IR0

I—E;idc
mit
CNC

PRAMACH - 9000L

BEDIENUNG - PROGRAMMIERUNG
UND WARTUNGSHANDBUCH

Code: RSPRMHY9000L/D Version: 5.4 12- 2006



PRIMA INDUSTRIE S.p.A.
Via Antonelli, 32 - 10097 COLLEGNO (TO) ITALY
Tel. (011) 4103.1 - Fax (011) 411.28.27 -

E-mail: prima.doc@primaindustrie.com

Gedriickt von PRIMA INDUSTRIE S.p.A. Documentation Office.

Die in diesem Unterlagen enthaltenen Information sind Eigentum der Firma PRIMA INDUSTRIE S.p.A.
Alle rechte sind der Firma PRIMA INDUSTRIE S.p.A. vorbehalten.
Ohne vorherige schriftliche Genehmigung der Firma PRIMA INDUSTRIE S.p.A.
kénnen diese Unterlagen weder teilweise noch ganz reproduziert werden.
PRIMA INDUSTRIE S.p.A. behalt sich das Recht vor, aufgrund der gemachten
Erfahrungen an vorliegenden Unterlagen Aenderungen und/oder Hinzufigungen
zu ihrer Verbesserung vorzunehmen.



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch

PRIMA INDUSTRIE

INHALT
ALLGEMEINER TEIL
TEIL 1 - Bedienung

1.1 Einfiihrung
1.2 Mechanische Charakteristiken
1.3 Zugang zum Arbeitsbereich
1.4 Sicherheit
1.4.1 Sicherheit Laser
1.4.2 Not-Aus-Taster und -Lampen
1.4.3 Leuchtmeldungen
1.4.4 Schliisselschalter zum Uberbriicken der Schutzeinrichtungen :
optische Kette und Achsbegrenzung
1.4.5 Bedienerschutz
1.4.6 Brandschutz
1.4.7 Gerduschpegel

1.5 Die Bedienkonsole
1.5.1 Das Bedienfeld
1.5.2 Das Handprogrammiergerit
1.5.3 Der Monitor und die Funktionstasten

1.6 Verfahren zum Einschalten
1.6.1 Einschalten der CNC und der Maschine
1.6.2 Einschalten des Lasergenerators
1.6.3 Ausschalten des Lasergenerators (Lasergenerator-Maschine-CNC)

1.7 Manuelle Zustellungen
1.7.1 Zustellung iiber die JOG-Tasten der Bedienkonsole
1.7.2 Zustellung iiber die JOG-Tasten der HANDBOX

1.8 Abwicklung des Bearbeitungsprogrammes
1.8.1 Anwabhl eines auszufiihrenden Programmes

2 Vorbereitung fiir den Laserprozef3

2.1 Reinigung der Optik
2.1.1 Anordnung der Spiegel
2.1.1a Anordnung der Spiegel der optischen Ketten mit PRC Laser oder
Rofin Sinar Laser Serie DCxxx
2.1.1b Anordnung der Spiegel der optischen Ketten mit
Convergent Prima Laser Serie CPxxxx
2.2 Brennweiteneinstellung
2.3 Einstellung des Brennpunktes
2.4a Verfahren zur Linsenzentrierung
2.4b FEinstellung der Linsenzentrierung

AN N W W = =

O O oo

10
13
17
23

24
27
30
31

33
33
34

35
35

39

39
39

39

41
42
43
47
49




RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

TEIL 2 - Programmierung

1 DIE PROGRAMMIERSPRACHE RML+ 1
1.1 Einfithrung 1
1.2 Elemente der Programmiersprache 2
1.2.1 Konstanten 2
1.2.2 Variablen 3
1.2.3 Mnemotechnische Bezeichnungen 4
1.2.4 Operanden 5
1.2.5 Funktionen 5
1.2.6 Operatoren 6
1.2.7 Ausdriicke 7
1.2.8 Etiketten 8
1.3 Aufbau eines Bearbeitungsprogrammes 9
1.3.1 Einfiihrung 9
1.3.2 Definition von Konstanten 10
1.3.3 Deklaration von Variablen 10
1.3.4 Die Definition der Parallelbezeichnungen 11
1.3.5 Kommentare 12
1.4 RML+ Anweisungen 12
1.4.1 EDV- und Rechenanweisungen 13
1.4.1.1 Zuweisungsanweisungen 13
1.4.1.2 Anweisungen zur Sequenzinderung 14
1.4.2 Anweisungen zur Ausfiihrungsiiberwachung 29
1.4.3 Bewegungsanweisungen 30
1.4.3.1 Bezugssysteme 30
1.4.3.2 Maschinenbezug 31
1.4.3.3 Flanschbezug 33
1.4.3.4 Werkstiickbezug : SYSDEF-Anweisungen 34
1.4.3.5 Anweisung SYSMACHINE 36
1.4.3.6 TCP-Anweisungen 37
1.4.3.7 Anweisungen POINT-ORI, POINT-TRF, SYSREF 38
1.4.3.8 Dynamische Anweisungen 40
1.4.3.9 Bewegungsanweisungen 44
1.4.3.10 Attribute der Bewegungsanweisungen 50
1.4.4 MeBanweisung 55
1.4.5 Bearbeitungsanweisungen 55
1.4.5.1 Schnittprozess 56
1.4.5.2 Einstechen 62
1.5 Andere Sondercoden 65
1.6 Programmierbeispiel im Selbstlernverfahren 66

“II-



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

Anlage zur PROGRAMMIERUNG : Benutzeroberfliche PRIMACH

Anlage zur PROGRAMMIERUNG : Funktionen fiir 3D-Maschinen

Anlage zur PROGRAMMIERUNG : Automatische Bestimmung der Normalen
Anlage zur PROGRAMMIERUNG : Sensor

Anlage zur PROGRAMMIERUNG : Rotation-Translation eines Teilprogramms
Anlage zur PROGRAMMIERUNG : Korrektur Z-Achse werkzeug (TRACKING)
Anlage zur PROGRAMMIERUNG : Funktion SKATING (Gleiten)

Anlage zur PROGRAMMIERUNG : Makro Figuren

Anlage zur PROGRAMMIERUNG : Automatisches Abschalten

Anhang A - Fehlersuchtabelle - PRIMACH ASSIST

TEIL 3 - Wartung

EINFUHRUNG 1
SICHERHEIT 1
1 TAGLICHE WARTUNGSARBEITEN 4
1.1 Reinigung des Kopfes und Austausch der Diise 4
1.1a Verfahren zum Austausch der Diise 6
1.2 Generalreinigung der Maschine (téiglich) 7
1.2.1 Reinigung des Bildschirms der CNC-Steuerung 7
1.3 Austausch des Schutzringes 8
2 WOCHENTLICHE WARTUNGSARBEITEN 9
2.1 Kontrolle der Brennweite 9

2.2 Einstellung des Brennpunktes 10

2.3 Verfahren zur Linsenzentrierung 11

2.3.1 Dirittes Verfahren zur Linsenzentrierung (Schneidverfahren) 16

2.4 Kontrolle und Reinigung der Fokussierlinse 17

2.5 Filter fiir das Kiihlwasser 19

2.6 Reinigung des Wirmeaustauschers 21

2.7 Kontrolle des Trockners/Druckftfilter (tdglich) 22

2.7.1 Trockner HIROSS Polestar PGB 022H 22

2.7.2 Trockner ATLAS COPCO CD17-32 25

2.7.3 Trockner HIROSS Hyperdry HDMO007 29

2.7.4 Trockner ATLAS COPCO CD5M 33

3 MONATLICHE WARTUNGSARBEITEN 40

3.1 Reinigung und Schmierung der Kugelumlaufspindeln X-, Y-, Z-Achse 40

3.2 Reinigung der Kiihlliifterfilter 47

4 VIERTELJAHRLICHE WARTUNGSARBEITEN 48

4.1 Kontrolle der Ausrichtung der optischen Kette 48

-1II -



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

5 JAHRLICHE WARTUNGSARBEITEN 55
5.1 Uberpriifung (monatlich) und Austausch (jihrlich) des Wassers und

der Zusatzstoffe, die sich im Behilter des Kiihlers des Lasers und des

Wirmeaustauschers der optischen Systeme der Maschine befinden. 55

5.2 Austausch und Wartung des Kondenswasserabscheiders (monatlich) und
Austausch der Luftfilter (jahrlich) 58
5.3 Allgmeine Kontrollen 59
6 SCHMIERSTELLEN 60
Al AUSTAUSCH DER ANTRIEBSRIEMEN DER ACHSEN Y UND Z 62
A2 VORGANGE - ACHSE Z 63
A3 BATTERIEWECHSEL 64
A4 KALIBRIERUNG DER MECHANISCHEN NULLPUNKTE 65

Anlage - SICHERHEITSHINWEISE ZUM GEBRAUCH DER ADDITIVE
Anlage A - VERFAHREN REINIGEN DER OPTIK
1 Bezeichnung der optischen Elemente 1

Eigenschaften und Funktion der optischen Elemente 2
2.1 Spiegel

\9)

Anordnung der optischen Elemente

Zweck der Wartung der optischen Elemente

Einrichtungen und Materialien fiir die Wartung der optischen Elemente
Reinigungsverfahren

6.1 Reinigen der Spiegel

6.2 Reinigen der Linse (fiir OPTIMO, RAPIDO DOMINO und MAXIMOS)

AN LN R~ W
(e BN e Y N

7 Vorgehensweise zum Auffinden von eventuellen Beschidigungen an den
optischen Elementen
7.1 Einfiihrung
7.2 Ursachen fiir die Verschmutzung von Linsen
7.3 Auswirkungen der Verschmutzung auf die Laserbearbeitung
7.4 Methoden zur Feststellung von Uberbeanspruchungen
7.5 Gebrauch der Polarisatoren 10
7.6 Uberpriifung der Linsen auf Uberbeanspruchungen 10

O O O O O

Anlage B - AUTOMATISCHE KALIBRATION DER GEOMETRIE DER ACHSEN A UND B UND
AUTOMATISCHE KALIBRATION VON KLA, KLB UND KLC FUR 3D-SYSTEME

Anlage - Split Cabin

Anlage - VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF

Anlage - FPC - Kontrolle der Position des Fokus Kalibriervorgang

-1V -



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

Hinweise zum Gebrauch des Handbuchs

Die nachstehend abgebildeten Zeichen werden in den verschiedenen Abschnitten des Handbuchs
dazu verwendet, den Leser/Benutzer zur Vorsicht zu ermahnen und auf solche Textstellen hinzu-
weisen, in denen Arbeiten beschrieben werden, deren Ausfiihrung aus Sicherheitsgriinden eine
besondere Aufmerksamkeit erfordert. Wo erforderlich, wird auch auf das Vorhandensein einer
RESTGEFAHRhingewiesen.

Auf die moglichen Restgefahren wird durch ein zusitzliches Schild hingewiesen. | ACHTUNG REST-
GEFAHREN

HINWEIS: Die verwendeten Zeichen sind der Norm ISO 7000 entnommen.

Eingriffe oder Anmerkungen, denen dieses Zeichen vorausgeht, beziehen
sich auf Titigkeiten, die den Laser betreffen.

Der Benutzer wird auf die zu treffenden Sicherheitsvorkehrungen hingewie-
sen.

Eingriffe oder Anmerkungen, denen dieses Zeichen vorausgeht, beziehen
sich auf Téatigkeiten, die die elektrische Ausriistung betreffen.

Der Benutzer wird auf die zu treffenden Sicherheitsvorkehrungen hingewie-
sen.

Eingriffe oder Anmerkungen, denen dieses Zeichen vorausgeht, beziehen
sich auf Tétigkeiten, die die mechanischen Teile betreffen.

Der Benutzer wird auf die zu treffenden Sicherheitsvorkehrungen hingewie-
sen.

Eingriffe oder Anmerkungen, denen dieses Zeichen vorausgeht, beziehen
sich auf Téatigkeiten, die andere Teile der Anlage (technische Gase,
Wasser, Pneumatik) betreffen.

Der Benutzer wird auf die zu treffenden Sicherheitsvorkehrungen hingewie-
sen.

Eingriffe oder Anmerkungen, denen dieses Zeichen vorausgeht, betreffen
Tatigkeiten, die zu Gefahren allgemeiner Art fithren konnen, die nicht direkt
durch die Maschine erzeugt werden (Rutschgefahr, Sturzgefahr, Gebrauch
von Reinigungsmitteln, Prozegase usw.).

Der Benutzer wird auf die zu treffenden Sicherheitsvorkehrungen hingewie-
sen.

Eingriffe oder Anmerkungen, denen dieses Zeichen vorausgeht, betreffen
Tatigkeiten, die zu Brandgefahr fiihren konnen.

Der Benutzer wird auf die zu treffenden Sicherheitsvorkehrungen hingewie-
sen.

Allgemeiner Teil -1-
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Eigenschaften der Luft-, Gas- und Wasserleitungen

In der nachstehenden Tabelle sind die Eigenschaften der Speiseleitungen der von der Maschine
verwendeten Fluide aufgefiihrt.
Weitere Informationen sind den dem Handbuch beiliegenden Pldnen zu entnehmen.

Farbe der . Héchstdruck in der
) Fluid Verwendungszweck :
Leitung Leitung
GRUN WASSER Teile des Kihlkreises der

Optiken bis zu den Spiegeln. | 3.5 bar

Kuahlleitungen zu den

DURCHSICHTIG | WASSER Spiegeln. 3,5 bar
1- Hauptzulauf 1- 6 bar
2- Kuhlung der Optiken 2- 4 bar
3- Luft unter der Linse 3- 4 bar
4- Speisung des 4- 4 bar

DUNKELBLAU LUFT Ausgleichszylinders Achse Z

5- Druckbeaufschlagung der 5- 2 bar
optischen Kette

6- Laser 6- 6 bar
7- Periphere Einheit 7- 6 bar
GAS
GELB - Sauerstoff | Hjifsgas 30 bar max
- Stickstoff
- Hilfsgas

Allgemeiner Teil -1I-
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1.1 Einfithrung

RAPIDO ist eine 5-achsige Maschine zum Laserschweiflen und -schneiden von dreidimensionalen
Werkstiicken.
In der untenstehenden Tabelle (Abb. 1) sind die wichtigsten Merkmale angefiihrt:

X Y Z

Achshiibe 3200 mm 1520 mm 600 mm
Max. SchnittmaBe 3440 mm 1765 mm 800 mm

A 360° kontinuierlich (ohne Grenzen)
Drehachsen

B +135° kontinuierlich (in Bezug auf die Vertikale)
Adaptersachse C
(mit Sensor zur +7,5mm
Teilepositionierung)
Max. Geschwindigkeit 50 m/min
Max. Geschwindigkeit o
der Drehachsen 540%/s

Tab. 1 - Wichtigste Merkmale
1.2 Mechanische Charakteristiken

Der mechanische Aufbau der Maschine besteht aus einer freitragenden Struktur (cantilever).

Die Linearfithrungen der Schlitten der X-, Y- und Z-Achse mit Rollenlagern gewihrleisten hochste
Pridzision auch dann, wenn die Maschine im Grenzbereich der Geschwindigkeit und
Beschleunigung arbeitet. Dabei handelt es sich um einen duBerst zuverldssigen, bedien- und war-
tungsfreundlichen Bewegungsablauf.

Die Linearachsen (X,Y,Z) sind mit biirstenlosen Antrieben ausgestattet. Die Achsbewegungen wer-
den iiber Spindelmuttern und Kugelumlaufspindeln gesteuert; die Bewegungsiibertragung erfolgt
mittels Zahnriemen.

Die Achsen A, B (Drehachsen) und C (Adapterachse) werden mit Gleichstromantrieben gesteuert.

1.3 Zugang zum Arbeitsbereich

Die Bauart der Maschine erlaubt den direkten Zugang zum Arbeitsbereich auf drei Seiten
(Frontseite, rechts und links). Zu diesem Zweck geniigt es, die Schutzkabine zu 6ffenen, wodurch
die Maschine fiir die einfache Programmierung, die Beladung der Teile (z.B. Bleche), die
Entnahme von Hand der bearbeiteten Teile und die Wartung zuginglich ist (Abb. 1).

TEIL 1 - Bedienung -1-
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14 Sicherheit

1.4.1 Lasersicherheit

Die Richtlinie iiber die Sicherheit von Lasergeriten, EN 60825-1 (Vierte Ausgabe — 2003), sieht die
Aufteilung von Laserquellen in 7 Klassen, je nach Stirke der Gefahr, vor: 1, 1M, 2, 2M, 3R, 3B
und 4.

Die Klassen, die das Lasersystem unserer Anlage betreffen, was die Sicherheit angeht, sind folgen-
de:

Klasse 1: Laser, die unter verniinftigerweise vorhersehbaren Betriebsbedingungen sicher sind, auch
wenn optische Instrumente zur Direktansicht des Laserbiindels verwendet werden.

Klasse 2: Laser, die eine sichtbare Strahlung im Spektralbereich der Wellenlinge zwischen 400 und
700 mm aussenden, in der die Augen normalerweise durch die Schutzreaktionen des Korpers
geschiitzt sind, einschlieBlich durch den Blinzelreflex.

Klasse 4: Laser, die gefihrliche, diffuse Reflexionen erzeugen und Verletzungen der Haut hervorru-
fen konnen. Sie konnen eine Feuergefahr darstellen. Ihre Anwendung erfordert hochste Vorsicht.

Bei dem Hochleistungslaser, der im RAPIDO-System verwendet wird, handelt es sich um einen
Laser der Klasse 4, wihrend es sich beim Positionierlaser (rote Diode) um einen Laser der Klasse 2
handelt. Dies aufgrund der oben genannten Einteilung und der Tabellen, die in der Europdischen
Richtlinie EN 60825-1 (Vierte Ausgabe — 2003) angegeben sind.

Die Laserquellen, die in unser RAPIDO-System integriert werden, sind mit Laserschutzschranken
ausgestattet, die die Intensitit der Streustrahlung auf die Grenzen der Klasse 1 verringern.

Die RAPIDO-Maschine ist unter den normalen Anwendungsbedingungen (bei geschlossener
Kabine und aktiven Sicherheitsvorrichtungen) ein Lasersystem der Klasse 1.

Die Kabine (Schutzschranke) hat ndmlich den Zweck, zu verhindern, dass direkte oder diffuse
Strahlung den Bediener und das Personal, das sich in dem Bereich um die Maschine herum authilt,
erreichen kann.

Die Schutzkabine besteht aus einem festen (oberen) und einem beweglichen (unteren) Teil.
Der bewegliche Teil ist mit drei Sicherheitseinrichtungen versehen:

- Doppelte Polymethacrylatplatte (PlexiglassTM). Auf der Innenseite ist die zweite Platte (externe
Platte) mit einer Spirale aus leitendem Werkstoff (Teilung 7 mm) iiber die gesamte
Plattenoberfldche bestiickt.

Diese Spirale ist mit einem elektromechanischen Kreis verbunden, der als Not-Aus-Schaltung
(Offner) ausgebildet ist und bei Auftreffen der Laserstrahlung offnet: in diesem Fall wird die
Blende sofort geschlossen und die HOCHSPANNUNG weggenommen.

TEIL 1 - Bedienung -3-
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- Das untere Ende des beweglichen Teils der Kabine ist mit einer Kollisionsschutzeinrichtung aus
Weichgummi ausgestattet, die anspricht, sobald auch nur der der feinste mechanische Druck
ausgeiibt wird. Falls die Schutzkabine beim Absenken gegen ein Hindernis auffdhrt, wird der
Kollisionsschutz aktiviert: die Kabine wird gestoppt und in die obere Endlage zuriickgefahren.
Dieser Bedienerschutz vermeidet aullerdem, dal mechanische Teile wie Werkstiicke,
Werkzeuge, Werkstiickhalter, usw. die Senkbewegung der Schutzkabine behindern.

Bei der Hubbewegung der Schutzkabine wird der Kollisionsschutz vom System nicht beriick-
sichtigt.
Das Offnen der Blende ist NUR bei geschlossener Schutzkabine moglich.

- Die RAPIDO-Maschine ist mit einem Sperrsystem ausgestattet, das die Blende schlie3t, wenn
die Kabine geodffnet wird, was es dem Bediener ermoglicht, auch unter dieser Bedingung sicher

zu arbeiten.

Fester Teil (oben) der Schutzkabine

Beweglicher Teil der Schutzkabine

Fenster aus Plexiglass™
3400

Bedienkonsole

Kollisionsschutz

Fester Teil (unten) der Schutzkabine

Abb. 6 - Seitenansicht der Schutzkabine

HINWEIS: Wenn die Maschine fiir die Ausfiihrung von SCHWEISS-Prozessen bestimmt ist, wird
die Schutzkabine mit Verkleidungen aus einem Werkstoff ausgestattet, der die bei die-
sem Prozef3 entstehende UV-Strahlung absorbiert.

Die Kabine ist dazu imstande, die Streulaserstrahlung, die auf ihre Oberflédche einfillt, so lange auf-
zuhalten, dass mit einer ausreichenden Sicherheitsspanne die maximale Zeit iiberschritten ist, die
fiir elektronische Gerite gefordert ist, damit diese die Strahlung erfassen und die Laserquelle anhal-
ten konnen.

Aus den durchgefiihrten Tests ergab sich, dass die Laserstrahlung, die im Bereich auBerhalb der
Kabine vorhanden ist — dem Bereich des Zugangs des Bedieners — eine Intensitét hat, die unter der
Grenze der Klasse 1 liegt.

Durch diese Schutzvorrichtungen hat das RAPIDO-System die Eigenschaften eines Lasersystems
der Klasse 1 in Ubereinstimmung mit der Richtlinie EN 60825-1 (Vierte Ausgabe — 2003).

TEIL 1 - Bedienung -4 -
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1.4.2 Not-Aus-Taster und -Lampen

Der RAPIDO verfiigt iiber eine Reihe von Taster, mit denen der Bediener das System im Gefahren-
bzw. Notfalle ausschalten kann.

In der untenstehenden Abbildung ist die Position der Lampen und Taster mit Pfeilen (sm—— ) iein-
gezeichnet :

- 4 Not-Aus-Taster auf der Maschine (a)

- 1 Not-Aus-Taster auf der Bedienkonsole der CNC (b)

- 1 Not-Aus-Taster auf dem Handprogrammiergerit (c)

- 1 Not-Aus-Taster auf der Fernbedienkonsole (d) (falls vorgesehen)

- 2 rote Leuchtanzeigen im Innern der Kabine zur Anzeige des Zustands “BLENDE OFFEN” (e)

- Leuchtanzeigen im Bereich der festen Optik zur Anzeige des Zustands “BLENDE OFFEN” (rot)
und “BLENDE ZU” (griin) (f) - (f1)

- 1 Sdule mit Lampen und akustischer Warnmeldung (auf Anfrage 2), die den Zustand des Systems
signalisieren (g):

(®
=+
(f1)

l A (b)
(@) (a) (a) (a) I

+ + (o)

(e) (e)
@ —=®@ - (8)

Abb. 3 - Anordnung der Not-Aus-Taster und Leuchtanzeigen
Bei Betitigen einer dieser Taster :

- werden die Achsantriebe sofort ausgeschaltet

- wird der Laserstrahl sofort ausgeschaltet

- schlieft die Blende und der HeNe-Laser oder die Sicherheitslaser-Diode wird eingeschaltet.
(Klasse 2 - EN 60825-1)

Nach Behebung der Ursachen, die zum Not-Aus gefiihrt haben, muf3 der Bediener das System nach
dem weiter unten beschriebenen Verfahren mit der speziellen Taste wieder einschalten.

TEIL 1 - Bedienung -5-
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1.4.3 Leuchtmeldungen

Die roten Warnleuchten - (e) - signalisieren dem Bediener, da3 die Blende offen ist, d.h. da} der
Laserstrahl aus der Diise austritt.

*

Abb. 4 - Austritt Laserstrahl

Die rote Warnleuchte - (f) - m Innern des Bereichs der festen Optik signalisiert die selbe Bedingung

wie oben. Bei normalen Betriebsbedingungen ist diese Lampe nicht fiir das Bedienungspersonal
sichtbar (Abb. 5).

ACHTUNG RESTGEFAHR

Die Zugangstiir des Einbauraums der Optik muf3 geschlossen bleiben
und darf nur fiir die Ausfithrung der Inspektionen und
Wartungseingriffe durch autorisiertes und geschultes Personal geoffnet
werden. Das Personal, das in diesem Bereich titig ist, MUSS STETS

gepriifte Schutzbrillen fiir CO,-Laser tragen.
ACHTUNG
RESTGEFAHR Die Tiir des Einbauraums der Optik ist verriegelt. Diese Verriegelung
darf KEINESFALLS aufgehoben werden.
% — !
I ‘ \ rs,::i:‘c
Eﬁﬁ PRIMA INDUSTRIE ‘l “ ‘
Tur des Einbauraums ( 7 @ ) 7 =T
der Optik o
1] | .

T |
LT T T T ]

Abb. 5 - Einbauraum der Optik

Iy === @Eﬁgi .
l
I
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

Die aus 4 Elementen bestehende Sidule mit den Lampen und der akustischen Warnmeldung signali-
siert die verschiedenen Maschinenzusténde :

Akustische Warnmeldung

1- Ertont vor dem SchlieBen der Schutzkabine beim Zyklusstart
(Signaldauer 1 Sekunde).

2- Ertont bei Auftreten eines Fehlers. Zum Ausschalten der akusti-
schen Warnmeldung muf3 der Bediener die Betriebsart dndern
(PROG oder MAN) und den Fehler beheben (weitere Details
siehe unten).

Griine Leuchtanzeige
1- Leuchtet auf, wenn der Zyklus im Gange ist

ACHTUNG : In diesem Zustand ist der Laser eingeschaltet
und die Blende geoffnet.

RESTGEFAHR : Es bestehen keine Gefahren fiir den Benutzer, da
der Prozef innerhalb der Schutzkabine erfolgt.

Orange Leuchtanzeige
1- Leuchtet auf, wenn das System betriebsbereit, der Zyklus jedoch
nicht im Gange ist

WARNUNG: In diesem Zustand ist die Blende geschlossen.
Der Laser ist eingeschaltet.

Rote Leuchtanzeige

1- Blinkt bei Auftreten einer Gefahren- bzw. Notsituation

2- Blinkt falls eine SERVOANTRIEBE AUS -Bedingung eintritt
(weitere Details siehe unten).

WARNUNG : In diesem Zustand ist die Blende geschlossen. Der
Laser bleibt eingeschaltet, doch die Hochspannung wird ausgeschal-
tet.

TEIL 1 - Bedienung -7-



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

1.4.4 Schliisselschalter zum Uberbriicken der Schutzeinrichtungen: optische Kette und
Achsbegrenzung

Bei der Wartung bzw. Fehlerortung konnte der Zugang zu Maschinenbereichen erforderlich sein,
die bei Normalbedingungen durch Sicherheitsschliissel geschiitzt sind. Zu diesem Zweck sind am
RAPIDO die folgenden beiden Schliisselschalter zum Uberbriicken der Schutzeinrichtungen vorge-
sehen:

- UBERBRUCKUNG OPTIK EIN/AUS
- UBERBRUCKUNG ACHSBEGRENZUNG EIN/AUS

Diese Schliisselschalter befinden sich an der Seite des Schaltschrankes (siche Abb. 7).

0 |

UBERBRUCKUNG OPTIK ] UBERBRUCKUNG
EIN/AUS - ACHSBEGRENZUNG EIN/AUS

Abb. 7 - Anordnung der Schllsselschalter zur Uberbriickung der Schutzeinrichtungen
(Aufsicht: RAPIDO. Frontseite: Schrank)

UBERBRUCKUNG OPTIK EIN/AUS: mit dem Schliisselschalter in Stellung EIN besteht die
Moglichkeit, die Schutzabdeckungen der Optikkette zu 6ffnen, ohne ein Not-Aus des Systems zu
bewirken. Da der Laserstrahl in diesem Falle aktiv sein kann, darf der Schliisselschalter NUR VON
BEAUFTRAGTEM PERSONAL BETATIGT WERDEN.

Im Normalbetrieb ist der Schliisselschalter in Stellung AUS zu legen.

ACHTUNG

Im Normalbetrieb, falls kein Eingriff in die Optikkette erforderlich ist, ist der
Schliissel abzuziehen und vom Verantwortlichen der Maschine aufzubewahren.

TEIL 1 - Bedienung -8-



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

UBERBRUCKUNG ACHSBEGRENZUNG EIN/AUS: liegt der Schliisselschalter in Stellung
EIN und der Schliisselschalter auf dem Bedienfeld ist in Stellung MAN, kann die Maschine auch
mit iiberfahrenen Achsbegrenzung-Schalter in JOG verfahren werden. Diese Funktion kann ver-
wendet werden, wenn die Maschine zufillig die Achsbegrenzung iiberfihrt.

Der Schliissel darf nur von befugtem Personal verwendet werden; im Normalbetrieb muf} der
Schliisselschalter in Stellung AUS liegen.

Im Normalbetrieb, falls kein Eingriff in die Optikkette erforderlich ist, ist der
Schliissel abzuziehen und vom Verantwortlichen der Maschine aufzubewahren.

ACHTUNG

1.4.5 Bedienerschutz

Bei normalen Arbeitsbedingungen ist die Schutzkabine geschlossen, so da3 das
Tragen einer Schutzbrille nicht erforderlich ist. Wiahrend der Arbeiten fiir die
Wartung von optischen Komponenten (Ausrichtung der optischen Kette)
MUSS das zusténdige Personal Schutzbrillen tragen, die den Vorschriften der
Norm EN 207 entsprechen.

Der Laserprozef ist ein thermischer Proze3. Beim Schneiden bzw. Schweilen
wird der Werkstoff erhitzt; im Falle besonders dicker Bleche werden sehr hohe
Temperaturen erreicht. Es wird daher empfohlen Schutzhandschuhe zu ver-
wenden, um Verbrennungen zu vermeiden. Die Handschuhe schiitzen auch
gegen Verletzungen bei der Handhabung der Bleche.

Die Schutzimpfung gegen den Wundstarrkrampf nicht vergessen!

Das System RAPIDO ist normalerweise mit Systemen zum Absaugen und
Abscheiden der Rauchgase und Stdube ausgestattet (widhrend des
Bearbeitungsprozesses miissen diese Systeme IMMER EINGESCHALTET
sein), die diese Verunreinigungen aus dem Arbeitsbereich abfiihren. Auf dem
die Maschine umgebenden Boden konnen sich jedoch Bearbeitungsriickstinde
ansammeln (Stdube und kleine Abfallstiicke). Zur Vermeidung von Sturz- und
Rutschgefahr wird das Tragen von Sicherheitsschuhen mit rutschhemmen-
der Sohle empfohlen. Diese Schuhe bieten auch Schutz bei der Handhabung
der Bleche.

1.4.6 Brandschutz

Bei der Laserbearbeitung konnen glithende Bruchstiicke entstehen.
Entflammbare Materialien aus dem Arbeitsbereich entfernen :

- Holz: wie zum Beispiel die Griffe von Werkzeugen und Geriiten;

- Papier: wie zum Beispiel das fiir die Reinigung und Wartung verwendete Papier;
- Losemittel: wie zum Beispiel die fiir die Reinigung und Wartung verwende-
ten Losemittel.

und/oder alle sonstigen Materialien, die wéahrend der Arbeit durch Funken
und/oder den Strahl selbst in Brand gesetzt werden konnten.

CO,-Feuerloscher gut sichtbar und leicht fiir das Bedienungspersonal erreich-

bar in der Nihe der Maschine aufstellen. Keine Wasser-, Staub- oder
Schauml6schgerite verwenden.

TEIL 1 - Bedienung



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch

PRIMA INDUSTRIE

1.4.7 Geriuschpege

Liarmstirke der RAPIDO:

- Mittlerer Schalldruckpegel Lp = < 80 ( 77,4) [dBA]
- Schalldruckpegel am Bedienerstandort = < 80 ( 77,3) [dBA]

1.5 Die Bedienkonsole

Die Bedienkonsole (Abb. 8) des RAPIDO hat folgende Funktionen:

- Steuerung der Ausfiihrung eines Bearbeitungsprogrammes

- Laufende ProzeBiiberwachung

- Uberwachung und Anzeige der Fehler und Betriebsstérungen des Systems.

Die Bedienkonsole besteht aus dem Bildschirm, den Funktionstasten (soft-keys), dem eigentlichen
Bedienfeld und der alphanumerischen Tastatur. Auf der linken Seite der Bedienkonsole ist das
Handprogrammiergerit (nachfolgend als HANDBOX bezeichnet) untergebracht.

A

berihrungsempfindlicher Bildschirm

A

Not-Aus-Taster

A

Bedienfeld

A

Abb. 8 - Die Bedienkonsole

Alphanumerische Tastatur

Handbox ——> |

Abb. 8.1 - Handbox

TEIL 1 - Bedienung
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

——Offnungen auf der Riickseite Offnungen auf der Seite

I | ]

@ B 5 HHH
o / o

Ansicht der Rickseite Seitenansicht Vorderansicht

Abb. 9 - Die Bedienerkonsole (Ansichten)

/D\‘ COMi  LPTH
- ol D @
2 35| g8
74 88 8§
o
o
HEHE © o |2
00 M0 3
(ol ool ofofo! o o9
08 0o©
80 _—
00
P3
So
— Diskettenlaufwerk 3,5" o9 o0
0© S
Q0o
Taster “bit boot” o) MOUSE

Abb. 10 Die Bedienerkonsole: Detail der Steckverbinder und des Diskettenlaufwerks

Auf dem hohen Teil der Konsole befinden sich zwei Klappen. Hinter der linken Klappe befindet
sich das Diskettenlaufwerk 3,5 *“. Hinter der rechten Klappe befinden sich folgende Steckverbinder:

9-Pol-Stecker COM1:
serielle Leitung fur allgemeinen AnschluB. Sie kann auch zum AnschlieBen einer Maus mit
einem 9-Pol-Steckverbinder verwendet werden.

9-Pol-Stecker SPS:
serielle Leitung der Leiterplatte CPU-SPS. Sie wird fur die Diagnose und das Laden von
SPS-Programmen (download) verwendet.

9-Pol-Steckbuchse P3:
serielle Leitung der Leiterplatte P3. |hr Gebrauch ist dem Installationspersonal und den
Technikern des Kundendienstes von PRIMA INDUSTRIE vorbehalten.

TEIL 1 - Bedienung -11-



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

25-Pol-Steckbuchse LPT1:
paralleler Port fur den Anschlu3 eines Druckers oder eine Hardware-Schllssels, der fur
den Betrieb einiger Software-Pakete erforderlich ist (z.B. PICAM).

Steckverbinder MAUS:
Maus-Anschlul3

Taster BIT BOOT:

Er dient zu Diagnoseoperationen betreffend die Hardware und die Software der CNC.
Sein Gebrauch ist dem Installationspersonal und den Technikern des Kundendienstes
von PRIMA INDUSTRIE vorbehalten.

Drucktaster und Lampen fur
die Anzeige des Zustands
der Systemkomponenten.

KABINE 1 || KABINE 1 || KABINE 2 | | KABINE 2 ZWI- FL._UGEL OVERRIDE AI;J/I'?-
| A S OFFEN || Emis ||ABSCHAL
LICHT

ARBHITS-

BEREICH
Drucktaster und " " cescrw|[ oo Drucktasten und
Lampen far die A EN STOP || START | PAUSE || ] 4 [|romaes Lampen fur die
Steuerung des | — Steuerung der
Lasers. s || svo eescHw || woe -

Laser SR e | e ° 0| s Maschine.

LASER SHUTTER BETRIEBSART AUTOMATISCHE TOTMANN CNC
SPHERRE PROD
AUS EIN AUS BN MANFROGFROD | [KONS  FERN| | AUS  EN AUS EIN

i |
Schllsselschalter und Wahlschalter zum Einschalten, Wéahlen, Aktivieren und Deaktivieren.
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

1.5.1 Das Bedienfeld

STOP || START || PAUSE || 5] 498 Hinoraus
SERVOAN- || SERVOAN-
TRIEBE || TRIEBE GES?HW ‘J(?G SYELEM
AUS EN
BETRIEBSART AUTOMATISCHE TOTMANN CNC
MAN PROG PROD KONSPRODFERN. AUS EN AUS EIN
DRUCKTASTER
D LAMPEN FUNKTIONEN
STOP Bei Betatigung dieses Tasters wahrend der Arbeitsprogrammausfihrung wird der
Programmablauf unterbrochen. Die Programmausfihrung kann durch Betatigung
(rot) des START-Tasters wieder gestartet werden. Aktiv in Betriebsart PROD.
Dieser Taster dient zum Starten des gewahlten Arbeitsprogramms. Er dient auch
START zum Neustart eines Programms, das durch Betétigung der Taster STOP oder
. HOLD bzw. wegen eines Fehlers unterbrochen wurde. Er dient auBerdem zur
(gran) schrittweisen Ausfihrung eines Programms, wenn die Funktion aktiviert ist. Aktiv in
Betriebsart PROD.
PAUSE Bei Betéatigung dieses Tasters wird das Programm nach Ausfihrung der laufenden
(rot) Anweisung unterbrochen. Zum Neustart den START-Taster drlicken. Aktiv in
Betriebsart PROD.
ALARM Diese Lampe leuchtet bei Vorliegen eines Fehlers auf. Der Fehlercode wird auf
(gelb) dem Bildschirm angezeigt und die Sonderfunktionstaste zum Zurtcksetzen wird
aktiviert.
SERVOANTRIEBE | Dieser Taster dient zum Ausschalten des Antriebs der Motoren der
(AU’(S) Maschinenachsen. Die Lampe des Tasters leuchtet bis zur Betatigung des Tasters
ro SERVOANTRIEBE EIN.
SERVOANTRIEBE | Dieser Taster dient (wenn die Systemvoraussetzungen erfullt sind) zum
EIN Einschalten des Antriebs der Motoren der Maschinenachsen. Die Lampe des
(gran) Tasters leuchtet, bis ein Fehler auftritt bzw. bis der Taster SERVOANTRIEBE AUS
gedruckt wird.
SYSTEMEIN Diese Lampe leuchtet auf, wenn die Maschine ordnungsgemaB arbeitet, und zwar
(gran) sowohl im Zustand SERVOANTRIEBE EIN als auch SERVOANTRIEBE AUS.
JOG + Wenn sich die CNC in der Betriebsart MAN oder PROG befindet und mit der
- zugehorigen Funktionstaste eine Achse angewahlt wurde, kann man mit dieser
(gran) Taste die Achse in positiver Richtung bewegen.
JOG - Wenn sich die CNC in der Betriebsart MAN oder PROG befindet und mit der
N zugehorigen Funktionstaste eine Achse angewahlt wurde, kann man mit dieser
(gran) Taste die Achse in negativer Richtung bewegen.
Mit CNC in Betriebsart MAN, PROG oder PROD erlaubt er die Erhéhung in % des
GESCHW auf die Geschwindigkeit anzuwendenden Feed rate.
( rUn)' + ANMERKUNG: In den Betriebsarten MAN und PROG wird die Geschwindigkeit
9 automatisch gesenkt, bis sie innerhalb der von den Sicherheitsvorschriften vorge-
schriebenen Werte liegt.
Mit CNC in Betriebsart MAN, PROG oder PROD erlaubt er die Senkung in % des
GESCHW. - auf die Geschwindigkeit anzuwendenden Feed rate.
(grun) ANMERKUNG: In den Betriebsarten MAN und PROG wird die Geschwindigkeit

automatisch gesenkt, bis sie innerhalb der von den Sicherheitsvorschriften vorge-
schriebenen Werte liegt.

TEIL 1 - Bedienung
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

SCHLUSSELSCHALTER UND
SCHALTER

FUNKTIONEN

AUTOMATIK

Stellung BEDIENPULT

In dieser Schaltstellung sind die Bedieneinrichtungen des
Bedienpults freigegeben.

PROD

Stellung FERNBEDIE-
NUNG

In dieser Schaltstellung sind die Bedieneinrichtungen der
Fernbedienung freigegeben.

Stellung PROG

In dieser Schaltstellung sind die Programmierung und
Arbeiten mit den Systemdateien moglich.

BETRIEBSAR-
TENWAHL-
SCHALTER

Stellung PROD

In dieser Schaltstellung kann die AusflUhrung des
Arbeitsprogramms veranlal3t werden; auBerdem ist die
héchste Bedienersicherheitsstufe aktiviert.

Stellung MAN

In dieser Schaltstellung ist die manuelle Bewegung der
Achsen moglich.

Stellung EIN

In dieser Schaltstellung wird das CNC-Bedienpult gespeist
(Einschalten).

CNC

Stellung AUS

In dieser Schaltstellung ist die CNC ausgeschaltet: die
Stromversorgung der CNC ist unterbrochen.

TOTMANN-
SCHALTER

Stellung FREIG.

Wenn sich der Wahlschalter in dieser Stellung befindet, wird
der TOTMANN-Schalter der HANDBOX freigegeben; d.h.
daB die Schutzeinrichtungen so eingestellt sind, daB der
Benutzer durch die Offnung der unteren
Schutzeinrichtungen der Schutzkabine Zugang zum
Arbeitsbereich erhélt, ohne daB der Zustand SERVOAN-
TRIEBE AUS bewirkt wird. Wesentliche Bedingung ist, dafi3
der Schalter auf der HANDBOX gedrickt gehalten wird.

Stellung GESPERRT.

Wenn sich der Wahlschalter in dieser Stellung befindet, ist
der TOTMANN-Schalter der HANDBOX gesperrt. In diesem
Fall bewirkt das Offnen der unteren Schutzeinrichtungen
der Schutzkabine den Zustand SERVOANTRIEBE AUS.

TEIL 1 - Bedienung
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

2M- FLUGELT || OVERRLE | | AUTOMAT.
KABINE1 || KABINE1 || KABINE2 || KABINE2 S
2 AF 2 AF SCTII-EIIELN (L)JE% SENSO R ABsT(é:AL-
LICHT
ARBEITS-
BEREICH
DRUCKTASTEN FUNKTION
Diese Taste dient zum SchlieBen der Schutzkabine.
KABINE 1 ACHTUNG : Wenn die Maschine Uber eine Doppelkabine (Option SPLIT CABIN)
ZU verfagt, schlieBt sich bei Betatigung dieser Taste der rechte Teil der
Schutzkabine (bezogen auf die Maschinenvorderseite).
Diese Taste dient zum Offnen der Schutzkabine.
KABINE 1 ACHTUNG : Wenn die Maschine Uber eine Doppelkabine (Option SPLIT CABIN)
AUF verflgt, offnet sich bei Betatigung dieser Taste der rechte Teil der Schutzkabine
(bezogen auf die Maschinenvorderseite).
KABINE 2 ACHTUNG : Diese Taste ist nur bei der Sonderausstattung SPLIT CABIN vorhan-
7U den. Bei Betétigung dieser Taste schliefit sich der linke Teil der Schutzkabine
(bezogen auf die Maschinenvorderseite).
KABINE 2 ACHTUNG : Diese Taste ist nur bei der Sonderausstattung SPLIT CABIN vorhan-
AUF den. Bei Betétigung dieser Taste 6ffnet sich der linke Teil der Schutzkabine
(bezogen auf die Maschinenvorderseite).
ACHTUNG : Diese Taste ist nur bei der Sonderausstattung SPLIT CABIN vorhan-
ZWISCHENTEIL den. Bei Betatigung dieser Taste schlieBt sich die Verbindungstir in der
Zwischenwand zwischen den beiden Arbeitsbereichen.
FLUGELTUREN Diese Lampe signalisiert, da3 die untere Schutzeinrichtung der Schutzkabine
OFFEN geodffnet wurde.
In den Betriebsarten PROG/MAN/PROD ist die Deaktivierung/Aktivierung des
Betriebs des kapazitiven Sensors moéglich. Dies wird nach Ausfuhrung der
Anweisung FUNCTION SENS_ON (n) wirksam.
OVERRIDE Lampe AUS = der Sensor arbeitet in Abhangigkeit von den Befehlen des
SENSOR Programms.
EIN / AUS Lampe EIN = der Sensor ist deaktiviert, auch wenn im Programm eine
Anweisung FUNCTION SENS_ON (n) ausgefuhrt wird.
Der Einsatz erfolgt am haufigsten in der Betriebsart PROD, wenn die
Wiederholung eines Schnitts erforderlich ist und man verhindern will, dal3 der
Sensor "wegen fehlendem Material" auf zuvor geschnittene Teile "fallt".
AUTOMAT. Dieser Taster dient zum Aktivieren oder Deaktivieren der wahlweisen Funktion
ABSCHALTEN SELBSTAUSSCHALTUNG. Die technischen Einzelheiten zur Funktionsweise fin-
den sich in der Dokumentation der Funktion in der Anlage dieses Handbuchs.
LICHT Zum Ein- bzw. Ausschalten der Beleuchtung in der Schutzkabine der Maschine.
ARBEITSBEREICH

HINWEIS : Ausfiihrliche Informationen zur Funktionsweise der Doppelkabine (SPLIT CABIN)
sind der beiliegenden Dokumentation zu entnehmen.

TEIL 1 - Bedienung
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

HV HvV
AUS EIN
LASER SHUTTER
AKTIV OFEN
LASER SHUTTER
SPERRE
AUS EIN || AUS EIN

DRUCKTASTER
UND LAMPEN FUNKTIONEN
LASER AKTIV Er ist nur aktiv, wenn sich der Wahlschalter "LASER ON/OFF" in Schaltstellung ON
(grtin) befindet. Die Lampe blinkt wahrend der Einschaltprozedur. Nach AbschluB der
9 Prozedur bleibt sie stdndig leuchten.
Diese Taste dient zur Einschaltung der Laseremission.
HV EIN (weiB)

HV AUSF (rot)

Diese Taste dient zur Ausschaltung der Laseremission.

SHUTTER OFFEN (rot)

Diese Lampe zeigt an, daB der Shutter offen ist.

SCHLUSSELSCHALTER LASER FUNKTIONEN
Schaltet man den Wahlschalter in diese Schaltstellung, wird der
Schllssel- Stellung AUS Laser ausgeschaltet.
Wenechater Schal den Wabhlschalter in di Schaltstell ird d
LASER chaltet man den Wahlschalter in diese Schaltstellung, wird der
Stellung EIN Laser eingeschaltet.
. Wenn der SchlUsselwahlschalter in dieser Schaltstellung steht,
Sohlussel- | Stellung AUS wird der Shutter auf Veranlassung des Programms getffnet.
Wahlschalter
SHUTTER Wenn der Schllsselwahlschalter in dieser Schaltstellung steht,
GESPERRT | Stellung EIN kann der Shutter nicht gedffnet werden.

TEIL 1 - Bedienung

- 16 -



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

1.5.2 HANDBOX MIT JOYSTICK

Die Handbox ist die zweite Vorrichtung zur Kommunikation zwischen Bediener und Maschine; sie

erlaubt:

- die On-Line-Programmierung im Selbstlernverfahren

- die Anderung der erstellten Bearbeitungsprogramme mit Hilfe einer Off-Line-
Programmiersoftware

- das manuelle Verfahren der Maschinenachsen

- die Uberpriifung von Bearbeitungsprogrammen in der Betriebsart PROG

Das Handprogrammiergerit besteht aus einem alphanumerischen Display und einer Reihe von
Tasten zur Anwahl und fiir den Austausch von Daten.s

A

Steckplatz fiir die Speicherkarte

A

Funktionstasten

Totmannschalter:

Diese Taste ist mit dem
<—Schliisselwahlschalter “TOT-

MANN-SCHALTER” des

Bedienfelds verkniipft (siehe

Abschnitt 1.5.1 Das Bedienfeld).

Not-Aus-Taste

A

A

Verbindungskabel

Abb. 11 - Handbox - Ubersichtsbild
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

Die Funktionen der Handbox wurden in zwei Felder unterteilt. Das obere Feld umfalit den
Bildschirm und die Funktionstasten, im unteren Feld ist die Tastatur untergebracht. Es folgt eine
Kurzbeschreibung der einzelnen Funktionen.

SPEICHERPLATINE

Es handelt sich um eine tragbare RAM-Speicherplatine mit Lithium-Batterie fiir die Speicherung
der Daten.

Diese Platine benotigt das Kundendienst-Personal von PRIMA INDUSTRIE bei der
Aktualisierung der Firmware-Version der HANDBOX.

FUNKTIONSTASTEN
horizontale
Funktionstasten

vertikale Funktionstasten
Tasten zum Weiterblitern

Mit den FUNKTIONSTA-

] |y STEN kann der Bediener die

___J laufend aktiven Funktionen

anwihlen. Die verfiigbaren

— Optionen sind vom aktuellen

> Arbeitsschritt abhédngig
[ (Programmierung einer

Bearbeitung,

!: Dateiverwaltung,

: g : ! ! -I Maschineniiberwachung,

""" usw.) und werden stiandig
der jeweiligen
Arbeitssequenz angepalt.

Die Funktionstasten sind in
zwei Gruppen unterteilt: die
vertikalen Funktionstasten
sind gewohnlich jenen

BILDSCHIRM Funktionen zugeordnet, die
Dabei handelt es sich um einen LCD-Graphik- eimne Anderung  der
Bildschirm mit Hintergrundbeleuchtung zu 16 Zeilen Arbeltsumg'ebung erfordern,
und 42 Spalten. wihrend die horizontalen
Die Bildschirmbeleuchtung wird automatisch ausge- lfunktionstasten gewdhn-
schaltet, sobald die HANDBOX nicht verwendet wird lich Funktionen zugeordnet
und kann durch einfachen Tastendruck wieder einge- sind, die in der aktuellen
schaltet werden. Umgebung ausgefiihrt wer-
den.
Auf dem Bildschirm werden die Inhalte der Dateien und en
alle laufenden Bedienermeldungen angezeigt. 7Zwei Tasten zum

Y

Weiterblittern (eine horizon-
tale und eine vertikale)
erlauben die Anwahl der zur
Zeit nicht aktiven Tasten.

Abb. 12 - Handbox — oberes Feld
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Status Mode Machine Coord Feed P.P.name P.P.status Zero axes Power

Abbildung 13 - Handbox - die obere Statuszeile

wobei:
STATUS: entspricht dem aktuellen Zustand der Handbox, d.h. MASTER oder SLAVE

MODE: aktuelle Betriebsart des Systems, d.h. MAN, PROG, PROD

MACHINE: entspricht der jeweils angewihlten Nummer der Maschine (1-4) (immer 1)

COORD: entspricht den aktuell aktiven Koordinaten: ROBOT, ABSOL, TCP (ROB, ABS,
TCP) und der Identifikationsnummer (Set) der Achsengruppe (siehe Taste AXES
GROUP)

FEED: entspricht der anteiligen Zustellgeschwindigkeit der Achsen
PP. NAME: entspricht dem Namen des jeweils eingelesenen Bearbeitungsprogrammes

P.P. STATUS: entspricht dem aktuellen Zustand der Ausfiihrung des Bearbeitungsprogrammes,
u.zw. R (im Gange), S (unterbrochen), L. (eingelesen), a (abgebrochen), E (editiert)

ZERO AXES: entspricht dem Zustand der Prozedur “Nullstellung der Achsen” (Z steht fiir been-
det, empty fiir nicht ausgefiihrt)

POWER: entspricht der Versorgung der Achsen (P bedeutet ON, empty bedeutet OFF)

JOG: bedeutet, da} die JOG-Taste auf der Hanbox (J) betitigt wurde.
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PRIMA INDUSTRIE

TASTATUR

Diese Tastengruppe dient zum Editieren und kann mit jener einer normalen PC-Tastatur verglichen

werden:

Taste PAGE UP:
mit dieser Taste wird
CURSOR- |der Cursor um 5

Zeichensatzes links | wird der Cursor | DOWN:

Loschen des Zeichens | zum  Editieren | verstellt.

Tasten: Zeilen nach oben
Taste BACKSPACE: |Bei Betiitigen |verstellt.
Loschen eines | einer dieser insge-
Zeichens bzw. |samt 4 Tasten |[Taste P A GE

vom Cursor. (in die Richtung |mit dieser Taste wird
der Pfeile der |der Cursor um 5

Taste ~ DELETE: |jeweiligen Taste) |Zeilen nach unten

Taste
TOGGLE

Taste REFUSE:

Taste ENTER

entspricht etwa der |Bestdtigen bzw.
ESC-Taste eines |Ubernahme der
PC, d.h. Abbruch [gewdhlten
der laufenden |Funktion bzw. der
Operation und |Dateneingabe.

Riickkehr zur letz-

ten Sequenz.

bzw. Zeichensatzes, | DZW. zur prahl
auf dem der Cursor | Von Funktionen
positioniert ist. verfahren.
Y
> - -

Y

JOG-Tastatur

Besteht aus 12 Tasten, von denen jede aufgrund des
Zustands der Taste “TOGGLE” eine Doppelfunkion ein-
nimmt. Die LED der Taste signalisiert, dal die Funktion
aktiv ist: das Aufleuchten dieser LED bedeutet, daf3 die
numerische Funktion der Tasten aktiv ist; leuchtet die LED
nicht, so konnen mit diesen Tasten die Achsen in JOG
zugestellt werden. Die Umschaltung zwischen den beiden
Funktionen erfolgt mit der Taste “TOGGLE".

Die rote Farbe der LED entspricht der dem roten Teil der
Tasten zugeordneten Funktion: +/-, 6,7,8,9,0,.,1,2,3,4,5.

TASTATUR ZUR ABLAUF-
STEUERUNG DES BEAR-
BEITUNGSPROGRAM-

MES

Taste START: Wenn die Taste

gedriickt wird, werden das

geladene Arbeitsprogramm
oder die einzelne Anweisung
< | gestartet. Wenn sie losgelassen

wird,
gestoppt.

wird die Maschine

Taste STOP: nicht verwendet.

Taste AXES GROUP: Die Taste dient zum
Wechseln der aktiven Achsengruppe fiir die in
JOG mit dem Joystick oder den Tasten der JOG-
Tastatur ausgefiihrten Bewegungen.

Folgende Kombinationen sind moglich:

set Achsen Joystick | Achsen Tastatur

1 Achsen X,Y,Z |Achsen X,Y,Z,A,B,C

2 Achsen A,B,C |Achsen X,Y,Z,A,B,C

3 Achsen 7,8,9 Achsen 7,8,9,10,11,12
4 Achsen 10,11,12| Achsen7,8,9,10,11,12

Abbildung 14 - Handbox - das untere Feld
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DER JOYSTICK

Der Joystick ermoglicht die Bewegung von einer oder auch mehreren Achsen gleichzeitig.

Die Art, mit der die Maschine bewegt wird, ist an das aktivierte Bezugssystem (siehe Taste
REFERENCE) und die ausgewihlte Achsengruppe (sieche Taste AXES GROUP) gebunden.

Um eine beliebige Bewegung ausfiihren zu konnen, muss die Prozedur zur Nullstellung der
Achsen ausgefiihrt und kontrolliert werden, ob die Handbox auf MASTER geschaltet ist. Die
Verfahrgeschwindigkeit der Achsen ist proportional zum Neigungswinkel des Stabs des
Joysticks und héngt nicht vom FEED-Wert ab.

In jedem Fall sind die Jog-Tasten gegeniiber dem Joystick vorrangig. Die Aktivierung der
Bewegung einer Achse iiber die Tastatur bewirkt die voriibergehende Deaktivierung des
Joysticks. Zur Bewegung einer Achse mit dem Joystick muss die Jog-Taste losgelassen und der
Stab des Joysticks in die gewiinschte Richtung geneigt werden.

1
63

\

T Taste REFERENCE:

Taste FEED ist erst nach der Nullstellung der
an t eilige Achsen aktiv. Mit dieser Taste
ErhShung bzw.wiq das  laufende
Verringerung Bezugssystem der Achsen fiir
d e T die JOG-Bewegungen geindert.
Z.ustell.geschwm Es bestehen folgende
digkeit der \ryojichkeiten: ROBOT, TCP,
Achsen. ABS. Als Defaultwert ist das

Bezugssystem ROBOT gesetzt.

Abbildung 15 - Handbox - das untere Feld
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Steuerung der Geschwindigkeit iiber den Joystick.

Die Verfahrgeschwindigkeit der Achsen ist an den Neigungswinkel des Stabs des Joysticks gebunden.
Das bedeutet, dass die Verfahrgeschwindigkeit nicht dem Wert der Verfahrgeschwindigkeit entspricht,
der im oberen Teil des Bildschirms der Handbox angezeigt wird.

Wenn der Joystick verwendet wird, haben die beiden Tasten zur Geschwindigkeitssteuerung links unten
auf der Handbox keinen Einfluss auf die Maschinengeschwindigkeit. Sie dienen hingegen zur
Geschwindigkeitssteuerung, wenn die Jog-Tasten verwendet werden.

Der Gesamtneigungsbereich des Stabs wurde gemdf der folgenden Graphik in vier Bereiche unterteilt.
Jeder Bereich entspricht einem anderen Verhiltnis Steuerung/Geschwindigkeit.

A

Geschwindigkeit in Prozent

L
>

% 4 95% 100% Neigungswinkel des Joystickstabs in
A B C D Prozent

e S
N

Erster Neigungsbereich (A), der sogenannte “tote Bereich”. Wird der Stab innerhalb dieses Bereichs geneigt
(£5°), erfolgt keine Bewegung, wodurch eine hohe Sicherheit gewihrleistet wird.

Zweiter Neigungsbereich (B). Ermoglicht eine extrem niedrige und konstante Geschwindigkeit.
Dieser Bereich wird wihrend des Selbstlernverfahrens verwendet; er ermoglicht eine sehr nahe Anndherung
an die Zielpunkte, gewdahrleistet eine hohe Genauigkeit und eine einfachere Steuerung der Kopfposition.

Dritter Neigungsbereich (C). Er wird fiir das Verfahren von einem Zielpunkt zum anderen verwendet. In die-
sem Bereich ist die Geschwindigkeit umso hoher, je mehr der Stab geneigt wird. Er wird verwendet, um die
Maschine mit einer hoheren Geschwindigkeit als die fiir die Eingabe der Koordinaten verwendeten
Geschwindigkeit zu bewegen, aber immer derart, dass eine einwandfreie Kontrolle auch in Pridsenz von
Hindernissen in der Nihe des Kopfes garantiert wird.

Vierter Neigungsbereich (D). Ist der Bereich, in dem die Beschleunigung konstant ist. Wenn der Stab bis
zum Hubende geneigt wird, wird die Geschwindigkeit bis zu der mit der Handbox in MASTER max. zulds-
sigen Geschwindigkeit (ca. 30% der Hochstgeschwindigkeit) erhoht. Dieser Bereich wird zur Ausfiithrung
von Bewegungen iiber grof3e Distanzen verwendet, wenn sich der Kopf fern von Hindernissen befindet.

Die Grenzen eines jeden Bereichs sind in der Kalibrierungsdatei beschrieben, um eine Anderung fiir einen
benutzerspezifischen Gebrauch des Joysticks zu ermdglichen.
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1.5.3 Der Monitor und die Funktionstasten

Der Bildschirm und die Funktionstasten sind das wichtigste Mittel fiir die Kommunikation zwi-
schen Anwender und CNC. Auf dem Bildschirm werden verschiedene Masken angezeigt, welche
die unterschiedlichen Funktionsweisen der Maschine beschreiben. Die Funktionstasten sind den
verschiedenen, dem Anwender zur Verfiigung stehenden Funktionen zugeordnet. Bei diesen
Funktionen handelt es sich entweder um Funktionen zum Erteilen von Befehlen an die Maschine
(Befehl ZERO AXIS, JOG usw.) oder zum Aufrufen von speziellen Arbeitsumgebungen (FILE
SYSTEM, CALIBRATION, DIAGNOSTIC usw.). In den nachfolgenden Abschnitten werden die
Prozeduren beschrieben, die der Anwender befolgen muf3, um sich durch die verschiedenen
Umgebungen zu bewegen.

Die nachstehende Abbildung zeigt die Maske, die nach Abschluf} der Initialisierung erscheint. Die
einzelnen Felder konnen in Abhéngig von den getroffenen Wahlen und den verschiedenen
Betriebsarten ihre Bedeutung dndern.

Koordinaten(*)
Betriebsarten Achsanwahl in Kon:cglc;grammname Q%SB
P JOG : MaBeinheit
Prod Zustellung | | PaletteA / Col.A TCP -
Man XY, Z... 0% - 150% Palette B/ Col.B (*) nur 3D e

S N y T

T~ N
D e I % Fi2
CoTTTTORTIECD CYTTTT RITIIO [zl
—1 F11
Terminal
Master — F10
Slave (%) Motoren
On
(*) nur 3D Off

-n
©

Nullstellung der || Roboter -
Achsen Idle

Zeroed Working
Unzeroed
F1 F2 F3 F4 F5 F6
WARNUNG:

Im nachstehenden Text wird auf Befehle und Wahlen Bezug genommen, die mit den
Funktionstasten von F1 bis F12 auszufiihren sind. Im Text wird entweder der Name der Taste mit
der zugehorigen Nummer angegeben oder einfach nur die Nummer. Beispiel:

... Taste NULL (F11) driicken
oder
... Taste F11 driicken

Die Tasten konnen die gleiche Nummer haben (Fnn), doch in Abhingigkeit von der gewihlten
Betriebsart (MAN, PROG, PROD) oder von der mit der Taste Weiter (F6 oder F7 in Betriebsart
MAN) gewihlten Bildschirmseite unterschiedliche Funktionen erfiillen.
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1.6 Verfahren zum Einschalten

Durch folgende Vorgehensweise wird das System ordnungsgemél} eingeschaltet. Die Reihenfolge
des Einschaltens der Elemente (Trockner, Maschine, NC-Steuerung, Laser) wird durch die entspre-
chenden Merkmale und Funktionen bestimmt.

STROMLAUFSCHALTPLAN FUR TROCKNER HIROSS PGB

ﬁq— Luft vom Netz

a0

Automatischer Kondenswasserablal3

1 - Den Luftverteiler schlielen (er befindet sich im Einbauraum der Pneumatik der Maschine).
2 - Das handbetitigte Ventil unter dem 3. Filter (C) 6ffnen.

3 - Den Kompressor einschalten bzw. kontrollieren, ob er eingeschaltet ist.

4 - Den Trockner einschalten und 15 Minuten abwarten.

5 - Das Ventil auf dem Verteiler 6ffnen.

6 - Das handbetitigte Ventil auf dem Filter schlie3en.

ACHTUNG! Wenn die Druckluftspeisung (Druckluft vom Kompressor des Werks und aufbe-
reitet durch Trockner und Filter) wihrend der Nacht fiir lingere Zeit unterbro-
chen wird, muB man vor dem Einschalten und dem Betrieb des Systems den
Trockner einschalten und rund 15 Minuten trockene und saubere Luft stromen
lassen.
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STROMLAUFPLAN FUR TROCKNER ATLAS COPCO
Verfahren zum SPULEN DER FILTER

Der Trockner ATLAS COPCO wird mit zwei Eingangsfiltern (DD44 und PD44 mit automatischem
Ablass) und zwei Ausgangsfiltern (DDp44 und QD44 mit manuellem Ablass) geliefert.

1- Den Austrittshahn auf dem Trockner schlieBen.

2- Den Hahn der Druckleitung auf dem Trockner schlieen.

3- Den Lufttrockner mit Schalter S1 einschalten, sicherstellen, dass die Lampen H1 (gelb) und H2
(griin) leuchten und rund 1 Minute abwarten.

4- Den Hahn der Druckleitung auf dem Trockner 6ffnen und die Luft fiir 10 Minuten ausstromen
lassen.

5- Die Entleerungsventile der Austrittsfilter DDp44 und QD44 6ffnen und fiir 1 - 2 Minuten
abflielen lassen; dann die Ventile wieder schlief3en.

6- Den Austrittshahn auf dem Trockner 6ffnen.

Fiir weitere Informationen siche das Handbuch des Herstellers.

1-6
2-4
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STROMLAUFSCHALTPLAN FUR TROCKNER HIROSS HYPERDRY HDMO007
Verfahren zum SPULEN DER FILTER

Der Trockner HIROSS wird mit zwei Eingangsfiltern (P und S mit automatischem Ablass) und
einem Ausgangsfilter (C mit manuellem Ablass) geliefert.

1- Den Austrittshahn auf dem Trockner schlieBen.

2- Den Hahn der Druckleitung auf dem Trockner schlief3en.

3- Den Trockner mit dem dafiir vorgesehenen Versorgungsstecker einschalten und ungefihr 1

Minute warten.

4- Den Hahn der Druckleitung auf dem Trockner 6ffnen und die Luft fiir 10 Minuten ausstrémen
lassen.

5-Die Reinigungsventile des Ausgangsfilters C 6ffnen, ungefihr 1 — 2 Minuten lang flieBen lassen
und dann wieder schlieBen.

6- Den Austrittshahn auf dem Trockner 6ffnen.

Fiir weitere Informationen siehe das Handbuch des Herstellers.

1-6
2-4
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PRIMA INDUSTRIE

1.6.1 Einschalten der CNC und der Maschine

Bedienung

Position der

Bedienelemente/Vorrichtungen

Auswirkungen und Anmerkungen

1-  Den Hauptschalter in
Stellung ON legen

[ L

=

Do o

1-  Mit dem Hauptschalter in
Stellung ON werden die ver-
schiedenen Baugruppen des
Systems mit Spannung versorgt.

ANMERKUNG:
Die peripheren
(Lufttrockner,

Lasergenerator, usw.) sind mit je

Einheiten

Wasserkiihler,

einem eigenen Hauptschalter ausge-
stattet, der gewohnlich in Stellung ON
bleibt.

Sollte dies nicht der Fall sein, so muf3
der Bediener die verschiedenen peri-
pheren Einheiten einschalten, bevor

er die Maschine einschaltet.

2 - Priifen, ob das
Kiihlaggregat eingeschal-
tet ist. Ist dies nicht der
Fall, den Hauptschalter
des Kiihlaggregats auf
ON legen und das
System einschalten.

2 -

Die Anordnung des
Hauptschalters und  des
Einschalttasters ist von der
Bauart des jeweiligen
Kiihlaggregats abhingig. Die
Bedienungsanleitung der Einheit
durchlesen.

2 - Das Kiihlaggregat sorgt fiir die
richtige Betriebstemperatur des
Wassers; die jeweiligen Werte
sind aus den Handbiichern des
Laser-Herstellers zu entnehmen.

3- Wahlschalter CNC in
Schaltstellung ON dre-
hen.

CNC

AUS EIN

/

3 - Die CNC wird initialisiert und
die Tests und Kontrollen wer-
den nach folgender Reihenfolge
durchgefiihrt:

- SERVOANTRIEBE leuchtet
- ALARM leuchtet

- SYSTEM EIN blinkt

- Lampentest

- SYSTEM EIN leuchtet

- ALARM leuchtet

HINWEIS:

Nach Abschluf3 der Initialisierung der CNC kann der Bediener den Laser nach dem

in Abschnitt 1.6.2 beschriebenen Verfahren einschalten. Auf diese Weise werden die
nachstehend beschriebenen Arbeitsschritte parallel ausgefiihrt.

HINWEIS:

beliebigen Schaltstellungen befinden.

In dieser Phase kann sich der Wahlschalter MODE - PROG/PROD/MAN in einer
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ACHTUNG:
Stellen Sie sicher, dass sich keine Hindernisse in der Kabine im Bereich um den Kopf herum befin-
den, da die Achsen a und b des Schneidkopfs eine automatische Synchronisierung vornehmen,
wenn man die Maschine einschaltet und zum ersten Mal die Taste MOTOREN EIN driickt.
Bei diesem Vorgang fiihren die Achsen einige Bewegungen durch.

ES KONNEN ZWEI FALLE AUFTRETEN:

4a- FALL 1: 4a- 4a- Die Achsenmotoren werden
Keine Hindernisse in der % eingeschaltet.
Nihe des Kopfs. SERVOAN-

. TRIEBE
Die Taste SERVOANTRIE- EIN

BE EIN driicken..

4b- FALL 2:
Hindernisse in der Nihe des
Kopfs.

Gehen Sie folgendermal3en vor:

- Stellen Sie den Wihlschalter MODO (Betriebsart) auf PROG.

- Driicken Sie den Softkey "SONSTIGES (F6)", um den Softkey CALIB anzuzeigen.

- Driicken Sie den Softkey CALIB (F12), mit dem Sie die Umgebung zur Kalibrierung der Maschine

Offnen konnen.

- Driicken Sie den Softkey DATEI WAHLEN (F8).

- Wihlen und aktivieren Sie die Kalibrierdateit NOHEAD.DAT.

- Bestitigen Sie die Aktivierung der Kalibrierdatet NOHEAD.DAT.

- Stellen Sie den Wihlschalter MODO (Betriebsart) auf MAN.

- Die Taste SERVOANTRIEBE EIN driicken.

- Bewegen Sie die Achsen (X, Y und Z) im JOG-Modus, um den Kopf in einen Bereich ohne

Hindernisse zu verfahren.

- Die Taste SERVOANTRIEBE AUS driicken.

- Stellen Sie den Wihlschalter MODO (Betriebsart) auf PROG.

- Driicken Sie den Softkey "SONSTIGES (F6)", um den Softkey CALIB anzuzeigen.

- Driicken Sie den Softkey CALIB (F12), mit dem Sie die Umgebung zur Kalibrierung der Maschine

Offnen konnen.

- Driicken Sie den Softkey DATEI WAHLEN (F8).

- Wihlen und aktivieren Sie die Kalibrierdatei fiir die Systemkonfiguration.

- Bestitigen Sie die Aktivierung der Kalibrierdatei.

- Die Taste SERVOANTRIEBE EIN driicken.

HINWEIS: Beim Vorgang der automatischen Synchronisierung ist die Leuchtanzeige fiir
MOTOREN EIN ausgeschaltet. Die Leuchtanzeige schaltet sich wieder ein, sobald
der Vorgang beendet ist.
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5- Die Prozedur ACHSEN | 5- 5- Die Maschinenachsen wer-
NULLFAHREN star- den in der folgenden
ten. Reihenfolge verfahren (auto-
Da diese Prozedur nur matisch, d.h. ohne Eingriff
im HANDBETRIEB des Bedieners):
ausgefiihrt werden BETRIEBSART
kann, gibt es nun zwei MAN FROGFR(D 1- Z-Achse: Die vertikale
Maoglichkeiten: Achse féhrt an den

\ Nullpunkt zuriick.

FALL 1 2- X-Achse: Dann féihrt die
Der Wahlschalter befin- Léangsachse (der lingste
det sich schon in Weg) zum Nullpunkt (vor
Schaltstellung MAN: oder zuriick).

Taste NULL (F11) 3- Y-Achse: Dann fihrt die
driicken. Querachse zum Nullpunkt
(nach rechts oder nach

FALL 2 : BETRIEBSART | | BETRIEBSART links).

Der Wahlschalter befin- MAN FROGFRCD VAN FROGFRD
det sich in

Schaltstellung PROD I /
oder PROG. Schaltet

man ihn nun auf MAN,

Taste NULL (F11)

driicken

ACHTUNG

DIE UNTER PUNKT 5 BESCHRIEBENE PROZEDUR ZUM NULLFAHREN DER ACH-
SEN BEZIEHT SICH AUF STANDARDSCHNEIDKOPF 5".

WENN DIE MASCHINE MIT KOPFEN ANDEREN TYPS AUSGERUSTET IST, ANDERT
SICH DIE PROZEDUR.

IN JEDEM FALL WIRD DIE PROZEDUR BEI DER INSTALLATION FESTGELEGT
UND GESPEICHERT.
SIE DARF KEINESFALLS WILLKURLICH GEANDERT WERDEN.

IM FALLE VON BESONDEREN ERFORDERNISSEN DIE FIRMA
PRIMA INDUSTRIE ZU RATE ZIEHEN.

WARNUNG: der Trockner sollte eingeschaltet bleiben.
Wenn dies aus betriebstechnischen Griinden nicht moglich ist, mu3 vor dem erneuten Ingangsetzen
der Maschine zuerst der Trockner eingeschaltet werden.
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PRIMA INDUSTRIE

1.6.2 Einschalten des Laserresonators

ACHTUNG: Vor Ausfiihrung der Prozedur folgende Kontrollen durchfiihren:

- die Gasflaschen des Laser miissen geodffnet sein das Kiihlaggregat muf3 in Betrieb sein

Anordnung der

Wirkung der Tétigkeit und

Tatigkeit Bedienelemente/Vorrichtungen Bemerkungen

1- Sicherstellen, daB3 der|1- Die Anordnung des
Hauptschalter des Hauptschalters des
Laserresonators auf EIN Laserresonators variiert je
geschaltet ist. nach installiertem System.

Die zugehorige
Betriebsanleitung zu Rate
ziehen.

2 - Wabhlschalter LASER in | 2 - 2 - Wihrend der
Schaltstellung  ON LASER LASER Einschaltphase blinkt die
schalten und das Ende AUS EIN AKTIV Lampe LASER AKTIV.
des Vorgangs abwarten. Nach Abschluf} des

/ Vorgangs bleibt die
Lampe stdndig leuchten.
Anmerkung zum Laser Rofin-Sinar Serie Dxxx:
Nach Ausfiihrung von Vorgang 2 den Start-Taster auf dem Bedienfeld des Lasers driicken.
Den Vorgang GAS WECHSELN iiber das Bedienfeld des Lasers ausfiihren:
- den Wahlschalter mit drei Schaltstellung in Schaltstellung II schalten
- Funktionstaste F7 driicken
- Funktionstaste F6 driicken
- Funktionstaste F2 (Gas wechseln) driicken
- Funktionstaste F7 driicken (um zum Hauptmenii zuriickzukehren)
Fiir eine ausfiihrlichere Beschreibung siehe das Rofin-Sinar Handbuch.
3 - Die Taste HOCHSPAN- | 3 - 3 - Die Laserentladung wird

NUNG ON driicken.

CN

HV
ON

aktiviert.

HINWEIS: Genauere Informationen zur Funktionsweise des Lasers sind der zugehorigen
Dokumentation zu entnehmen.

ACHTUNG: VOR DER AUSFUHRUNG VON SCHNEID- ODER SCHWEIBPROZESSEN
ODER VOR THERMISCHEN BEHANDLUNGEN DIE
RAUCHABSAUGANLAGE EINSCHALTEN UND SICHERSTELLEN, DASB SIE
EINWANDFREI FUNKTIONIERT.
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PRIMA INDUSTRIE

1.6.3 Ausschalten des Systems (Laserresonator - Maschine - CNC)

Tatigkeit

Anordnung der
Bedienelemente/Vorrichtungen

Wirkung der Tatigkeit und
Bemerkungen

1- Den Taster HOCH-| 1 1 - Die Laserentladung wird
SPANNUNG  OFF % deaktiviert.
dr_iicken und 3 - 4 Y
Minuten abwarten. OFF
2 - Wahlschalter LASER| 2- LASER 2 - Der Laserresonator wird
auf AUS schalten. ausgeschaltet.
AUS EIN

\

3-Den Taster "Backfill manuell"

Benutzeroberfliche PRC - CP legend plate driicken.
Driickt man, wenn sich der Betriebsartenwahlschalter in Schaltstellung PROD befindet, die
Funktionstasten F2, F4, erscheint auf dem Bildschirm der CNC-Steuerung die Laser-
Benutzeroberfldche (laser legend plate).
Uber diese Benutzeroberfliche kann man auch den AbschluB des Backfill-Vorgangs kontrollie-

ren.

auf dem Bedienfeld des Resonators oder auf der

Es beginnt die Gasfiillungsphase: der Hohlraum des Lasers wird mit Stickstoff mit
Atmosphirendruck 1000 mbar/760 Torr gefiillt (Dauer des Vorgangs: ca. 10 Minuten).

DIE CNC-STEUERUNG NICHT WAHREND DER BACKFILL-PHASE AUSSCHALTEN

4- Stellen Sie den| 4-
Wihlschalter MODO BETRIEBSART
(Betriebsart) auf MAN MAN FROG BRD
5- Driicken Sie den
Softkey HOME (F10)
6- Stellen Sie den | 6- BETRIEBSART

Wihlschalter MODO
(Betriebsart) auf PROD

VAN FROGHRCD

/

7- Die Taste
driicken

START

START
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Bedienung

Bedienelemente/Vorrichtungen

Position der

Auswirkungen und Anmerkungen

8 - Die Taste SERVOANTRIE-
BE AUS driicken.

RN

8 - Die Stromversorgung der
Achsen wird ausgeschaltet.

Hinweis: Diese Vorgehensweise
SI?I'EYI?B'AI%N_ gewihrleistet die ordnungsgemaife
AUS Ausschaltung des Systems ohne
abrupte  Unterbrechung  der
Stromversorgung.
9- Den EIN-Schalter in| 9- CNC 9- Die CNC wird ausgeschal-
Schaltstellung AUS schalten. tet.
AUS EIN
10 - Priifen ob die |[10 10- Mit dem Hauptschalter in

Stickstoffbefiillung des
Lasergenrators beendet ist.
Den Hauptschalter in
Stellung OFF legen.

|

\j

(=]

Stellung OFF wird die
Hauptspannungsversorgung der
einzelnen Baugruppen wegge-
nommen.

ANMERKUNG: falls kein spezieller
Bedarf besteht (z.B. u
Wartungszwecken), bleiben die
Hauptschalter der peripheren
Einheiten (Lasergenerator,

Kiihlaggregat, usw.) in Stellung ON.
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1.7 Manuelle Zustellungen

Manuelle Zustellungen sind sowohl iiber die Handbox als auch iiber die Bedienkonsole steuerbar.
In erster Linie mufl man die Vorrichtung, die man zu verwenden beabsichtigt, in den Zustand
MASTER versetzen.

Der Betriebsartenwahlschalter kann sich in Schaltstellung MAN oder PROG befinden.

In den Schaltstellungen MAN und PROG wird die Geschwindigkeit automatisch verlangsamt.

1.7.1 Zustellung iiber die JOG-Tasten der Bedienkonsole
Ist das Gerit nicht auf MASTER geschaltet:
a - die vertikale Taste @ driicken, bis die Funktionstaste SLAVE angezeigt wird.

b - die Taste SLAVE driicken

Auf der Bedienkonsole muf3 das Terminal al MASTER ausgewiesen sein.
Zur Anzeige der Maske fiir die Anwahl der Achsen auf der MMI kann der Bediener:

- den Wahlschalter MODE in Stellung MAN legen
¢ - Die gewiinschte Achse mit der horizontalen Taste anwéhlen.
d - Mit den Tasten Speed+/Speed- die anteilige Geschwindigkeit einstellen.

e - Nun kann die gewihlte Achse mit den Tasten JOG+ bzw. JOG- auf der Bedienkonsole in die
positive bzw. negative Richtung zugestellt werden.

TEIL 1 - Bedienung -33-



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

1.7.2  Zustellung iiber die JOG-Tasten der HANDBOX

Die Bewegung der Achsen iiber die Handbox (zum Programmieren im

Selbstlernverfahren oder fiir Wartungsarbeiten, die die Verstellung der Achsen

vorsehen) kann auch dann erfolgen, wenn sich der Benutzer im Aktionsradius

der Maschine aufhilt. Obgleich in diesem Zustand die Verstellgeschwindigkeit

der Achsen automatisch herabgesetzt wird, empfiehlt es sich, folgende

Sicherheitsregeln zu beachten:

- man mul} sich stets in einer Lage befinden, in der man die laufende
Bewegung sichtkontrollieren kann;

- stets sicherstellen, dal nach hinten ein Fluchtweg offen ist;

- Gegenstinde und Werkzeuge, die die Bewegungsfreiheit einschrianken
konnten, aus dem Arbeitsbereich entfernen.

Ist das Geriit nicht auf MASTER geschaltet:

a - Den Betriebsartenwahlschalter auf MAN oder PROG schalten.
b - Die Taste HANDBOX driicken (F9 in MAN; F11 in PROG)

Auf der Handbox wird das
Endgerit auf MASTER gesetzt

a- Mit der Taste FEED die antei-
lige Geschwindigkeit einstel-
len.

Die Geschwindigkeit wird
auf der Statuszeile angezeigt.

b - Sicherstellen, dal die LED
der Umschaltfunktion (TOG-
GLE) nicht leuchtet.

c- Die Achsen mit der
gewiinschten Taste der jewei-
ligen Achse zustellen.

ANMERKUNG: mit der HAND-
BOX ist die gleichzeitige
Zustellung mehrerer Achsen mog-
lich.
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1.8 Gebrauch der Teileprogramme

Die nachstehend beschriebenen Arbeitsschritte beschreiben das vom Anwender einzuhaltende
Verfahren:

- Schreiben eines neuen Programms/Andern eines existenten Programms

- Laden eines Programms

- Ausfiihrung eines Programms

- Korrektur (Debug) eines Programms.

1.8.1 Schreiben/Andern

Ein Programm kann vom Anwender geschrieben oder geindert bzw. mit CAD/CAM-Programmen
erzeugt werden.

Schreiben eines Programms

1 - Wahlschalter MODE in Schaltstellung PROG schalten. Auf dem Bildschirm erscheint die
Liste der in der CNC-Steuerung gespeicherten Programme.
Die Teileprogramme (Datei mit Extension .PRG) werden in Gelb angezeigt; die Verzeichnisse
werden in Griin angezeigt.

2 -  Wenn sich das Programm in der CNC-Steuerung befindet, mit den Pfeiltasten der Tastatur
oder mit den Tasten AUF (F1) und AB (F2) den Cursor auf den gewiinschten Namen ver-
schieben und die Taste Edit (F4) driicken.

Wenn sich der Cursor auf dem Namen eines Verzeichnisses befindet , erscheint bei Betidtigung von
F4 eine Windows-Maske, iiber die das gewiinschte Programm gewéihlt werden kann.

Der Inhalt des Programms wird auf dem Bildschirm dargestellt und man kann das Programm
schreiben oder dndern. Nach Abschluf3 der Schreib-/Editier-Vorginge verld3t man das Programm
durch gleichzeitiges Driicken der Tasten ALT + F und anschlieBende Wahl der Option Exit im
Pull-Down-Mentii.

Das System fordert zur Bestitigung der Aktualisierung auf (Soll die Datei .PRG aktualisiert wer-
den? Ja/Nein). Dann werden folgende Vorgédnge ausgefiihrt:

- die Kompensation des Nutzradius
- die Kompilierung des Programms. Werden wihrend dieser Phase Fehler festgestellt, werden sie
dem Benutzer gemeldet.

Wenn wihrend der Kompilierung Fehler festgestellt werden, sind die Arbeitsprogramme mit der
Extension .PRG nicht ausfiihrbar. Auch wenn das Programm zur CNC-Steuerung gesandt werden
sollte, darf es nicht ausgefiihrt werden, um ein unvorhersehbares Verhalten der CNC-Steuerung zu
verhindern. Im Fehlerfall muf3 der Benutzer die Korrektur vornehmen.

3- Wenn sich der Betriebsartenwahlschalter in Schaltstellung PROD befindet
- die Taste Weiter (F6) driicken
- die Taste Archiv (F8) driicken
- die Vorgiinge ab Punkt 2 ausfiihren
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Importieren eines mit einem CAD/CAM-System erzeugten Teileprogramms

1 - Wabhlschalter MODE in Schaltstellung PROG schalten.
2- Den Taster Prog. importieren (F7) driicken. Es erscheint ein Dialogfenster, in dem der
Benutzer die Datei .RML findet, die das zu importierende Programm enthilt.

Die Datei wird geladen und auf dem Bildschirm angezeigt. In dieser Phase kénnen Anderungen
vorgenommen werden.

Nach Abschlufl der Vorgéinge verlid3t man das Programm durch gleichzeitiges Driicken der Tasten
ALT + F4 und anschlieBende Wahl der Option Exit im Pull-Down-Menii. Das System fordert zur
Bestitigung der Aktualisierung auf (Soll die Datei .PRG aktualisiert werden? Ja/Nein). Dann wer-
den folgende Vorginge ausgefiihrt:

- die Kompensation des Nutzradius
- die Kompilierung des Programms. Werden wihrend dieser Phase Fehler festgestellt, werden sie
dem Benutzer gemeldet.

Wenn wihrend der Kompilierung Fehler festgestellt werden, sind die Arbeitsprogramme mit der
Extension .PRG nicht ausfiihrbar. Auch wenn das Programm zur CNC-Steuerung gesandt werden
sollte, darf es nicht ausgefiihrt werden, um ein unvorhersehbares Verhalten der CNC-Steuerung zu
verhindern. Im Fehlerfall muf3 der Benutzer die Korrektur vornehmen.

Wahl eines bestehenden Programms
Die Wabhl eines Programms erfolgt mit Wahlschalter MODE in Schaltstellung PROG.

1 - Mit den Pfeiltasten der Tastatur oder mit den Tasten AUF (F1) und AB (F2) den Cursor (weiler
Balken) auf den gewiinschten Programmnamen (Extension .PRG) verschieben.

2 - Die Taste Wihlen (F3) driicken.

3 - In Abhiéngigkeit von der Vorrichtung, der das auszufiihrende Programm zugewiesen werden
soll, die Tasten F1, F2 oder F3 driicken:

- F1 = Palette A
- F2 = Palette B
- F3 = Konsole
Ausfiithrung eines Programms von Konsole

Zum Ausfiihren eines zuvor geladenen und angewihlten Teileprogramms wie folgt vorgehen:

1 - Wahlschalter MODE in Schaltstellung PROD schalten.
2 - Die START-Taste auf dem Bedienpult driicken.
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Korrektur

Wihrend der Ausfiihrung eines Teileprogramms (Wahlschalter MODE in Schaltstellung PROD)
stehen dem Anwender folgende Moglichkeiten offen:

>
1 - Man kann die Programmausfiihrung durch | @
Driicken der STOP-Taste unterbrechen. Lo BT | stoe || stae [ eause || T || |moraus
Das Programm wird unverziiglich bei der lau-
fenden Anweisung unterbrochen. POTENCH || POTENCIA cescH]| 03| o
Zum erneuten Starten der S
Programmausfithrung die START-Taste | (o] [OVAW oG
driicken. wrrcarrco | s | [As  EN| | AUS EIN
y v
® B
2 - Man kann die Programmausfiihrung durch stop || smanr || pause || || % ||noraus
Driicken der PAUSE-Taste unterbrechen.
Das Programm wird nach Ausfiihrung der lau- POTENCI || POTENCIA CESOHW| 06| gy
fenden Anweisung unterbrochen. S
Zum erneuten Starten der | T | [TOWAW e
Programmausfithrung die START-Taste wmoarcn | 1w | (as BN | AUS EN
driicken.

3 - Man kann die Funktion "Traccia Programma" aktivieren, um die Programmausfiihrung zu ver-
folgen (F5).

4 - Man kann eine oder mehrere der folgenden Optionen wihlen:

4a - Single Step (Taste F10 2. Seite PROD) :
wird diese Option gewihlt, werden die Anweisungen des Programms eine nach der anderen ausge-
fithrt. Nach jeder Anweisung wird das Programm unterbrochen und das System schaltet auf
PAUSE. Fiir die Fortsetzung und den Ubergang zur nichsten Anweisung muf} der Bediener die
START-Taste driicken. Zum Verlassen des Modus "Single Step" die Option "Run" wihlen, die an
die Stelle der Option "Single Step" getreten ist.

4b - Dry Cycle (Taste F11 1. Seite PROD):

wird diese Option gewihlt, wird das Programm vollstandig ausgefiihrt, mit Ausnahme der
Anweisungen, welche die Bearbeitungen aktivieren (WORK). Auf diese Weise kann man den
Arbeitslaser ausschlieBen, um das gesamte Programm zu iiberpriifen. Zum Verlassen des Modus
"Dry Cycle" die Option "Full Cycle" wihlen, die an die Stelle der Option "Dry Cycle" getreten ist.
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4c - Block Skip (Taste F10 1. Seite PROD):

wird diese Option gewihlt, werden die Anweisungen G-code, denen das Zeichen "/" vorangeht,
nicht ausgefiihrt. Auf diese Weise kann man eine oder mehrere Anweisungen aktivieren bzw. deak-
tivieren. Zum Verlassen des Modus "Block Skip" die Option "Block exec" wihlen, die an die Stelle
der Option "Block Skip" getreten ist.

4d - Optional Stop On (Taste F11 2. Seite PROD):

wird diese Option gewihlt, wird die Ausfiihrung von eventuell im Programm enthaltenen MO1-
Anweisungen aktiviert. Diese Anweisungen wirken bei Ausfiihrung wie ein STOP-Befehl und ver-
anlassen folglich die Unterbrechung des Programms. Das Programm wird wieder gestartet, wenn
man die START-Taste driickt. Die MO1-Anweisungen sind von Nutzen, wenn ein "Break point"
(Haltepunkt) ins Programm eingefiigt werden muf8. Zum Verlassen des Modus "Opt. Stop On" die
Option "Opt. Stop Off" wihlen, die an die Stelle der Option "Opt. Stop On" getreten ist.
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2 Vorbereitung fiir den Laserproze3

In diesen Abschnitten sind die einzelnen Schritte zur Vorbereitung der Maschine fiir den
Laserprozef3 beschrieben, um eine gute Qualitdt und Zuverldssigkeit des Prozesses zu gewihrlei-
sten. Aufgrund der Bedeutung dieses Verfahrens sind sie der wochentlichen Wartung zuzuordnen
(siehe TEIL 3 - Wartung).

2.1  Reinigung der Optik

Die Reinigung der Optik ist in der Anlage C “PRIMA INDUSTRIE - ALLGEMEINES VERFAH-
REN ZUR REINIGUNG DER OPTIK” beschrieben, weshalb hier nicht nidher darauf eingegangen
wird.

Es folgen die Anweisungen zum :

- Orten

- Ausbauen

und

- Wiedereinbauen

der Optikelemente des RAPIDO.

ACHTUNG : Vor der Reinigung der Optik MUSS der Laser AUSGE-
SCHALTET sein.

2.1.1 Anordnung der Spiegel

2.1.1a Anordnung der Spiegel der optischen Ketten mit PRC Laser oder Rofin Sinar Laser
Serie DCxxx

Die optische Bahn der Maschine RAPIDO besteht aus 9 Flachspiegeln (drei feste Spiegel und sechs
Spiegel, die mit den Maschinenschlitten und den Drehachsen des Kopfes verfahrbar sind), die den
Laserstrahl auf der Bahn vom Lasergenerator zum Fokussierkopf ausrichten.

Die Fokussierung des Laserstrahls im Innern des Kopfes wird durch eine Linse (bzw. im auf
Anfrage gelieferten Schweil3kopf durch Spiegel) gewéhrleistet.

Die Spiegel S1 und S2 sind feste Spiegel, die im Inneren eines Schutzschranks untergebracht sind.
Fiir den Zugang zu diesen Spiegeln muss die Tiir gedffnet werden. Der Spiegel S3 ist fest angeord-
net, der Spiegel S4 ist beweglich und durch eine verschraubte Schutzabdeckung entlang der X-
Achse der Maschine zuginglich. Der Spiegel S5 ist beweglich und durch eine verschraubte
Schutzabdeckung entlang der Y-Achse der Maschine zugénglich. Die Spiegel S6 und S7 sind
beweglich und iiber eine Schutzabdeckung entlang der Z-Achse der Maschine zugénglich. Die
Spiegel S8 und S9 sind bewegliche Spiegel des Kopfes.
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S3

S

Lasergenerator

7

S6 /\ g7

S9

Ansicht von "A"

S5

S8

Laserstrahl

ZEICHENERKLARUNG

S1-S2  Spiegel mit Doppelkniestiick

S3
S4
S5

Spiegel X
Spiegel X Y ( Polarisator)
Spiegel Y Z

S6-S7 Spiegel Z
S8-S9 Kopfspiegel

L

Fokussierlinsen

Abb. 16a — Anordnung der Optikelemente: Spiegel und Linsen, mit PRC Laser oder Rofin Sinar Laser Serie DCxxx
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2.1.1b Anordnung der Spiegel der optischen Ketten mit Convergent Prima Laser Serie
CPxxxx

Die optische Bahn der Maschine RAPIDO besteht aus 9 Flachspiegeln und 2 Kugelspiegeln (C1
und C2) (fiinf feste Spiegel und sechs Spiegel, die mit den Maschinenschlitten und den Drehachsen
des Kopfes verfahrbar sind), die den Laserstrahl auf der Bahn vom Lasergenerator zum
Fokussierkopf ausrichten. Die Fokussierung des Laserstrahls im Innern des Kopfes wird durch eine
Linse (bzw. im auf Anfrage gelieferten Schweillkopf durch Spiegel) gewihrleistet.

Die Spiegel S1, C1, C2 und S2 sind feste Spiegel, die im Inneren eines Schutzschranks unterge-
bracht sind. Fiir den Zugang zu diesen Spiegeln muss die Tiir gedffnet werden. Der Spiegel S3 ist
fest angeordnet, der Spiegel S4 ist beweglich und durch eine verschraubte Schutzabdeckung ent-
lang der X-Achse der Maschine zuginglich. Der Spiegel S5 ist beweglich und durch eine ver-
schraubte Schutzabdeckung entlang der Y-Achse der Maschine zugénglich. Die Spiegel S6 und S7
sind beweglich und iiber eine Schutzabdeckung entlang der Z-Achse der Maschine zuginglich. Die
Spiegel S8 und SO sind bewegliche Spiegel des Kopfes.

S3 S6 ,\\ S7

S

ZEICHENERKLARUNG
Lasergenerator S1-C1-C2 Kollimator
39 S8 S2-S3  Spiegel mit Doppelkniestiick
' S3 Spiegel X
S4 Spiegel X Y ( Polarisator)
L S5 Spiegel Y Z

S6-S7 Spiegel Z
S8-S9 Kopfspiegel
Ansicht von "A" Laserstrahl L Fokussierlinsen

Abb. 16b — Anordnung der Optikelemente: Spiegel und Linsen, mit Convergent Prima Laser Serie CPxxxx
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2.2  Brennweiteneinstellung

ACHTUNG
ALLE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN BETREFFS SCHUTZBRILLEN, SCHLIES-
SEN DER SCHUTZABDECKUNGEN UND SCHUTZTUREN SIND BEI DER
AUSFUHRUNG DER PROGRAMME USW. AUFMERKSAM ZU BEACHTEN, AUCH
FALLS IN DEN NACHFOLGENDEN ANWEISUNGEN NICHT AUSDRUCKLICH DAR-
AUF BEZUG GENOMMEN WIRD.

a - Zweck
Dieser Vorgang hat den Zweck, den Brennpunkt zu Dise
bestimmen. Diese Position entspricht dem kleinsten
Durchmesser des Laserstrahls und der hdchsten
Leistungsdichte. Die genaue Bestimmung des
Brennpunktes ist besonders wichtig, da dessen Position
in bezug auf die Werkstiickoberflidche ein wesentlicher
Parameter fiir die Laserbearbeitung ist.

Gewahlter Abstand
1 mm

In diesem Verfahren sind die einzelnen Schritte zur

Bestimmung des Brennpunktes beschrieben. Hilfsgas

Zur Bestimmung des Brennpunktes muf} die optische

Kette ausgerichtet sein. ‘ Brennpunkt
Laserstrahl N

b - Material - Werkzeug - Ersatzteile Abb. 17

- Schutzbrillen (MUSSEN beim gesamten Verfahren
getragen werden)

- Satz Inbusschliissel

- Plexiglasstab

- Lehre AN 7/
c - Einstellung r‘-a"J

1 - Priifen, ob die Diise richtig angeschraubt ist. ~ \

2 - Die Schutzabdeckung abziehen (siche Abb.18). Abb. 18 = Schutzabdeckung

3 - Die Halteschrauben A und B lockern; dadurch wird
der Nocken C (Abb.19) zur Einstellung zugénglich.

4 - Den Schliissel in den Nocken C einsetzen und dre- oy
hen, bis das SollmaB erreicht ist (fiir weitere Details C—] o
siehe die nichsten Schritte). B

5 - Die Schrauben A und B wieder anziehen

6 - Die Schutzabdeckung wieder anbringen.

Abb. 19

[

Wird die Fokussierlinse ausgewechselt, mull das SollmaBl neu bestimmt werden (wegen des
Toleranzbereiches konnen die Linsen trotz gleicher Nennbrennweite erhebliche Unterschiede auf-
weisen).

Das SollmaBl kann anhand der im nidchsten Abschnitt beschriebenen Kontrolle mit dem
Plexiglasstab wie folgt bestimmt werden.
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2.3  Einstellung des Brennpunktes

Zur Einstellung muf3 der CO,-Laser verwendet werden. SCHUTZBRILLEN
TRAGEN!

Durch die Wirkung des Laserstrahls erzeugt Plexiglas giftige Ddmpfe: stellen
Sie deshalb sicher, daf} die Absauganlage eingeschaltet ist.

ACHTUNG
RESTRISIKO

a - Material - Werkzeug - Ersatzteile

1 - Plexiglasstab, Mindestdicke 5 cm
2 - Satz Inbusschliissel

b - Einstellung

1 - Die Diise aus dem Sensor schrauben.
Den Schneidkopf so iliber dem

Plexiglasstab positionieren, daf} er Duse @

die Oberfldache des Stabes positio- |

niert; vergewissern Sie sich, daf} die T Plexiglas

Achsen A und B in Nullstellung

positioniert sind. ~ |

| |

ANMERKUNG: Der Ne-He-Punkt kann /L
als Richtstrahl zur Positionierung des <
Schneidkopfes verwendet werden. =

He-Ne-Strahl

2 - Die optimale Ausgangsposition 7 (Aufriss)
zwischen Diise und Plexiglasstab / 7

zeigt die nebenstehende Abbildung.

Plexiglas

DUsenmitte

3 - Uber das nachstehende Programm einen “SchuB” mit dem CO,-Laser ausldsen.

TEIL 1 - Bedienung 43 -



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

PROGRAM PLEXI ()

BEGIN

TASK TASK1/PRI= LOW

BEGIN

UPDATE (AX1=$VR[1],AX2=3$VR[2],AX3=$VR[3] AX4=$VR[4], AX5=FVR[5])/COORD=ABSOL
MOVE_LIN ($VR[1],$VR[2],$VR[3],$VR[4],$VR[5])/COORD=ABSOL

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=2,Type=1,Power=300,GasPress=3,GasType=3)
DELAY 1

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=3)

DELAY 0.7

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=1)

MOVE_LIN (#+ 0.3, #, #, #, #)/COORD=ABSOL

WORK_OFF CUTTING

END_TASK

END_PROGRAM

ANMERKUNG: Blende = 0: mechanische und elektronische Blende geschlossen
Blende = 1: mechanische Blende offen und elektronische Blende geschlossen
Blende = 2 mechanische Blende geschlossen und elektronische Blende offen
Blende = 3: mechanische und elektronische Blende offen

ANMERKUNG: Nach der Anwahl mufs das Programm in der Betriebsart PROD ausgefiihrt wer-
den.
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An der Seite des Plexiglasstabes priifen, ob eine Spur des Laserstrahls dhnlich jener der untenste-
henden Abbildung ersichtlich ist. Ist keine Spur festzustellen, das Programm wiederholen.

Spur

4- Die erste Spur des Strahls hat die Form zwei kleiner Kegel, die dem fokussierten und nicht
fokussierten Strahl entsprechen. Durch die Programmwiederholung wird die Spur immer tiefer
in den Plexiglasstab versetzt und die Spitzen der beiden Kegel nihern sich. Diese Anderung der
Spur ist in der untenstehenden Abbildung ersichtlich. Das Programm ist solange zu wiederho-
len, bis der Abstand zwischen den beiden Kegelspitzen ca. 1 - 1.5 mm betrédgt. Der Mittelpunkt
der Verbindungslinie der beiden Kegelspitzen entspricht dem Brennpunkt.

ANMERKUNG: Um den Brennpunkt mit der hochstmoglichen Genauigkeit zu bestimmen, muf3
der Plexiglasstab rechtwinklig zum Laserstrahl positioniert sein und der Brennpunkt etwa auf hal-
ber Hohe der Plexiglasstabes liegen.

1 ! -1 +1.5mm
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5 - Den Plexiglasstab verschieben und die Diise wieder an dem Sensor anschrauben.

6 - Den Abstand mit einer Lehre erfassen und iiber den Nocken C auf 0.8 - 1 mm einstellen. Den
Nocken in dieser Position sichern, indem zuerst die Schraube B und dann die Schraube A
angezogen wird.

~1mm

ANMERKUNG: Wird die Fokussierlinse ausgewechselt, mufs das Sollmaf} neu bestimmt werden
(wegen des Toleranzbereiches konnen die Linsen trotz gleicher Nennbrennweite erhebliche
Unterschiede aufweisen).
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24a Verfahren zur Linsenzentrierung

a - Zweck des Verfahrens

Zur ProzeBoptimierung ist auBerdem ein koaxialer Laserstrahl und Hilfsgasaustritt aus der Diise
erforderlich. Daher muf3 der Laserstrahl in bezug auf die Diisenbohrung zentriert werden. Zu die-
sem Zweck wird der Linsenhalter wie folgt verstellt.

Die Prozedur erfordert den Gebrauch des CO2-Lasers. SCHUTZBRILLE
TRAGEN!

b - Material - Werkzeug - Ersatzteile
- Papierklebeband

- Stempelkissen

- Satz Inbusschliissel

- Schutzbrillen

¢ - Zentrierung Stempelkissen
1- Um die Einstellarbeiten zu vereinfachen, die :
Maschinenachsen und somit auch den Kopf so verstellen,

daf der Bereich fiir den Bediener bequem zugiénglich ist. Abb. 20

2- Die flache untere Diisenoberflache mit dem

Stempelkissen benetzen.
3 - Die Diisenoberfliche mit Klebeband abdecken.

4 - Folgendes Programm erstellen:

PROGRAM CARTINE () @— Klebeband

BEGIN
TASK TASK1/PRI= LOW Abb. 21

BEGIN

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=3,Type=2,Power=250,Freq=50,DutyC=5,GasPress=1,GasType=3)
DELAY 0.7

WORK_OFF CUTTING

END_TASK

END_PROGRAM

und ausfiihren.
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5-

Durch den Schuf} entsteh ein
kleines Loch auf dem
Klebeband.

Das Klebeband von der Diise
abnehmen und die Position
des Loches in bezug auf die
Diisenoffnung (nicht mit Tinte
benetzte Fliche) priifen.

Liegt das Loch dhnlich wie
jenes aus der nebenstehenden
Abbildung a, so bedeutet dies,
dall der Laserstrahl in bezug
auf die Diisenoffnung zentriert
ist, weshalb keine Einstellung
erforderlich ist.

Liegt das Loch jedoch wie
jenes der nebenstehenden
Abbildung b, so ist eine
Diisenzentrierung erforderlich.

Die Art der Abweichung zwi-
schen den beiden Lochern
beachten, um die
Verstellrichtung der Linse zu
bestimmen.

Je nach Position des durch den
Schuf} erzeugten Loches, die
Linse mit Hilfe der
Stellschrauben in die entspre-
chende Richtung verstellen.
Liegt das Loch zum Beispiel
wie jenes aus Abbildung b, so
miissen die Schrauben “I-II”
gelost und die Schraube “A”
gesichert werden, um die
Linse in die richtige Richtung
zu verstellen.

Die Schritte 2 - 5 wiederholen
(ohne Schritt 4), bis die kor-
rekte Zentrierung erreicht
wurde.

Im Normalfall ist die Sequenz
zwei- bis dreimal zu wieder-
holen.

| Bohrung der DUse (Flache ohne Tinte)

Durch den Laser-Schuf3 erzeugtes
[~ Loch

— Spur der Disenoberflache

<«———Klebeband

ANMERKUNG
Die Angabe der
Laserleistung von 100 Watt
ist unverbindlich. Ist das
vom Laser erzeugte Loch zu
groB oder ausgebrannt, so

muB die Leistung verringert
Aufriss werden, ist das Loch hinge-
gen nicht richtig zu unter-
scheiden bzw. sichtbar, so
ist die Laserleistung zu
erhéhen.

7JT‘

Abb. 22
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2.4b Einstellung der Linsenzentrierung

Zur Einstellung muf3 der CO,-Laser verwendet werden. SCHUTZBRILLEN
TRAGEN!

Die Linsenzentrierung muf} in folgenden Fillen iiberpriift werden:
- schlechte Schnittqualitét

- nach dem Diisenwechsel

- nach der Sensoreinstellung

- nach der Ausrichtung der optischen Kette

a - Zweck

Zweck des Vorgangs ist die Positionierung des fokussierten CO,-Laserstrahls auf der Achse der
Diisentffnung zwecks symmetrischer Verteilung des Hilfsgases.

Dies ist notwendig, um gleichmifBige ProzeSbedingungen in allen Richtungen sicherzustellen.

Diese Positionierung wird nach der Einstellung des Brennpunktes ausgefiihrt.

b - Material - Werkzeug - Ersatzteile

- 1-4 mm dickes Stahlblech. Das Blech darf keine Rost- und Fettriickstdnde aufweisen und muf}
flach sein (ohne Wellen).

- Schutzbrillen

- Satz Inbusschliissel

¢ - Zentrierung

1 - Das Stahlblech auf dem Werkstiickhalter (Tisch)
anordnen. Das Blech muf} eben und parallel zur
Diisenoberfldche ausgerichtet sein.

ACHTUNG 90°

Die manuellen Zustellbewegungen
haben mit niedriger
Achsgeschwindigkeit

zu erfolgen (5-10%). Abb. 23

2 - Den Roboterkopf (Diise) manuell (iiber die Handbox
oder die JOG-Tasten der Bedienkonsole) ca. 1 mm
von der Blechoberflidche positionieren.
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3 - Den Sensor freigeben:
- Den Wahlschalter MODE in Position PROG oder MAN legen
- Das Unterprogramm FUNCTION aufrufen
- Das Programm SENS_ON mit dem Cursor anwéhlen
- Die Taste SELECT driicken
- Die Taste ON PANEL driicken
- Den Wahlschalter MODE in Stellung PROD legen
- Die Taste START auf der Bedienkonsole driicken

4 - Das untenstehende Programm erstellen bzw. aufrufen und einen “Schuf3” mit dem CO,-Laser
auslosen.

PROGRAM CENTRAG ()

BEGIN

TASK TASK1/PRI= LOW

BEGIN

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=2,Type=1,Power=250,GasPress=2,GasType=3)
DELAY 2

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=3)
DELAY 0.7

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=1)
WORK_OFF CUTTING

END_TASK

END_PROGRAM

ANMERKUNG: Blende = 0: mechanische und elektronische Blende geschlossen
Blende = 1: mechanische Blende offen und elektronische Blende geschlossen
Blende = 2 mechanische Blende geschlossen und elektronische Blende offen
Blende = 3: mechanische und elektronische Blende offen

- Die Laserparameter fiir den Schuf} sind im Programm enthalten.

WICHTIG
Nur den ersten, vom Schul} erzeugten “Spritzer” beriicksichtigen

5 - Zur Ausfiihrung dieses Bearbeitungsprogrammes:
- Den Wahlschalter MODE in Position PROG oder MAN legen
- Das Bearbeitungsprogramm anwéhlen
- Die Taste SELECT driicken
- Die Taste ON PANEL driicken
- Den Wahlschalter MODE in Position PROD legen
- Die Taste START auf der Bedienkonsole driicken
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6 - Die Richtung der “Spritzer” genau beobachten Spritzer
(Abb.24).

7- Die Linse (Abb.25) mit Hilfe der vier
Einstellschrauben aus Abbildung 26 entgegenge-
setzt zu den “Spritzern” verschieben.

Abb. 24
Anmerkung: Reihenfolge von I bis IV.
8 - Diesen Vorgang wiederholen (dabei das Blech nach
jedem “Schuf3” verschieben), bis die “Spritzer” wie g
in Abbildung 27 trisch verteilt sind. —
in ildung 27 symmetrisch verteilt sin —E;N_

In diesem Fall ist beim Schuf ein blaues Licht sicht-
bar und das typische “Brutzelgerdusch” horbar.

| __Spritzer auf 360°

Abb. 25

kreisférmige
Einbrennung

Abb. 27

Abb. 26
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1 DIE PROGRAMMIERSPRACHE RML+
1.1  Einfilhrung

Dieses Kapitel enthilt die Informationen zur Programmierung der Roboter OPTIMO - RAPIDO -
DOMINO - MAXIMOS.

Ein Programm besteht aus einer Reihe von Anweisungen und Befehlen, deren Sequenz die
gewiinschten Roboterbewegungen beschreibt.

Eine Anweisung besteht aus einem Operationscode, gefolgt von den Parameter mit den entspre-
chenden numerischen Werten. Im untenstehenden Beispiel ist eine Bewegungsanweisung zum
Anfahren des Punktes mit Koordinaten X,Y,Z,A,B beschrieben :

MOVE_LIN X,Y,Z, A, B)

T ——

Operationscode Parameter

Die von den Laserrobotern OPTIMO - RAPIDO - DOMINO - MAXMOS verwendete
Programmiersprache heifit “Robot Machine Language* (RML+).
Zum Generieren der Programme bestehen insgesamt vier Moglichkeiten :

- Selbstlernende Programmierung: dabei werde die Maschinenachsen direkt auf den gewiinschten
Punkt gefahren und die Bewegungssequenzen mit dem Handprogrammiergerit (Handbox) auf-
gezeichnet.

- mittels CAD/CAM: Off-Line-Programmiersysteme zur Interpretation der mathematischen
Modelle der Werkstiicke.

- iiber ein PC-Editor-Programm: zur Anderung der vorher im Selbstlernverfahren geschriebenen
Programme.

- nach einer Kombination aus den drei oben genannten Varianten.

Die Programme miissen auf jeden Fall ausschlieBlich Programmieranweisungen in der RML+
Sprache enthalten.

Wurde ein Programm nicht im Selbstlernverfahren geschrieben, so enthilt es nur das RML-
Quellformat; bevor es an die CNC PRIMACH iibertragen wird, muf es in die Objektsprache
(Maschinenprogrammsprache) iibersetzt werden.

Die Ubersetzung erfolgt mit speziellen Compilerprogrammen, die im Personal Computer (PC)
abgelegt sind; damit wird das Quellformat ins Objektformat umgewandelt und auf eventuelle
Syntaxfehler untersucht.

Um ein Programm aus dem Objektformat ins Quellformat zu iibersetzen, wird ein Decompiler ver-
wendet, der ebenso auf PC resident ist.

Alle Programme werden mit Hilfe von Anweisungen der “BENUTZERSCHNITTSTELLE” vom
PC an die CNC und umgekehrt iibertragen.

Nach der Ubertragung werden die Programme im PRIMACH RAM FILE SYSTEM (RFS) abge-
legt.

Beim RFS handelt es sich um einen selbsthaltenden Speicher, d.h. die Programme bleiben auch
nach den Ausschalten des Systems gespeichert.
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Bevor ein Arbeitsprogramm abgerufen werden kann, sind die im untenstehenden Schema angefiihr-
ten Schritte erforderlich :

SOURCE Compilatore RMLC gé?lllelg
PROGRAM - PRIMACH RFS DOMINO
PC RMLD Decompilatore

< MAXIMO5

Die Compilierung des Quellprogrammes erfolgt automatisch, sobald die Eingabe iiber die
Bedienkonsole beendet ist.

Die Decompilierung erfolgt iiber die Funktionstaste ‘“Programmaktualisierung” im Menii “Files”
der Bedienkonsole.

RML+ ist eine Universal-Robotersprache und ist also unabhingig vom Aufbau des Roboters
(Gelenkroboter, kartesischer, zylindrischer Roboter). D.h. die Programmiersprache enthélt
Anweisungen, mit denen der Anwender alle Anwendungsbereiche der Robotik abdecken kann.

Die Beschreibung von RML+ im vorliegenden Handbuch bezieht sich auf die Systeme OPTIMO -
RAPIDO - DOMINO - MAXIMOS: kartesischer Roboter.

1.2  Elemente der Programmiersprache
1.2.1 Konstanten

Eine Konstante ist eine Information, die nach einmaliger Definition beim Programmablauf nicht
mehr verdndert wird.

1 - Eine arithmetische Konstante ist eine beliebige Zahl.
Eine ganzzahlige Konstante ist eine Konstante zwischen -32768 und +32767, ohne
Dezimalpunkt und/oder Exponenten E.

Beispiel : -16824

2 - Eine reale Konstante ist eine beliebige Zahl mit Dezimalpunkt; zuldssig ist auch das Format
mit Exponenten, bestehend aus dem Vorzeichen, der Zahl, dem Dezimalpunkt, der Mantisse,
dem Symbol E, dem Vorzeichen und dem Wert des Exponenten.

Beispiel : 0.256E-3  entspricht : 0,000.256
-0.5E+10 entspricht : - 5.000.000.000

Dabei gelten folgende Regeln :

- Die Mantisse besteht aus max. 7 Ziffern

- Das negative Vorzeichen des Exponenten darf nicht entfallen

- Der Exponent muf3 zwischen 0 und 99 liegen

- Die Zahl darf nicht mit . oder -. beginnen; die Null vor dem Dezimalpunkt ist verbindlich.

3 - Eine logische Konstante entspricht der Ziffer 0 oder 1. Als logische Konstanten sind auch fol-
gende Werte zulissig :
TRUE oder ON
FALSE oder OFF
Die Numerikwerte 0 und 1 sind nicht zuléssig.
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1.2.2 Variablen

Eine Variable entspricht einer Speicherstelle, die Informationen enthalten kann, deren Wert sich
beim Programmablauf verindert.

Logische Variablen

Umfassen alle Elemente mit einem ausschlieBlich bindren Wert, d.h. die logischen Einginge und
Ausginge, sowie die Benutzervariablen fiir Umschaltfunktionen und Binédranzeige.

Alle logischen Daten sind durch einen im System vorbestimmten symbolischen Namen gekenn-
zeichnet, konnen jedoch auch vom Bediener mit einem symbolischen Namen identifiziert werden
(siehe Abschnitt 1.3.4).

Die vorbestimmten Symbole zur Kennzeichnung sind folgende :

1. Abbild logischer Eingang $IL [XX]
2. Abbild logischer Ausgang $OL [XX]
3. Logische Variable $VL [XX]

wobei xx einer Zahl zwischen 00 und 99 entspricht; dies bedeutet, da3 100 logische Einginge, 100
logische Ausginge und 100 logische Variablen moglich sind. Diesen Variablen konnen nur
Binidrdaten zugeordnet werden, d.h.:

TRUE oder ON

FALSE oder OFF

Die Zuordnung der Werte O oder 1 ist nicht moglich.
Beispiele:
$VL [5] =ON
$VL [31] = OFF

Die Zuordnung zwischen physikalischen E/A und Speicherabbild wird aufgrund des Systems und
der Anwendung eindeutig bestimmt.

Die physikalischen Eingénge und Ausgénge entsprechen den vom Feld kommenden Signalen, wie
zum Beispiel Schalter, Lampen, usw.

Die Abbilder entsprechen einem Speicherplatz, in dem die Werte der Einginge und Ausginge
abgelegt sind.

Die Werte werden vom System regelméBig aktualisiert und dem Abbild des Feldes angepal3t.

e >
ﬁ,
— 8~ PHYSIKALISCHE ABBILDER IM
EINGANGE UND SPEICHER DER
| AUSGANGE CNC
O B ———
)
Ganzzahlige Variablen

Umfassen 100 Variablen fiir den Bediener, deren ganzzahliger Wert zwischen -32768 und +32767
liegt. Die ganzzahligen Variablen konnen als Zihler, Codeindikatoren, Merker, usw. verwendet
werden.
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Jeder ganzzahligen Variablen kann ein definierter symbolischer Name zugeordnet werden :
$VI[xx]

mit xx zwischen 00 und 99, jedoch auch ein vom Bediener definierter symbolischer Name (siehe
Abschnitt 1.3.4).
Alle 100 ganzzahligen Variablen sind unabhédngig vom System und von der Anwendung, immer fiir

den Bediener verfiigbar.
Beispiel: $VI[25] = 1596

Reale Variablen

Umfassen alle Elemente, deren Wert einer realen Zahl entspricht (zum Beispiel die Abbilder der
analogen Fingidnge/Ausginge und die realen Benutzervariablen).
Jedes Element kann einen Wert von max.%3 (ca. +1019) bis min. -2-63 annehmen.

Jeder realen Variablen kann ein vorbestimmter, symbolischer Name zugeordnet sein, aber auch ein
vom Bediener definierter, symbolischer Name (siehe Abschnitt 1.3.4).
Die definierten, symbolischen Identifikatoren sind folgende:

1. Abbild logischer Eingang $IA  [xx]
2. Abbild logischer Ausgang $OA [xx]
3. Logische Variable $VR [xx]

wobei xx einer Zahl zwischen 00 und 99 entspricht.

Die Zuordnung zwischen physikalischen Eingingen/Ausgingen und Speicherabbild wird aufgrund
des Systems und der Anwendung eindeutig bestimmt.

Bei jeder Anweisung mit analogen Eingéingen werden diese vom System aktualisiert.
Beispiel:
$VI[12] = 1983.23

1.2.3 Mnemotechnische Bezeichnungen

Eine mnemotechnische Bezeichnung besteht aus einem alphanumerischen Zeichensatz mit einer
Lénge zwischen 1 und 11 Zeichen und dient zur Beschreibung von Konstanten, Variablen, usw.

Mnemotechnische Bezeichnungen mit mehr als 11 Zeichen werden nach dem achten Zeichen abge-
brochen.

Eine mnemotechnische Bezeichnung mufl mit einem Buchstaben beginnen und darf nicht aus
einem Wort der Programmiersprache bestehen.

Beispiel: PIL5A7, A8975Z, AABBB zulidssig
S PIL nicht zuléssig
COSTANTINOPOLI zuldssig, wird vom System jedoch nach dem

8. Buchstaben abgebrochen (COSTANTI)
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1.2.4 Operanden

Die Operanden umfassen Konstanten und Variablen und werden in den vier Grundoperationen (+, -,

* 1), sowie fiir die unten beschriebenen Operatoren (Abschnitt 1.2.6) verwendet.

Als ganzzahlige Operanden wird daher die Gesamtheit der ganzzahligen Konstanten und Variablen

definiert.

1.2.5 Funktionen

Beschreibung Funktion Ergebnis
Berechnung des Absolutwertes abs (r) Realzahl
Umwandlung einer Realzahl in .
eine ganze Zahl mit Abbruch int (r) Ganze Zahl
Umwandlung einer Realzahl in

Zahl
eine ganze Zahl mit Abrundung round () Ganze Za
Berechnung des Quadrats sqart (r) Realzahl

Umwandlungsfunktionen numerischer Daten

Beschreibung Funktion Ergebnis
Berechnung des Kosinus cos (X) Realzahl
Berechnung des Sinus sin (x) Realzahl
Berechnung des Tangens tan (x) Realzahl

(Argument in Radianten)
Trigonometrische Funktionen

Beschreibung Funktion Ergebnis
Berechnung des Winkels mit
Kosinus acos (r) Realzahl
g.erechnung des Winkels mit asin (1) Realzahl

inus r
Berechnung des Winkels mit atan (1) Realzahl
Tangensr
Berechnung des Winkels zwi-
schen der Achse r2 und dem atan2
Vektor bestehend aus den bei- (1, r2) Realzahl

den Parametern r1 und r2

(Argument in Radianten)

Umgekehrte trigonometrische Funktionen
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Beschreibung Funktion Ergebnis
Berechnung des naturlichen In (x) Realzahl
Logarithmus
Berechnung des Logarithmus
mit Basis 10 log (x) Realzahl
Berechnung des Logarithmus
mit Basis 2 1g2 (x) Realzahl

Logarithmische Funktionen

Beschreibung Funktion Ergebnis
Berechnung von ef expe (r) Realzahl
Berechnung von 27 exp2 () Realzahl
Berechnung von 10" exp10 (r) Realzahl

Exponentielle Funktionen
1.2.6 Operatoren

Man unterscheidet drei Arten von Operatoren: logische, arithmetische und Vergleichs-Operatoren.
Folgende logischen Operatoren sind zuléssig:

OR logische Summe (inklusiv)
AND logisches Produkt
NOT Negation

Folgende arithmetischen Operatoren sind zuldssig :

+ Addition

- Subtraktion (oder Vorzeichen - monadisch)
* Multiplikation

/ Division

DIV Ganzzahlige Division

MOD Rest einer ganzzahligen Division

Folgende Vergleichs-Operatoren sind zulissig :

< kleiner
<= kleiner oder gleich
= gleich

= groBer oder gleich
> grofer
<> erschieden von
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1.2.7 Ausdriicke

Als Ausdruck wird die Beschreibung einer Beziehung zwischen einer Variablen und einer allgemei-
nen Operation bezeichnet. Ausdriicke konnen ein arithmetisches oder logisches Ergebnis haben; die
Variable und die Operation miissen auf jeden Fall homogen sein, d.h. einer logischen bzw. arithme-
tischen Variablen mu8 je eine logische bzw. arithmetische Operation entsprechen.

Bei arithmetischen Ausdriicken ist die Kombination von ganzzahligen und realen Variablen mog-
lich. Erstere werden in reale Variable umgewandelt und dann werden die Operationen ausgefiihrt.
Beispiel fiir zuldssige Operationen :

Logischer Ausdruck: $1L[32] AND $IL[27]
Logischer Ausdruck: $IA[06] <$VR [16]
Arithmetischer Ausdruck: SIN ($VR [5])+8

Mit den Klammern () wird der Vorrang der Ausfithrung der Operationen bestimmt. Bei logischen
Operationen ist die prioritdre Reihenfolge (von hochster bis niedrigster Prioritit) folgende:

1. Operationen in Klammern (beginnend mit der internen Klammer)
2. NOT

3. AND

4. OR

Bei identischer Vorrangstufe wird zuerst die Elementaroperation links abgearbeitet.

Die Prioritit der mathematischen Elementaroperationen (von hochster bis niedrigster Prioritét) ist
folgende:

1. Monadisches Vorzeichen “-”
2. Funktionen
3. *:/;MOD.
4. +.

(das monadische Vorzeichen “+” wird ignoriert)

Bei identischer Vorrangstufe wird zuerst die Elementaroperation links abgearbeitet.
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1.2.8 Etiketten

Bei einigen Steuerbefehlen (und auch bei anderen Anweisungen, wie aus den nédchsten Abschnitten
ersichtlich) werden spezielle Identifikatoren verwendet, die als “Etiketten” bezeichnet werden und
besondere Anweisungen eindeutig identifizieren.

Die Anweisung:
$VR [22]=1.0
zum Beispiel wird im Programm eindeutig durch die Etikette wie folgt identifiziert:
10: $VR [22]=1.0

Die Etikette entspricht also einer ganzzahligen Nummer gefolgt vom Symbol : (Doppelpunkt) und
muf} zu Beginn einer Anweisung gesetzt werden, um die eindeutige Identifikation der Anweisung
zu ermdglichen. Sie wird bei Sprungbefehlen, beim Aufruf von Unterprogrammen, usw. verwendet.
Die Etikette besteht aus einer ganzen Zahl zwischen 1 und 9999.

Die mehrfache Definition von Etiketten fiihrt zu Compilierfehlern, die dem Bediener angezeigt
werden. Einer Etikette muf3 immer eine Anweisung folgen.
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1.3  Aufbau eines Bearbeitungsprogrammes
1.3.1 Einfiihrung

Ein Arbeitsprogramm in der RML+ Sprache besteht im wesentlichen aus verschiedenen Gruppen
homogener Anweisungen. Jede Gruppe darf ausschlieBlich in bestimmten Programmabschnitten
eingesetzt werden. Wie aus der Abbildung ersichtlich ist jeder Abschnitt durch bestimmte
Anweisungen begrenzt, die den Beginn und das Ende bestimmter Anweisungssequenzen bestim-
men.

PROGRAM Name ()

—————————————— (Abschnitt fur Erklarungen)

END_PROGRAM

Jedes Programm beginnt mit der Anweisung PROGRAM Name () und endet mit der Anweisung
END_PROGRAM; entsprechendes gilt fiir eine Aufgabe (task), die mit den Anweisungen TASK
und END_TASK beginnt bzw. endet.

Fiir die Anweisung PROGRAM Name () besteht die Moglichtkeit, eine Parameterliste in die
Klammern zu schreiben

Beispiel PROGRAM measure (A:INTEGER, B:REAL)
Der Parameter “Name” nach der Anweisung PROGRAM ist der Programmname und besteht aus
einem alphanumerischen Zeichensatz (max. 8 Zeichen). Das erste Zeichen MUSS ein Buchstabe

sein:

PROGRAM AIB32 () zuldssig
PROGRAM 1AB32 () nicht zuldssig

Der Bereich task enthilt alle Maschinenbefehle zur Ausfiihrung einer bestimmten Bearbeitung.
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1.3.2 Definition von Konstanten

Bei der Definition einer Konstanten wird einem Identifikator ein Wert zugewiesen, zum Beispiel:
a=55.

Nach dieser Zuweisung kann der Identifikator als Wert fiir eine Notation verwendet werden
(Beispiel a+b entspricht 55+b).

Konstanten miissen zwischen den Anweisungen CONST und END_CONST definiert werden (im
Erklidrungsabschnitt des Programmes). Beispiel:

PROGRAM Beispiel ()
! Definition von Konstanten
CONST
num_max = 40
signal_high = TRUE
END_CONST
BEGIN

END_PROG

Im Beispiel wurden insgesamt zwei, eine ganzzahlige (40) und eine bool’sche Konstante (TRUE)
definiert.

1.3.3 Deklaration von Variablen

Bei der Deklaration von Variablen wird einem Identifikator ein Typ zugewiesen.
Beispiel:

num_max : INTEGER

Die Variablen miissen im Programmabschnitt zwischen den Anweisungen VAR und END_VAR
ausdriicklich deklariert werden (im Deklarationsabschnitt des Programmes). In der ausdriicklichen
Deklaration einer Variablen mufl nach dem Identifikator das Symbol : (Doppelpunkt) und der Typ
stehen.
Beispiel:

count : BOOLEAN.

Die vom System vorgegebenen Variablen sind fiir alle Programme zuginglich; ihre Namen und
Typen sind vorgegeben. Der Benutzer hat die Moglichkeit, diese zwischen den Anweisungen
DECLARE und END_DECLARE umzubenennen.
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Dabher sind drei Arten von Variablen moglich:
Systemvariable : sind vom System vorgegeben ($VR, $VI, usw.) und sind immer verfiigbar (fiir
alle Programme).

Globale Variable: werden vom Benutzer definiert und sind nur im Programm verfiigbar, in dem
sie deklariert wurden.

Beispiel:

PROGRAM Beispiel ()

VAR
x_dist, y_dist : REAL
END_VAR
BEGIN
TASK TASK1 /PRI = LOW
BEGIN
x_dist =1000.0
y_dist =200.0
END_TASK
END_PROG

1.3.4 Die Definition der Parallelbezeichnungen

Mit der Anweisung:
DECLARE OUTPUT = $OL [26]

wird dem logischen Ausgang 26 der Name OUTPUT zugewiesen.
Die Anweisung DECLARE erméglicht also di Identifikation von Systemvariablen mit den mnemo-
technischen Namen, die das Schreiben von Programmen erleichtern, diese iibersichtlicher gestalten

und deren Wartung optimieren.

Die Erkldrung muf} in den Deklarationsabschnitt des Programmes geschrieben werden, der mit der
Anweisung DECLARE beginnt und mit END_DECLARE endet.
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1.3.5 Kommentare
Die Programmkommentare dienen zum besseren Verstandnis und/oder Identifikation von speziellen
Programmabschnitten. Der einzige Unterschied zwischen einer Anweisungszeile und einer
Kommentarzeile besteht darin, daf letztere mit dem Symbol ! (Ausrufezeichen) eréffnet wird.
Beispiel:

; DIES IST EINE KOMMENTARZEILE

oder
GOTO 100 ; DIESER KOMMENTAR FOLGT EINER ANWEISUNG

14  RML+ Anweisungen

Die Anweisungen der RMLA+ Sprache konnen wie folgt unterteilt werden:
&  EDV- und Rechenanweisungen

&  Steueranweisungen fiir die Ausfiihrung eines Programmes

¥  Bewegungsanweisungen

¥  Bearbeitungsanweisungen
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14.1

EDV- und Rechenanweisungen

Dabei handelt es sich um allgemeine Befehle, die von der Maschine vollig unabhéngig sind.
Diese Befehle sind in 2 Gruppen unterteilt:

1.
2.

1.4.1.

Zuweisungsanweisungen
Anweisungen zur Sequenzinderung

1 Zuweisungsanweisungen

Mit der Zuweisungsanweisung kann einer Variablen ein Wert zugewiesen werden. Dieser Wert
kann direkt in der Anweisung definiert werden oder aber dem Ergebnis der Berechnung eines
Ausdrucks entsprechen.

Beispiel:

$VR [123] =-7.52

Damit wird der realen Variablen 12 der Wert -7.52 zugewiesen, wihrend mit:

$OL [32] = $IL [16] OR $IL [23]

dem logischen Ausgang 32 der Wert zugewiesen wird, der der logischen Summe der Einginge 16
und 23 entspricht. Bei Zuweisungen ist die Verwendung von mnemotechnischen Bezeichnungen
zulissig.

Die Zuweisungsanweisung kann iiberall im Programm stehen. Fiir den Zuweisungsausdruck gilt
das im Abschnitt 1.2.7 Gesagte, sowie folgende Betrachtungen:

1.

Ist die Variable im ersten Teil der Anweisung (links vom Gleichheitszeichen) eine logische
Variable, so muf} die Operation im zweiten Teil (rechts vom Gleichheitszeichen) eine logische
Operation sein.
Beispiel: $OL [1]=ON zuldssig

$OL [1]=23 nicht zuldssig

Ist die Variable im ersten Teil der Anweisung eine reale Variable, so muf3 die Operation im
zweiten Glied eine arithmetische Operation sein; die Operanden jedoch kdnnen ganzzahlig
sein. Letztere werden dann in reale Operanden umgewandelt.

Beispiel: $VR [2] =3. + $VI[1]

Ist die Variable im ersten Teil der Anweisung eine ganzzahlige Variable, so mul} die
Operation im zweiten Teil eine arithmetische Operation sein; die Operanden im zweiten Teil
jedoch konnen real sein. Alle Operanden im zweiten Teil der Anweisung werden in reale
Operanden umgewandelt und am Ende der Berechnung wird das Ergebnis durch Kiirzen in
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4.

Ist der Ausdruck im ersten Teil der Anweisung ein logischer oder analoger Ausgang, so wird
das Ergebnis der Zuweisung in den entsprechenden physikalischen Ausgang geschrieben und
aktualisiert.

Ist ein Operand (bzw. mehrere Operanden) im zweiten Teil der Anweisung ein logischer oder
analoger Eingang, so wird zuerst der entsprechende physikalische Eingang gelesen und das
Abbild im Speicher aktualisiert; dann wird das Abbild fiir die Berechnungen verwendet.

Die Einginge und Ausginge konnen auch simuliert werden; d.h. sie entsprechen keinem rea-
len Wert aus dem Feld: in diesem Fall werden die Berechnungen nur an den Abbildern vorge-
nommen.

1.4.1.2 Anweisungen zur Sequenzénderung

Die Anweisungen zur Sequenzinderung sind keine deklarativen oder operativen Anweisungen, son-
dern Anweisungen, die die Reihenfolge der Programmausfiihrung steuern.
Diese Anweisungen werden in drei Gruppen unterteilt:

1. Anweisungen zur Anderung der Programmsequenz: Spriinge (bedingte und unbedingte) und
Aufrufe von Unterprogrammen.
Beispiel: GOTO 19
2. Anweisungen zur Steuerung der Programmausfiihrung: Beginn, Stop, Pause, Weiterfiihrung
des Programme und Art der Ausfiihrung.
Beispiel: PAUSE
3. Anweisungen fiir die zeitliche Ablaufsteuerung.
Beispiel: DELAY 15
Spriinge

Der normale Programmablauf kann durch den Einbau von Sprunganweisungen geédndert werden.
Diese werden unterteilt in:

1.
2.

Unbedingte Sprungbefehle
Bedingte Sprungbefehle

Mit dem unbedingten Sprungbefehl (Anweisung GOTO) springt die Programmsteuerung auf die
mit der entsprechenden Etikette versehenen Anweisung, ohne andere Parameter zu beriicksichtigen.
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Beispiel:
GOTO 100

bedeutet, da} der Interpreter der Programmsequenz die Anweisung mit der Etikette 100 ausfiihren
muf.

Mit dem bedingten Sprungbefehl wird die Sequenz von Anweisungen ausgefiihrt, je nachdem ob
die im Ausdruck beschriebene Bedingung wahr oder falsch ist.
Die Syntax der Anweisung ist folgende:

IF (Bedingung) THEN

<Sequenz von Anweisungen>
ELSE

<Sequenz von Anweisungen>
END_IF

Die Option ELSE ist nicht verbindlich.
Zwei IF-Anweisungen sind verfiigbar:

- IF mit dem Attribut ELSE
- Falls der Ausdruck wahr ist, werden die Anweisungen zwischen den Symbolen THEN und
ELSE ausgefiihrt; der Programmablauf wird dann mit der ersten Anweisung nach END_IF
wieder aufgenommen.
- Falls der Ausdruck falsch ist, werden die Anweisungen zwischen den Symbolen ELSE und
END_IF ausgefiihrt; der Programmablauf wird dann mit der ersten Anweisung nach END_IF
wieder aufgenommen.

- IF ohne das Attribut ELSE
- Falls der Ausdruck wabhr ist, werden die Anweisungen zwischen den Symbolen THEN und
END_IF ausgefiihrt; der Programmablauf wird dann mit der ersten Anweisung nach END_IF
wieder aufgenommen.
- Falls der Ausdruck falsch ist, wird der Programmablauf direkt mit der ersten Anweisung nach
END_IF wieder aufgenommen.
Beispiele :

VAR
delay: BOOLEAN
END_VAR

BEGIN

IF delay = TRUE THEN
DELAY 2

END_IF

MOVE ...
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Falls im Beispiel die Bool’sche Variable “delay” wahr ist (d.h. TRUE), wird zuerst die Anweisung
DELAY (2 Sekunden Verzdogerung), dann die Anweisung MOVE ausgefiihrt; ist die Bool’sche
Variable hingegen nicht wahr (d.h. FALSE), wird der Programmablauf direkt mit MOVE wieder
aufgenommen.

VAR
error: INTEGER
END_VAR

BEGIN

IF error = 3 THEN
$OL [50] = OFF
ELSE

$OL [50] = ON
END_IF

MOVE ...

Falls im Beispiel die Bedingung erfiillt ist (d.h. die integrale Variable “error” ist gleich 3), wird der
logische Ausgang 50 auf O gesetzt und die Anweisung MOVE wird ausgefiihrt; ist die Bedingung
hingegen nicht erfiillt (d.h. “error” verschieden von 3), wird der logische Ausgang auf 1 gesetzt und
die Anweisung MOVE ausgefiihrt.

Anweisung FOR

Mit dieser Anweisung kann eine bestimmte Sequenz von Anweisungen mehrmals wiederholt wer-
den. Die Syntax dieser Anweisung ist folgende:

FOR <counter> = <Wert;> STEP <Wert,> TO/DOWNTO <Wert;>
<Sequenz von Anweisungen>
END_FOR

Das Element <counter> ist eine ganzzahlige Variable, die auf <Wert;> gesetzt und bei jeder
Wiederholung des Wertes im Feld STEP inkrementiert (bzw. dekrementiert) wird.
Das Attribut STEP in nicht verbindlich; falls nicht angegeben, wird der Zdhler um 1 inkrementiert
(bzw. dekrementiert). Das Attribut TO bedeutet, dal der Zahler bis zum <Wert;>; inkrementiert
wird; das Attribut DOWNTO bedeutet, dafl der Zihler bis zum <Wert;> dekrementiert wird.
Sobald der Stand des inkrementierten (oder dekrementierten) Zihlers den Wert <Werty>, {iiber-
schreitet, wird die Wiederholung der Sequenz unterbrochen und das Programm ab der Anweisung
nach END_FOR weitergefiihrt.
Beispiel : ...

VAR

COUNT : INTEGER
END_VAR

FOR COUNT =5 TO 10
$VR [COUNT] =0
$VI [COUNT] = 1

END_FOR
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Der Zihler “COUNT” wird auf 5 gesetzt; nach der ersten Ausfiihrung wird die Variable $VR [5]
auf 0 gesetzt, die Variable $VI [5] wird auf 1 gesetzt und der Zahler wird auf 6 inkrementiert; nach
der zweiten Ausfiihrung wird die Variable $VR [6] auf O gesetzt, die Variable $VI [6] wird auf 1
gesetzt und der Zihler auf 7 inkrementiert, usw.

Sobald der Zidhlerstand COUNT 10 erreicht, wird die Wiederholung abgebrochen und der
Programmablauf mit der Anweisung nach END_FOR wieder aufgenommen.

Unterprogramme

Als Unterprogramm wird eine Reihe von Anweisungen bezeichnet, die mit einem speziellen Befehl
jederzeit aufrufbar sind, und nach deren Ausfiihrung auf die Anweisung nach dem Aufruf zuriick-
gesprungen wird.

Die Anweisungen des Unterprogrammes werden im Hauptprogramm definiert.

Mit den Befehlen CALL und FUNCTION kann der in einem anderen Programm (als
Unterprogramm) definierte Code aufgerufen werden.

Befehl GOSUB

Die Syntax des Befehls ist folgende:

GOSUB n

wobei “n” der Etikette der ersten Anweisung des Unterprogrammes (Sprungziel) entspricht.
Beispiel: mit
GOSUB 1000

erfolgt der Sprung auf die Anweisung mit der Etikette 1000, wobei die Adresse der Anweisung
nach GOSUB in einem Speicher abgelegt wird, der als “Stapelspeicher” (stack) bezeichnet wird.
Um aus dem Unterprogramm ins Hauptprogramm, u.zw. auf die Anweisung nach GOSUB zuriick-
zukehren, muf} jedes Unterprogramm mit der Anweisung RETURN abgeschlossen werden.
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GOSUB 1000 —

-

¥

1000:

A

-

Y

RETURN

In jedem Unterprogramm konnen weitere Unterprogramme bis zu einem Verschachtelungsniveau
von 4 aufgerufen werden.

Befehl CALL

Mit dem Befehl CALL kann der Benutzer das eigene Programm anhand vorprogrammierter
Module strukturieren; dieser Befehl wird auch zum Erstellen von Arbeitsprogrammen verwendet,
die im ausfiihrbaren Format groBer sind als der fiir die Arbeitsprogramme verfiigbare
Speicherplaztz (128 kBytes).
In diesem Fall muf}3 das Programm in Unterprogramme aufgeteilt werden, die im Hauptprogramm
(“MAIN”) abgerufen werden.

Beispiel:
HAUPTPROGRAMM PROG. P1.PRG
TASK /TASK
END TASK
CALL P1 <— L
PROG. P2.PRG s
=
> <
CALL P2 > TASK o
A O
END TASK ie
CALL P3 5
\ PROG. P3.PRG E
)
END TASK N TasK
END TASK
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Bei jedem Befehl “CALL name” wird das System das Programm “name” (“name” ist der
Dateiname mit Erweiterung PRG und nicht der Parameter “name” nach der Anweisung PRO-
GRAM) ausfiihren. Das System wird den Code des Programmes “name” aus RFS (RAM File
System) in den Arbeitsspeicher (RAM) laden, den Code des Hauptprogrammes iiberschreiben, und
das Programm “name” ausfiihren.

Ist das ausfiihrbare Format des Programmes “name” nicht verfiigbar, so wird eine Fehlermeldung
herausgegeben (ITP 35).

Beim Befehl ENDTASK liddt das System den Code des Hauptprogrammes in den Arbeitsspeicher
(RAM) und fahrt mit der Ausfiihrung bei der nidchsten Anweisung nach dem Befehl CALL fort.
Mit dem Befehl CALL werden daher die Programme im RAM-Arbeitsspeicher iiberschrieben.

Aufgrund seiner Funktionsweise ist der Zeitaufwand fiir CALL-Befehle erheblich. Wird eine hohe-
re Ablaufgeschwindigkeit gewiinscht, so soll der Befehl FUNCTION (siehe untenstehende
Beschreibung) verwendet werden.

Beim Befehl CALL sind 2 Verschachtelungsebenen moglich.

BEISPIEL EINER VERSCHACHTELUNG

TASK / TASK TASK
CALLP1 CALLP2 [
ENDTASK ENDTASK ENDTASK
I |
UNTERPROGRAMME
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Der Befehl FUNCTION

Mit dem Befehl FUNCTION konnen aus dem Hauptprogramm vorbereitete Programmodule (z.B.
Programmbibliotheken) aufgerufen werden, um objektbezogene Programme zu realisieren, wie
zum Beispiel die Parametrisierung von komplexen Geometrien fiir Standard-
Werkstiickbearbeitungen (Schlitze, Quadrate, usw.).

Dieser Befehl ist ein Kompromif3 zwischen dem Befehl CALL und dem Befehl GOSUB.

Im Unterschied zu CALL hat dieser Befehl den Vorteil, da} das abgerufene Modul gleichzeitig mit
dem Hauptprogramm im RAM-Speicher resident ist, wodurch die Ausfiihrungsgeschwindigkeit
erheblich verbessert wird.

Im Unterschied zu GOSUB hat dieser Befehl den Vorteil, dal er aus folgenden Griinden fiir den
Bediener transparent ist:

1) Das abgerufene Programm kann getrennt vom Hauptprogramm generiert und getestet werden.

2) Der Befehl FUNCTION ist als Einzelanweisung in im Selbstlernverfahren ausfiihrbar
(Makrofunktion).

Da das Programm und dessen Funktionen beim Aufruf verbunden sind, darf der Speicherbedarf des
Programmes und seiner Funktionen den max. verfiigbaren Programmspeicherplatz nicht tiberschrei-
ten.

- 128 Kbyte fiir PRIMACH-L und PRIMACH 900L,;

- 1 Mbyte fiir PRIMACH 900L Plus und PRIMACH 9000L.

Das Programm, in dem eine Funktion implementiert ist, mufl im Unterverzeichnis FUNCTION des
File System der CNC abgelegt werden.

Beispiel :

Zwei verschiedenen Werkstiicken seien zum Beispiel die Programme “main 17 und “main 2” fiir
die jeweiligen Schnittbahnen zugeordnet.

An jedem der beiden Teile soll eine geometrische Figur, zum Beispiel ein Rechteck, in der selben
Stellung ausgeschnitten werden.

Die Programme fiir die beiden Werkstiicke umfassen einen vollig identischen Teil des Code, der
zweimal programmiert wurde.

Um diesen Code nicht zweimal zu schreiben, kann der Befehl FUNCTION verwendet werden. Es
geniigt, den Code der die Geometrie definiert, als Unterprogramm anzusehen (z.B. RECTANG) und
dieses Unterprogramm in den beiden Programmen zur Teilebearbeitung aufzurufen.
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Das Programm RECTANG ist wie folgt aufgebaut:

PROGRAM RECTANG ()

BEGIN

TASK TASK1 /PRI =LOW
BEGIN

SPEED 50

MOVE_LIN (2070.,780.,-530.,0.,0.)
FUNCTION SENS_ON (0.8)
SPEED 5
MOVE_LIN(2070.,780.,-550.,0.,0.)
WORK_ON PIERCING, 1
WORK_ON CUTTING, 1
MOVE_LIN(2070.,680.,-550.,0.,0.)
MOVE_LIN(2020.,680.,-550.,0.,0.)
MOVE_LIN(2020.,780.,-550.,0.,0.)
MOVE_LIN(2070.,780.,-550.,0.,0.)
WORK_OFF CUTTING
MOVE_LIN (2070.,780.,-530.,0.,0.)
FUNCTION SENS_OFF
END_TASK

END_PROGRAM

; Geschwindigkeit

; Sensor ein

; Zustellgeschwindigkeit

; erste Ecke des Rechtecks

; Beginn Bearbeitung - Bohren

; Beginn Bearbeitung - Schneiden
; zweite Ecke des Rechtecks

; dritte Ecke des Rechtecks

; vierte Ecke des Rechtecks

; erste Ecke des Rechtecks

; Ende der Bearbeitung

; Sensor aus

zur Beschreibung der Schnittbahn fiir das Rechteck:

des

Y A - 50 mm >
780 4 4° o erste Ecke des Rechtecks
A
680 1 30 ‘ ‘ Y
zweite Ecke
] I > X
2020 2070
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Die anderen beiden Programme main 1 und main 2 hingegen sind wie folgt aufgebaut :

Programma mainl ()

MOVE ... —

END_PROGRAM

Programma main?2 ()

MOVE ...

END_PROGRAM

Bewegungen, die die Schnittbahn fiir Teil 1 definieren

; Schnitt des Rechtecks

Bewegungen, die die Schnittbahn fiir Teil 1 definieren

Bewegungen, die die Schnittbahn fiir Teil 2 definieren

; Schnitt des Rechtecks

Bewegungen, die die Schnittbahn fiir Teil 2 definieren

Mit der Anweisung GOSUB hingegen, wiren die beiden Programme “main 17 und “main 2” wie

folgt aufgebaut:
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Programma mainl ()

MOVE ...

GOTO 200
100: SPEED 50

MOVE_LIN (2070., 780., -530., 0., 0.)
FUNCTION SENS_ON (0.8)

SPEED 5

MOVE_LIN (2070., 780., -550., 0., 0.)

WORK_ON PIERCING, 1
WORK_ON CUTTING, 1

Bewegungen, die die Schnittbahn fiir Teil 1 definieren

; Schnitt des Rechtecks

Bewegungen, die die Schnittbahn fiir Teil 1 definieren

MOVE_LIN (2070., 680., -550., 0., 0.) ; Schnitt des Rechtecks

MOVE_LIN (2070., 680., -550., 0., 0.)
MOVE_LIN (2070., 780., -550., 0., 0.)
MOVE_LIN (2070., 780., -550., 0., 0.)

WORK_OFF CUTTING

MOVE_LIN (2070., 780., -530., 0., 0.)

FUNCTION SENS_OFF
RETURN

END_PROGRAM
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Program main2 ()

MOVE ..o Bewegungen, die die Schnittbahn fiir Teil 2 definieren

GOSUB 100 ; Schnitt des Rechtecks
MOVE ...
MOVE ..o Bewegungen, die die Schnittbahn fiir Teil 2 definieren

GOTO 200 ]
100: SPEED 50

MOVE_LIN (2070., 780., -530., 0., 0.)
FUNCTION SENS_ON (0.8)

SPEED 5

MOVE_LIN (2070., 780., -550., 0., 0.)
WORK_ON PIERCING, 1

WORK_ON CUTTING, 1

MOVE_LIN (2070., 680., -550., 0., 0.) ; Schnitt des Rechtecks
MOVE_LIN (2070., 680., -550., 0., 0.)
MOVE_LIN (2070., 780., -550., 0., 0.)
MOVE_LIN (2070., 780., -550., 0., 0.)
WORK_OFF CUTTING

MOVE_LIN (2070., 780., -530., 0., 0.)
FUNCTION SENS_OFF

RETURN

200 : ...........

END_PROGRAM —

Der Code fiir den Schnitt der geometrischen Figur muf} in beiden Programmen bereits vorhanden,
d.h. zweimal abgelegt sein.

Uberschreitet die Programmcodelinge den verfiigbaren Speicherplatz fiir das Arbeitsprogramm, so
ist der Einsatz des Befehls CALL erforderlich; in diesem Fall wiren die beiden Hauptprogramme
wie folgt aufgebaut:
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Programma mainl ()

MOVE ... —

MOVE ...

END_PROGRAM —

Program main?2 ()

MOVE ...

END_PROGRAM

Bewegungen, die die Schnittbahn fiir Teil 1 definieren

; Schnitt des Rechtecks

Bewegungen, die die Schnittbahn fiir Teil 1 definieren

Bewegungen, die die Schnittbahn fiir Teil 2 definieren

; Schnitt des Rechtecks

Bewegungen, die die Schnittbahn fiir Teil 2 definieren
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Dateniibertragung zwischen unabhéngigen Modulen

Die Befehle CALL und FUNCTION erlauben aulerdem eine Kommunikation zwischen abrufen-
dem und abgerufenem Modul. Die Kommunikation erfolgt iiber formelle Parameter bzw. iiber die
globalen Systemvariablen ($VR, $VI, usw.); im letzteren Fall handelt es sich um eine
Zweiwegkommunikation.

Max. sind 10 formelle Parameter zuléssig.

Syntaxbeispiele:
FUNCTION PIECE1 ($VR[40],S,DATAIL,$IL[4])
CALL PIECE2 ($VR[40],S,DATAIL,$IL[4])

Erfolgt die Kommunikation iiber die formellen Parameter, so mufl der Parametertyp im aufgerufe-
nen Programm definiert werden.

Beim Compilieren wird keine Plausibilititskontrolle der Parameter des abrufenden Programmes mit
den formellen Parametern des aufgerufenen Programmes durchgefiihrt: diese Plausibilitdt mufl vom
Programmierer gewihrleistet werden.

Beispiel:

Nehmen wir an, eine ganze Zahl soll mit dem Befehl FUNCTION zwischen zwei Modulen iibertra-
gen werden. Das Hauptprogramm bzw. das abrufende Programm ist wie folgt aufgebaut:

DECLARE DATA=$VI[30] ; der Name DATA wird denganzzahligen Variablen $VI[30]
zugeordnet

FUNCTION SENS (DATA)
und der Abschnitt FUNCTION enthalt:
PROGRAM SENS (A: INTEGER)

Die Anweisungen im Programm SENS mit der Variablen A betreffen die Daten in der Variablen
$VI[30].
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Befehl TIMER
Bei der Ausfiihrung eines Programmes konnen auch zeitgesteuerte Funktionen abgerufen werden.
TIMER 5, 10.3, 1000

zum Beispiel bedeutet, dal 10.3 Sekunden nach der Ausfithrung der Anweisung TIMER das
Unterprogramm ausgefiihrt werden soll, das mit der Anweisung 1000 beginnt.

Dem Benutzer stehen 4 Timer (von 5 bis 8) zur Verfiigung; die Timer 1 bis 4 sind dem
Kundendienst von PRIMA INDUSTRIE vorbehalten.

Der Wert des Zeitkreises wird in Sekunden, mit einer Auflosung von 0,1 Sekunden ausgedriickt;
d.h. die reale Zahl wird bis auf die erste Dezimalstelle nach dem Komma beriicksichtigt. Nach dem
Ablauf der eingestellten Zeit erfolgt automatisch ein Sprung auf die durch die Etikette definierte
Anweisung.

Falls das aufgerufene Unterprogramm einen Befehl RETURN enthilt, kann der auf diese Weise
unterbrochene Prozefl an der Unterbrechungsstelle nach Ablauf der Zeit der Anweisung TIMER
wiederaufgenommen werden. Nach Ablauf der eingestellten Zeit wird automatisch ein Befehl
GOSUB ausgefiihrt.

Bei der Anweisung TIMER mufl also gepriift werden, dall hochstens 4
Unterprogrammverschachtelungen vorhanden sind.

Im Laufe der Zeit der Anweisung TIMER fiihrt das System weiterhin das Programm aus.

Nach Ablauf dieser Zeit beendet das System die laufende Anweisung und springt dann auf das
durch die Etikette der Anweisung TIMER definierte Unterprogramm.

Mit der Ausfithrung der Anweisungen FUNCTION und CALL werden die im aufrufenden
Programm enthaltenen Zeitkreise automatisch gesperrt.

Nach dem Befehl RETURN fihrt das System mit dem Programm fort und zwar ab der néchsten
Anweisung nach dem Ablauf des Zeitkreises.

TIMER 10.3, 1000

1
E :| Ausfuhrung der Anweisungen fur 10.3 Sekunden

Letzte ausgeflhrte Anweisung nach Ablauf der

I:’7—> 10.3 Sekunden

» Am Ende des Unterprogrammes
:: ausgefuhrte Anweisung

1000

Ausfihrung des Unterprogrammes

RETURN
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Zum Ausschalten eines Zeitkreises wird das Attribut /DIS verwendet.

Dazu ist weder ein Zeitwert, noch eine Etikette erforderlich.

Zum Ausschalten des Zeitkreises aus den obenstehenden Beispielen geniigt die Anweisung:
TIMER 5 /DIS

Als letzte Anmerkung muf3 beachtet werden, daB GOSUB automatisch gestartet wird, sobald der
Interpreter zur Ausarbeitung einer Anweisung des laufenden Prozesses bereit ist. Zur programmier-
ten Zeit des Timers mul3 daher die eventuell bei Zdhlende fiir die Abarbeitung der laufenden
Anweisung erforderliche Zeit aufsummiert werden.

SENDERR

Bei der Ausfiihrung eines Programmes konnen verschiedene programminterne (d.h. nicht system-
bedingte) Fehlerbedingungen auftreten.

Der Benutzer kann eine Fehlermeldung mit der Anweisung SENDERR n setzen, wobei n dem
Fehlercode entspricht.

Mit der Anweisung :

SENDERR 1124

Fehler 1124 wird vom System angezeigt. Vor der Zahl steht das Etikett "itp" und dahinter "USER".
Der Fehlercode kann zwischen 1100 und 1200 liegen.

Bei den Steuerungen Primach 900L und Primach 9000L bewirkt die Ausfiihrung des Befehls
Senderr n das Offnen der Maske fiir die Fehleranzeige.

Es ist moglich, iiber das Dialogfenster die Beschreibung der erzeugten Fehlermeldung einzugeben:
"Hier die Beschreibung des Fehlers eingeben".

UPDATE

Mit dieser Anweisung wird die aktuelle Position der Achsen erfat. Die entsprechenden Werte (in
mm fiir die Linearachsen, in Radianten fiir die Drehachsen) gelten fiir das mit dem Attribut
COORD gesetzte Bezugssystem.

Die Syntax der Anweisung ist folgende:

UPDATE (AX1=<Variable>, AX2=<Variable>...)/COORD=<Bezugssystem>

wobei Axi der Achse (AX1 X-Achse; AX2 Y-Achse; AX3 Z-Achse; AX4 A-Achse; AX5 B-Achse)
und <Bezugssystem> dem Bezugssystem ABS oder ROBOT entspricht .

Bei der Ausfiihrung der Anweisung wird die CNC die Betridge der in der Anweisung angegebenen
Achsen in den Variablen ablegen.
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Ist bei der Ausfiihrung dieser Anweisung eine SYSDEF-Anweisung aktiv, so werden bei den erfal3-
ten Betrdgen auch die Translationen beriicksichtigt.
Sind SYSMACHINE und SYSREF aktiv, so darf diese Anweisung nicht verwendet werden.
Beispiel:

UPDATE (AX1=$VR[5], AX3=$VR[10], AX5=&VR[11])/COORD ABSOL

in die Variable $VR[5] wird der Betrag der Achse 1, d.h. der X-Achse, in die Variable $VR[10]
wird der Betrag der Achse 3, d.h. der Z-Achse und in die Variable $VR[11] wird der Betrag der
Achse 5, d.h. der B-Achse geschrieben. Die Achsbetrige sind auf das absolute Bezugssystem der
Maschine bezogen.

Mit dem Attribut (/TF) besteht die Moglichkeit, die Achsbetrdge nach einer MeBwerterfassung
(Anweisung MOVE_MEA) einzulesen. Wird dieses Attribut ohne MeBwerterfassungen verwendet,
so erscheint eine Fehlermeldung.

14.2 Anweisungen zur Ausfiihrungsiiberwachung

Die Ausfiihrung eines Programms kann mit folgenden Anweisungen gestartet, unterbrochen oder
abgebrochen werden:

STOP stoppt das Programm sofort; entspricht der STOP-Taste der Bedienkonsole.

PAUSE unterbricht das Programm, wobei jedoch die laufenden Operationen abgeschlossen wer-
den; entspricht der HOLD-Taste der Bedienkonsole. Die Ausfithrung kann mit der
START-Taste wieder aufgenommen werden.

GO mit dieser Anweisung kann ein Programm gestartet werden, dessen Kennung in der
Anweisung angegeben ist.
Schreibt man z.B.:
GO PROGNAME

wird die Ausfiihrung des Programms “PROGNAME” einmal gestartet.

DELAY n unterbricht die Ausfiihrung fiir eine vorgegebene Zeit.
Ein Programm kann vom Bediener fiir eine durch die Anweisung DELAY n program-
mierte Zeit unterbrochen werden, wobei n die Unterbrechungszeit in Sekunden angibt:
Zum Beispiel:
DELAY 1.5

unterbricht die Operationen fiir eineinhalb Sekunden, wihrend
DELAY $VR [15]

die Operationen fiir eine Anzahl von Sekunden unterbricht, die dem Inhalt der realen
Variablen 15 entspricht.
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143 Bewegungsanweisungen

Als Bewegung wird eine Reihe von Elementaroperationen bezeichnet, die die rdumliche Stellung
einer oder mehrerer Maschinen des Systems @ndern.

Eine Maschine besteht aus einer Einheit von motorisch angetriebenen Achsen.

OPTIMO - RAPIDO - DOMINO - MAXIMOS sind Maschinen mit 5 Achsen und numerischer
Steuerung.

Zur Beschreibung der Bewegungen werden folgende Parameter verwendet:

1 - statische Parameter (Bezugssystem und Transformation der Koordinatendarstellung) ;

2 - Kinematik (Definition der Bahn) ;

3 - Dynamik (Geschwindigkeit, Beschleunigung, Fly - auch fliegender Durchlauf genannt -
“Overshoot™)

Die Bewegungsanweisungen, die in diesem Abschnitt beschrieben sind, und die
Bearbeitungsanweisungen, die im folgenden Abschnitt beschrieben sind, sind die am engsten mit
dem Anwendungsbereich der betreffenden Sprache verbundenen Anweisungen. Sie miissen daher
moglichst “universell” sein, damit sie an alle Systeme und Anwendungen angepalit werden konnen.

1.43.1 Bezugssysteme

RAPIDO - OPTIMO - DOMINO und MAXIMOS sehen 4 Typen von Bezugssystemen fiir die
Bewegungsanweisungen (MOVE) vor sowie die Interpolation der Bewegung und die manuelle
Bewegung fiir das Teach-in:

MASCHINEN-Bezug (M)
FLANSCH-Bezug (F)
WERKSTUCK-Bezug (P)
ROBOTER-Bezug

B W -
[

=il

A

Xm
<__
/f
A/
|
// i: Ym //y
Xf Zp

Yp
Yf

Xp

Abb. 1 Bezugssystem
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Den verschiedenen Bewegungen und Maschinenzustédnden sind gemif3 untenstehender Tabelle ver-

schiedene Beziige zugeordnet:

ZULASSIGE BEWEGUNGEN
i MODUS | AUTOMATIK HAND ki
MASCHINE JA JA JA
FLANSCH NEIN JA JA
WERKSTUCK JA NEIN NEIN
ROBOTER JA JA JA

1.43.2 Maschinenbezug

Entspricht einem absoluten kartesischen Bezugssystem, das mit einem festen Teil des Roboters ver-

bunden ist (siche Abb. 1 und Abb. 2).
Dieses Bezugssystem dndert sich beim Verfahren der physikalischen Achsen des Roboters nicht,

d.h. der Ursprung, die Orientierung und die Richtung der drei kartesischen Achsen Xy, Yy, Zy
dndern sich nicht.

+Z)\ +A
A +X

/'/ M
|
ACHSE A -

e ; e LB =200 mm
oM | -
+Y|\/| <+ _#_
Pl
e [
|
Z I I __/
-2y |
ACHSE B i Yp

+B i

Zp

Vol
BEOBACHTUNGSPUNKT B +YE +Xp
X
PUNKT TCP = OF = LASERBRENNPUNKT |4 P

LA =120 mm WERKSTUCKBEZUG
W BEOBACHTUNGSPUNKT A

Abb. 2 - Maschinenachsen, Flanschachsen und Werksttickachsen von RAPIDO - OPTIMO - DOMINO - MAXIMO5
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Bei den OPTIMO - RAPIDO - DOMINO - MAXIMOS mit kartesicher Struktur ist das Maschinen-
Bezugssystem parallel und konkordant mit ihren physischen Achsen X, Y, Z und der Ursprung ent-
spricht dem geometrischen Nullpunkt.

Der geometrische Nullpunkt wird bei der Kalibrierung und der Uberpriifung dieser Stellung mit
Hilfe von Stiften zwischen den festen und beweglichen Teilen aller 5 Maschinenachsen eindeutig
und prizise festgelegt. Dies bedeutet, da3 zwischen der Lage der Stifte (mechanischer Nullpunkt)
und dem geometrischen Nullpunkt fiir jede Achse eine feste Abweichung besteht, die bei der
Installation in die Maschinenparameter eingegeben wird.

Gewohnlich wird auf den Punkt TCP (Tool Center Point = Werkzeugmittelpunkt) Bezug genom-
men.

Was den Kopf des RAPIDO - OPTIMO - DOMINO - MAXIMOS angeht, besteht dieser aus zwei
zueinander orthogonalen Drehachsen (A und B), der TCP (Tool Center Point) liegt an der Spitze
der Achse B und stimmt mit dem Brennpunkt des CO,-Laserstrahls tiberein, der durch die Linse
auf der Achse B fokussiert wird (Punkt OF).

Die Abb. 2 zeigt schematisch den Kopf der RAPIDO - OPTIMO - DOMINO - MAXIMOS-
Maschine in der geometrischen Nullstellung, d.h. in der Nullstellung der Achsen, auf die die
Koordinaten der Bewegungsanweisungen (MOVE) des Arbeitsprogramms bezogen sind.

In dieser Stellung wird die Achse B in der Ebene Zy; Yy, geschwenkt und die Achse des CO, -
Laserstrahls, der aus B austritt, ist parallel zur Maschinenachse Zy.

Fiir einen Beobachter, der vor den Achsen A und B steht, sind die positiven Drehrichtungen der
Polarachsen A und B angegeben: bei der Drehung der Achse B in positiver Richtung wird diese
Achse “schraubenférmig” in positiver Richtung von Xy, zugestellt; bei der Drehung der Achse A
in positiver Richtung wird diese Achse “schraubenformig” in positiver Richtung der Achse Zy,
zugestellt.

In Abb. 3 sind dem geometrischen Nullpunkt (entspricht dem Punkt Oy, Schnittpunkt der 5 physi-
kalischen Achsen Xy, Yp, Zy, A, B) folgende Maschinenkoordinaten zugeordnet:

XOMZO YOM:() ZOM:O AOM:() BOM:O

In der selben Stellung hat der Punkt TCP, in Bezug auf den Maschinenbezug, folgende
Koordinaten:

XTCPM =-120 mm YTCPM =0 ZTCPM =-200m

Die beiden Werte LA=120 mm und LB=200 mm entsprechen den geometrischen Abmessungen der
Polarachsen (A - B), d.h. der Differenz zwischen dem Maschinen-Nullpunkt (Oys) und dem TCP

(Op).
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1.4.3.3  Flanschbezug

Dieser Bezug dient ausschlieBlich fiir die handgesteuerten Bewegungen.
Er entspricht einem kartesischen Bezugssystem (Xg Yy ,Zp ) (Abb. 2), das fest mit einem bewegli-
chen Teil des Roboters verbunden ist (in der Regel dem Aufspannflansch des Werkzeugs).

SRR N A

‘

TCP

Abb. 3 - Flanschbezug Xg,YF,ZF eines Gelenkroboters (bewegt sich mit dem Roboter) in bezug auf den
“Boden”, dem die Koordinaten Xp,Y)\.Z\m €ntsprechen.

In der Regel konnen am Flansch des Roboters verschiedene Arten von Werkzeugen aufgespannt
werden (Greifer, Fraser, Schrauber, usw.).

Beim RAPIDO - OPTIMO - DOMINO - MAXIMOS entspricht dem Flansch die Ebene Xf,Yf, die
senkrecht zur Achse des CO,-Laserstrahls liegt und im Brennpunkt (TCP) zentriert ist.

In der geometrischen Nullstellung in Abb. 3 sind die Koordinaten (F) Xg, Yg, Zg, parallel und
gleichsinnig zu den Koordinaten (M) Xy, Y, Zyg, Wihrend der Ursprung im TCP liegt (stimmt
also nicht mit dem Ursprung Oy des Bezugs (M) iiberein).

Im allgemeinen Fall, falls das Werkzeug eine physikalische Dimension hat (Greifer, usw.), kann der
TCP (Abb. 4) durch einen beliebigen Punkt, bezogen auf die Koordinaten (F) ausgedriickt werden.

AT

TCP

ZTCPF

FLANSCH
\/ / — > X

AN — XTCPF

OF

Abbildung 4 - TCP bezogen auf die Flanschkoordinaten (F)
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Auf diese Weise wird durch die drei Koordinaten TCP (Xtcpg, Y1cpr: Z1cpp) die Position und
Orientierung des Vektors TCP in bezug auf die Koordinaten (F) definiert.

Diese Werte konnen in die Tabelle der Maschinenparameter bzw. ins Arbeitsprogramm geschrieben
werden (siehe TCP-Anweisungen).
Beim RAPIDO - OPTIMO - DOMINO - MAXIMOS stimmt TCP (ein nicht materieller Punkt:

Brennpunkt des Laserstrahls) mit dem Ursprung der Koordinaten (F) iiberein; daher:

Xtcpr=0  Y1cpr=0  Ztcpr=0

und der Vektor TCP ist gleich Null, d.h. TCP liegt auf dem Flansch und zwar im Ursprung dessel-
ben.

Die Position und die Orientierung des Flansch-Bezugssystems, mit dem das Werkzeug (TCP) fest
verbunden ist, dndern sich im Laufe der Zeit zusammen mit dem ROBOTER.

Die Koordinaten (F) dndern sich (im eigenen NULLPUNKT (Og) und in der Orientierung der
Achsen Xg,Yg,Zg) beim Bewegen der Polarachsen A und B und beim Bewegen der physikalischen
Achsen X,Y,Z (nur Translation von Og) des RAPIDO - OPTIMO - DOMINO - MAXIMOS.

Die kartesischen Koordinaten (F) bewegen sich daher mit den Maschinenachsen und deren Position
und Orientierung wird durch die aktuelle Position aller physikalischen Achsen bestimmt.

Der praktische Einsatz dieser Koordinaten (F) ist fiir den Bediener bei den handgesteuerten
Bewegungen (iiber die HANDBOX) zum Generieren eines Arbeitsprogrammes sehr leicht ver-
standlich.

Wird an der HANDBOX die Bewegung der Flanschachsen (COORD=TCP) angewdhlt
und die Tasten +X, +Y, +Z betitigt, so erfolgt die Bewegung des RAPIDO - OPTIMO -
DOMINO - MAXIMOS an den aktuellen Achsen +XF, +YF, +ZF (d.h. durch die ) s
Istposition der Achse A und B bestimmt).

Mit der Taste +7Z wird eine Axialbewegung in der Achse Zg, d.h. am Laserstrahlaustritt aus der
Diise gesteuert, wodurch die orthogonale Anndherung bzw. Riickstellung von der
Werkstiickoberflidche gesteuert wird.

Analog werden auch fiir +X, +Y die Bewegungen lokal durch die aktuelle Stellung der Achsen
Xp, Yg bestimmit.

AuBerdem besteht die Moglichkeit, manuell eine Bewegung anzuwihlen, die auf die physikalischen
Maschinenachsen (ROBOTER-Achsen) bezogen ist,

ohne Zusammenhang mit den kartesischen Achsen.

1.434 Werkstiickbezug: SYSDEF-Anweisungen

Anfinglich stimmt das Werkstiick-Bezugssystem (P) mit dem absoluten Bezugssystem der
Maschine (M) iiberein.

Mit der Anweisung SYSDEF kann ein neues Werkstiick-Bezugssystem definiert werden, das vom
absoluten Bezugssystem der Maschine abweicht.

Mit der Sequenz:

SYSDEF (50.3, -2500, 0)
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wird zum Beispiel ein neues Werkstiick-Bezugssystem mit folgenden Transformationsparameter
definiert:

translation X = 50,3 mm

translation Y = -2500 mm

translation Z = 0 mm

Auf diese Weise werden alle Koordinaten des Ursprungsprogrammes zu den oben genannten
Werten summiert und folglich ein neues Arbeitsprogramm generiert mit:

Xneu=Xalt+50.3

Yneu=Yalt-2500

Zneu=Zalt+0

Die vollstindige Syntax der SYSDEF-Anweisung ist folgende :
SYSDEF (AX, AY, AZ, O, A, T)

wobei die drei Parameter die Traslation in den Achsen X, Y und Z und die drei letzten Parameter
die Eulerschen Drehwinkel sind (in Radianten ausgedriickt).
Fiir die Anweisung SYSDEF gelten folgende Regeln :

1 - Mit jeder folgenden Anweisung SYSDEF wird die Rototranslation in bezug auf die absoluten
Koordinaten (gelten fiir die darauffolgende Bewegungsanweisung) neu definiert und die vor-
herigen geloscht.

2 - Als Parameter sind bei dieser Anweisung Konstanten, reale Variablen oder
Analogeinginge moglich.

3 - Um die mit der SYSDEF-Anweisung eingegebenen Werte zu 16schen, muf} in das
Arbeitsprogramm eine SYSDEF-Anweisung eingegeben werden, bei der alle Parameter auf
Null gesetzt sind. Auf diese Weise wird die Zuordnung zwischen Werkstiickkoordinaten und
absoluten Maschinenkoordinaten wieder herstellt.

4 - Fiir die letzte MOVE-Anweisung vor SYSDEF und/oder SYSMACHINE ist das Attribut
“fly” nicht zulissig.

5- Als erste Anweisung nach SYSDEF und/oder SYSMACHINE ist keine
Inkrementalanweisung zulissig.

Die Anweisung SYSDEEF ist nur fiir die Koordinaten aktiv und nicht fiir die Orientierung des
Werkzeugs, die wihrend der gesamten Ausfiihrung des Programms unverédndert bleibt.

Die Rotation und Translation betrifft also die geometrischen Bahnen des Programms, die
Werkzeugorientierung (Achsen A und B) hingegen wird durch die Transformation nicht verdndert.
Zur Drehung sowohl der Bahn als auch der Orientierung des Werkzeugs in einem Programm siehe
das entsprechende Kapitel.

Zum Drehen sowohl der Bahn als auch der Werkzeugausrichtung eines Programms muss man auch
die Anweisung SYSMACHINE einfiigen.

Fiir weitere Einzelheiten zur Drehung/Verschiebung eines Teileprogramms siehe die Anlage
“Drehung/Verschiebung eines Arbeitsprogramms*‘.
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I ACHTUNG !!

SYSDEEF ist eine modale Anweisung: d.h. falls das Arbeitsprogramm, das eine SYSDEF-
Anweisung enthilt, nicht mit einer SYSDEF-Anweisung endet, bei der alle Parameter auf Null
gesetzt sind bzw. vor dem korrekten Abschlufl unterbrochen wird, bleiben die eingegebenen Werte
aktiv.

Wird daher ein neues Arbeitsprogramm ohne SYSDEF-Anweisung ausgefiihrt, so werden die
Koordinaten der darin definierten Punkte im Maschinenbereich einer Rotation und Translation um
den im vorherigen Programm mit SYSDEF eingegebenen Wert unterzogen.

Um diese Situation zu korrigieren, mufl ein Arbeitsprogramm mit einer einzigen SYSDEF-
Anweisung (mit allen Parametern auf Null) eingegeben und ausgefiihrt werden.

I ACHTUNG !!

Im Selbstlernverfahren ist es wichtig, eine SYSDEF-Anweisung auszufiihren, wenn diese im
Programm vorhanden ist. Andernfalls befindet sich die aufgezeichnete Achsposition im
Maschinenbezug und nicht im Werkstiickbezug.

14.3.5 Anweisung SYSMACHINE

Diese Anweisung kann nur zusammen mit der Anweisung SYSDEF verwendet werden.

Die Anweisung SYSDEF definiert die Drehung/Verschiebung gegeniiber dem absoluten
Bezugssystem der im Teileprogramm definierten Bahnen, lisst jedoch die Positionen der Achsen A
und B des Kopfes unverindert.

Zur Beibehaltung der gleichen Ausrichtung des Kopfes ldngs der gedrehten/verschobenen Bahn
muss man auch auf die Achsen A und B eine Drehung anwenden.

Zum Anwenden dieser Drehung auf die Orientierungsachsen muss man in das Teileprogramm die
Anweisung SYSMACHINE einfiigen.

Die vollstidndige Syntax der Anweisung SYSMACHINE lautet:

SYSMACHINE (1, cmd, o)

wobei gilt:

cmd entspricht dem Code zur Freigabe oder zur Sperrung der Berechnung der Rotation der
Achsen A und B gemif den in der Anweisung SYSDEF bestimmten Daten.
1 Freigabe
0 Sperrung

o entspricht dem Grenzwert (in Radianten) fiir die Freigabe oder Sperrung der

Achsrotationen A bzw. B.

Die CNC berechnet die neue Position von A und B: erfordern diese Positionen in bezug
auf die aktuelle eine Rotation > + o, so werden die Achsen verfahren; ist die Rotation < +
a, so bleiben die Achsen in der durch das Programm definierten Position.

Fiir diesen Parameter wird der Wert 0,05 Radianten (entspricht 2.5°) empfohlen.
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' ACHTUNG !!

Die Anweisungen SYSDEF und SYSMACHINE sind modal. Wenn das Arbeitsprogramm, das sie
enthilt, unterbrochen wird, bleiben die eingegebenen Werte aktiv.

Zum Nullen der Drehung/Verschiebung muss man in das Programm die folgenden zwei
Anweisungen eingeben:

SYSDEF (0,00,0,0,0)
SYSMACHINE (1,0,0)

Es ist nicht erforderlich, in das Arbeitsprogramm die Anweisung SYSMACHINE nach einer Dreh-
Anweisung SYSDEF einzugeben, wenn das Programm in der Ebene X Y ausgefiihrt wird, d.h.
wenn der Kopf stets senkrecht ausgerichtet ist (B = 0).

1.4.3.6 TCP-Anweisungen

Die Beschreibung der Werkzeuggeometrie umfaf3t die Bestimmung der Position des TCP, d.h. des
Punktes, an dem die Bearbeitung erfolgt und der die physikalische Bahn bestimmt.

Der Werkzeugarbeitspunkt (TCP) befindet sich am Brennpunkt des Laserstrahls.

Dieser Punkt kann gegeniiber dem Werkzeug-Bezugssystem der Maschine mit der Anweisung TCP
gedreht/verschoben werden.

Die vollstdndige Syntax der Anweisung lautet:

TCP (Ax, Ay, Az, O, A, T)

wobei die ersten drei Parameter die Verschiebungen auf X, Y und Z des Werkzeug-Bezugssystems
sind (in Millimetern) und die letzten drei Parameter die Eulerschen Drehwinkel (in Radianten).
Die Anweisung TCP unterliegt folgenden Regeln:

- jede nachfolgende Anweisung TCP definiert die Drehung/Verschiebung neu und 16scht die vor-
hergehende;

- die Parameter der Anweisung konnen Konstante oder Variablen sein;

- zum Loschen der mit einer Anweisung TCP eingegebenen Werte muss man in das
Arbeitsprogramm eine Anweisung TCP einfiigen, bei der alle Parameter auf Null gesetzt sind.
Auf diese Weise wird wieder das Werkzeug-Bezugssystem der Maschine aktiviert.

- die letzte Anweisung MOVE, die der Anweisung TCP vorausgeht, darf nicht das Attribut FLY
haben.

ACHTUNG
Die Anweisung TCP ist modal. Wenn ein Arbeitsprogramm, das eine Anweisung TCP enthilt,
nicht mit einer Anweisung TCP endet, bei der alle Parameter auf Null gesetzt sind, bzw. wenn es
dem ordnungsgemifen Abschluss unterbrochen wird, bleiben die eingegebenen Werte aktiv.
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Beispiel:
TCP (0., 0., -10.,0., 0.,0.)
gibt an, dass der Werkzeugmittelpunkt gegeniiber dem Flansch-Bezugssystem um 10 mm auf der

Achse ZF verschoben ist und mit dem Ursprung XF und YF zusammenfillt, wihrend seine
Ausrichtung unverédndert bleibt.

TCP

- NEUER TCP
451 +Y|:

1.4.3.7 Anweisungen POINT-ORI, POINT-TRF, SYSREF

Die Anweisung SYSREF erlaubt die Ausfiihrung einer Drehung/Verschiebung eines
Arbeitsprogramms mit Hilfe der Koordinaten von zwei Gruppen mit 3 Punkten.

Mit der Anweisung SYSDEF miissen die Werte der Drehung/Verschiebung bekannt und in den
Parametern der Anweisung selbst definiert sein. Mit der Anweisung SYSREF werden die Werte der
Drehung/Verschiebung direkt von der CNC wihrend der Programmausfiihrung berechnet.

Wie erwiéhnt sind die fiir die Berechnung der Drehung/Verschiebung erforderlichen Werte die
Koordinaten von zwei Gruppen mit 3 Punkten:

- die ersten 3 Punkte des Werkstiicks miissen sich auf die urspriingliche Werkstiickposition beziehen;
- die zweiten 3 Punkte miissen sich auf die neue Werkstiickposition beziehen.

Die Koordinaten der Punkte miissen aufgenommen und mit Hilfe der Anweisungen in das
Arbeitsprogramm geschrieben werden:

- POINT_ORI (X[, Y{,Z1, X9, Y2, Z9, X3, Y3, Z3)
- POINT_TRF (X", Y|, Z{, Xo", Yo', Z5', X357, Y3, Z3")
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wobei POINT_ORI die Koordinaten der Punkte in der Ausgangsstellung und POINT_TRF die
Koordinaten der selben Punkte in der neuen Stellung enthilt. Die Berechnung der Daten der
Rotation-Translation und deren Freigabe erfolgt mit der Anweisung :

SYSREF_ON

Mit dieser Anweisung wird die Rotation-Translation ins Teileprogramm iibernommen, wihrend die
urspriingliche Werkzeugausrichtung (Achsen A und B) des Teileprogrammes beibehalten wird. Zur
Freigabe der Kopfdrehung ist das Attribut /HEAD_ROT erforderlich :

SYSREF_ON /HEAD_ROT (o)

wobei a entspricht dem Grenzwert (in Radianten) fiir die Freigabe oder Sperrung der
Achsrotationen A bzw. B.
Die CNC berechnet die neue Position von A und B: erfordern diese Positionen in bezug auf
die aktuelle eine Rotation X oo so werden die Achsen verfahren; ist die Rotation X o so blei-
ben die Achsen in der durch das Programm definierten Position.
Fiir diesen Parameter wird der Wert 0,05 Radianten (entspricht 2.5°) empfohlen.

Die Rotation-Translation ist eine modale Funktion und mufl am Ende des Programmes mit der
Anweisung :
SYSREF_OFF

Die Anweisungen POINT_ORI, POINT_TRF und SYSREF stehen in einem engen
Zusammenhang; sie diirfen daher ein einziges Mal im gesamten Programm definiert werden.
Die Punktekoordinaten sind nur in numerischer Form definierbar (d.h. Variablen sind nicht zuléis-

sig).

- Die letzte Anweisung MOVE vor diesen Anweisungen darf nicht das Attribut FLY haben.
- Die erste Bewegungsanweisung nach Aktivierung der Drehung/Verschiebung darf keine inkre-
mentale Anweisung sein.

Teil 3 - Programmierung -39-



OPTIMO - RAPIDO - DOMINO - MAXIMO 5 - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

1.4.3.8 Dynamische Anweisungen

Die Bewegungsdynamik wird anhand dreier Parameter beschrieben, denen je eine Anweisung zuge-
ordnet ist:

*  Geschwindigkeit: SPEED <Wert>

Angabe der Tangentialgeschwindigkeit fiir die Ausfiihrung der Bewegungen; sie kann wie folgt
ausgedriickt werden:

- Prozentsatz der Hochstgeschwindigkeit der Maschine (z.B.: SPEED 10)

- Absolutwert in mm/min mit dem Vorzeichen “-*“ (Minus) (z.B.: SPEED -1000)

In beiden Fillen handelt es sich um einen modalen Parameter.

ACHTUNG
Bei Angabe in Prozent kann der Wert zwischen 0 und 100 betragen.

Die Moglichkeit der Angabe der Geschwindigkeit als Absolutwert ist nur bei CNC mit Firmware-
Version 4.5 oder hoher freigegeben.

* Beschleunigung: ACCEL <Wert>
e Verzogerung: DECEL <Wert>

Bestimmt die Beschleunigung bzw. Verzogerung der Bewegungen.

Wird als Anteil der Hochstbeschleunigung bzw. -verzogerung der Maschine ausgedriickt. Bei die-
sem Parameter handelt es sich um einen modalen Parameter mit einem Wert zwischen O und 100.
Der Initialisierungswert betrigt 100%.

e “Overshoot”: OVERSH <Wert>

Die linearen oder Kreisbahnen kénnen mit parabolischen Abschnitten verbunden werden, ohne die
Tangentialgeschwindigkeit des TCP auf der Bahn zu @ndern. Auf diese Weise werden komplexe
rdumliche Bahnen generiert, ohne die Geschwindigkeit zu dndern: diese Bahnen bestehen aus
Geraden und Kreisbogen, die in “FLY” miteinander verbunden werden.

Die Anweisung “Overshoot” bestimmt den dynamischen Parameter fiir das Uberfahren (“fly”) der
Zielpunkte.

Dieser Parameter wird als “Overshoot” bezeichnet, obwohl seine Definition in einigen Fillen nicht
mit der klassischen Definition der automatischen Steuerungen iibereinstimmt. Bei diesem
Parameter handelt es sich um einen modalen Parameter mit einem Wert zwischen 0 und 100%.

Der Initialisierungswert betrigt 100%.

Beim RAPIDO - OPTIMO - DOMINO - MAXIMOS betriagt der Mindestwert fiir gute
Schneidergebnisse 30%.

Ein Beispiel eines “Overshoot” wird in Abb. 5 gezeigt.
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Es seien die drei Punkte A, B und C fiir zwei Gerade (MOVE_LIN) gegeben, davon wird eine (B)
in “Fly” tiberfahren; als “Overshoot” wird die anteilige Beziehung zwischen der Geschwindigkeit
auf der Strecke B’C’ (Vo) und der kleineren der beiden Geschwindigkeiten auf den Strecken AB
und BC (im vorliegenden Fall Vb) definiert.

Mit einem “Overshoot” gleich 0 wird die Strecke B’C’ im Punkt B gleich Null (dieser wird zu
einem Haltepunkt), wihrend mit einem “Overshoot” von 100 die Strecke B’C’ mit der
Geschwindigkeit Vb durchfahren wird.

Die Parameter Geschwindigkeit, Beschleunigung und “Overshoot” sind eng miteinander verbun-
den.

Vo B
overshoot= —— %100 Parabelbogen
in % min (Va e Vb)

A Der Punkt B ist ein “FLY”-Punkt
Geschwindigkeit A
Va |_ _ _ _ _ _

overshoot=100% Vo | _ _ _/__ _ _ _ __ _N________
overshoot = 0% Vo S/ X

I\ a

\ 7/
LNy »
A C Zeit

Abb. 5 Overshoot

Ahnlich wie die Tangentialgeschwindigkeit ist auch die Beschleunigung (Bahnbeschleunigung)
bzw. Verzogerung programmierbar.

Daher kann die Steigung der Geschwindigkeitsrampen des TCP zu Beginn und am Ende der
Bewegung programmiert werden. Sie bestimmt auerdem die Steigung der Verbindungsrampen der
Abschnitte in FLY.

Auf geradlinigen Bahnen liegt der Beschleunigungsvektor beim Beschleunigen und Bremsen paral-
lel zum Geschwindigkeitsvektor (d.h. zur Bahn selbst).
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Auf den Kreisbogen (falls mit konstanter Tangentialgeschwindigkeit gefahren) ist nur die
Zentripetalbeschleunigungskomponente (senkrecht zur Tangentialgeschwindigkeit) aktiv:

Ac=V2/R
wobei :
R = Radius (m)

V = Tangentialgeschwindigkeit (SPEED)(m/sec)
Ac = Zentripetalbeschleunigung (m/secz)

Da die max. Beschleunigung der kartesischen Achsen 4 m/sec? betrdgt (angenommen, die
Orientierungsgeschwindigkeiten der Achsen A,B in bezug auf die kartesischen Achsen ist “lang-
sam”), ist zu priifen, ob das Verhiltnis V2/R diesen Wert nicht iiberschreitet.

Bei einer Schnittgeschwindigkeit von 6 m/min = 0,1 m/sec an einem Radius 20 mm = 0,02 m zum
Beispiel, betrigt die dquivalente Zentripetalbeschleunigung :

0,1x0,1 0,01
As = ’ ' = = 0,5 m/sec?
c 0,02 0,02 /

die fiir diese Maschine durchaus moglich ist.

Wird diese Beschleunigung iiberschritten, so muf3 die Geschwindigkeit reduziert werden.

Bei einem Radius von 0,02 m zum Beispiel betrdgt die max. mit einer Beschleunigung von 4
m/sec? kompatible Geschwindigkeit :

V=4 /0,08 =0,28 m/sec = 16.9 m/min.

In diesem Fall wird die Geschwindigkeitsgrenze eher durch die Schnittechnologie als durch dyna-
mische Faktoren bestimmt.

Diese Zentripetalbeschleunigung (senkrecht zur Bahn) ist nur von der programmierten
Geschwindigkeit abhingig und steht in keinem Zusammenhang mit der programmierbaren ACCEL.
Beginnt die Bewegung mit einem Kreisbogen, so bestimmt ACCEL die Rampe der
Tangentialgeschwindigkeit am Kreisbogen, wie auch im Falle der geradlinig gleichférmigen
Bewegung.

In diesem Fall ist die vektorielle Beschleunigungskomponente tangent zum Kreis.

Die Beschleunigung besteht also aus zwei Komponenten: At Tangentialbeschleunigung(durch den
Parameter ACCEL gesteuert) und A_. Zentripetalbeschleunigung (von der Geschwindigkeit und
dem Radius abhingig).

Teil 3 - Programmierung -42 -



OPTIMO - RAPIDO - DOMINO - MAXIMO 5 - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

Die beiden Komponenten werden vektoriell summiert und das Modul der resultierenden
Beschleunigung A, betrigt

Ar = A2 + Ac

H

AY

>

Ar

p X

AC

N

Falls A, an einer Achse ausgerichtet ist, darf deren Wert 4 m/sec? nicht iiberschreiten.

Daher muB der richtige Anteil von ACCEL (A;) gefunden werden, der in der vektoriellen Summe
mit der Zentripetalbeschleunigung Ac den Grenzwert von 4 m/sec? nicht iiberschreitet.

Falls Ac=0,5 m/sec? wie im obigen Beispiel, gilt :

Ar max = At2 + Ac2

4 = At2 + 0,25

j

16 = At2 + 0,25

At = 15,75 = 3,96

<‘

d.h. ACCEL X 99%
ACCEL = 100x3,96
—_—

Die Beschleunigung sollte programmiert werden, wenn ‘“‘sanfte” Bewegungen, ein besseres dyna-
misches Verhalten, eine hohere Bahnprizision, usw. erwiinscht sind.
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1.4.3.9 Bewegungsanweisungen

OPTIMO - RAPIDO - DOMINO - MAXIMOS sind fiinfachsige Roboter und folglich enthilt die
Anweisung MOVE 5 Koordinaten.

Eine MOVE-Anweisung fiir RAPIDO - OPTIMO - DOMINO - MAXIMOS muf} immer wie folgt
aufgebaut sein:

MOVE_LIN (Cl, C2, C3, C4, C5) / COORD = ABSOL
dabei ist:

C; die Koordinate der X-Achse
C, die Koordinate der Y-Achse
C53 die Koordinate der Z-Achse
Cy4 die Koordinate der Achse A
Cs die Koordinate der Achse B

Die Koordinaten der kartesischen Achsen (X,Y,Z) sind in Millimeter angegeben, wéhrend die
Koordinaten der Drehachsen A und B in Radianten ausgedriickt werden.
Beispiel:

MOVE_LIN (-60.5, 170.5, 18.3)

bedeutet, dafl die Maschine bis an den Punkt verfahren werden soll, dessen Koordinaten in
Klammern angegeben sind.

Fiir jedes System ist eine max. Anzahl von Koordinaten vorgegeben, die in der Anweisung MOVE
geschrieben werden kann.

Dieser Wert entspricht der Hochstanzahl der Freiheitsgrade der Maschine in einem System.

Die Koordinaten der Achsen entsprechen dem Zielpunkt einer Bewegung, der als Wert oder als
Ausdruck angegeben werden kann.

Ein Ausdruck kann ein beliebiger reeller Ausdruck oder nur das Symbol # oder das Symbol # plus
ein Ausdruck sein.

Das Symbol # bezeichnet die aktuelle Position der Achse. Folgt ein Ausdruck, sind die zu errei-
chenden Koordinaten das Ergebnis der Summe der aktuellen Position und des Wertes des
Ausdrucks.

Steht # allein, bleibt die Achse in der aktuellen Position.

Bei Verwendung des Symbols # konnen die Koordinaten im inkrementalen Programmiermodus
definiert werden.

Beispiel: =~ MOVE_LIN (# +10, # -5, #, 0.3, #0.1) / COORD = ABSOL
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teilt dem System mit, die X-Achse um 10 mm von der aktuellen Position in positiver Richtung zu
verfahren, die Y-Achse um 5 mm von der aktuellen Position in negativer Richtung zu verfahren, die
Z-Achse in der aktuellen Position zu halten, die Achse A um den Absolutwert von 0.3 Radianten zu
verfahren und die Achse B um 0.1 Radianten zu inkrementieren.

HINWEIS: der inkrementale Modus kann nicht verwendet werden
- bei der ersten Anweisung eines Programms
- bei der ersten Anweisung nach der Anweisung SYSDEF, SYSMACHINE, SYS-
REF, TCP

Die Position der Achskoordinaten in einer MOVE-Anweisung ist fest vorgegeben: der erste Wert ist
fiir die X-Achse, der zweite Wert fiir die Y-Achse, der dritte fiir Z, der vierte fiir A und der fiinfte
fiir B.

Wird diese Reihenfolge nicht eingehalten, mufl dem entsprechenden Wert die Kennung der Achse
zugeordnet werden.

Die Kennung der Achse ist das Symbol AXn, wobei n fiir die Nummer der Achse steht: AX1 ist die
Kennung fiir X, AX2 fiir Y, AX3 fiir Z, AX4 fiir A und AXS fiir B.

Beispiel:
MOVE_LIN (AX1=1230, AX2=#+23, AX3=-700, AX4=0.5, AX5=00)

Soll eine andere Achse als X verfahren werden, konnen die Achsen NICHT “iibersprungen” wer-
den, indem nur das Trennzeichen angegeben wird. Soll z.B. nur die Z-Achse verfahren werden, ist
die Angabe

MOVE_LIN (, , -650)

nicht zuldssig, sondern es mufl auch die Kennung der Achse: MOVE_LIN (AX3= - 650) eingege-
ben werden oder es muf} das Symbol # fiir die Achsen vor der betreffenden Achse verwendet wer-
den (im Beispiel X und Y):

MOVE_LIN (#, #, - 650).

Die Maschine wird bis zum Erreichen des Zielpunktes verfahren, in Ubereinstimmung mit den lau-
fenden statischen, kinematischen und dynamischen Bedingungen und nach Vorgabe der Attribute
der Anweisungen.

Die Bewegung wird unter Verbindung der Zielpunkte aufgrund der vorgegebenen Bahnen ausge-
fiihrt

Die Art der Bahn wird durch das Suffix nach dem Schliisselwort MOVE definiert.

Die verfiigbaren Bewegungsanweisungen sind folgende:

MOVE_PTP
MOVE_LIN
MOVE_CIR
MOVE_ARC
MOVE_HOL
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1. Punktsteuerung MOVE_PTP. Die Maschine fdhrt nach einer undefinierten Bahn vom
Anfangspunkt A zum Zielpunkt B. Die Maschinenachsen starten und halten gleichzeitig,
wihrend die Synchronisierung der Achse auf der Bahn durch die langsamste Achse bestimmt
wird.

Abb. 6 PTP-Bahn

Die Syntax der Anweisung ist:

MOVE_PTP (Zielpunkt) / COORD ROBOT /<attribute>
wobei :

final_target: die Achskoordinaten des Zielpunktes definiert (Punkt B in der Abbildung)

attributes:  (siehe ndhere Angaben im Abschnitt 1.4.3.5) folgende sein konnen:
/SPEED /ACCEL /DECEL
/FLY /START /END

2. Lineare Bahnsteuerung MOVE_LIN. Der TCP (Tool-Center-Point) fihrt entlang einer geraden
Bahn vom Anfangspunkt A auf den Zielpunkt B.
Die Tangentialgeschwindigkeit des TCP ist mit Ausnahme des Anfangs- und Endpunktes
(Beschleunigung und Verzdgerung) auf der Geraden konstant.

Z A

Abb. 7 - LIN-Bahn
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Die Syntax der Anweisung ist :
MOVE_LIN (Zielpunkt) / COORD = ABSOL / <attribute>

wobei :
Zielpunkt : die Koordinaten X, Y, Z, A und B des Zielpunktes auf der linearen Bahn definiert
(Punkt B in der Abbildung)

attribute : (siche ndhere Angaben im Abschnitt 1.4.3.5). Konnen eine Bedingung fiir die
Bewegung vorgeben. Die verfiigbaren Attribute sind:
/ FLY, / SPEED, / ACCEL, / DECEL,
/ MAX_LEN, /START, /END, /INF

3. Kreisbahnsteuerung MOVE.CIR. Der TCP fihrt vom Anfangspunkt A iiber den Punkt C auf
den Zielpunkt B, nach einer exakt kreisformigen Bahn, die durch drei Punkte definiert wird.
Die Tangentialgeschwindigkeit von TCP ist konstant.

X &~

Abb. 8 - Kreisbahn

Die Syntax der Anweisung ist :
MOVE_CIR (Zielpunkt)/ VIA (Zwischenpunkt)/COORD=ABSOL/<attribute>

wobei :
Zielpunkt : die Koordinaten X, Y, Z, A und B des Zielpunktes auf der Kreisbahn definiert
(Punkt B in der Abbildung)

Zwischenpunkt : die Koordinaten X, Y, Z, A und B des Zwischenpunktes auf der Kreisbahn
definiert (Punkt C in der Abbildung)

Attribute : (siehe nihere Angaben im Abschnitt 1.4.3.5). Kdnnen eine Bedingung fiir die
Bewegung vorgeben. Die verfiigbaren Attribute sind:
/ FLY, / SPEED, / ACCEL, / DECEL, / START, / END
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Der Punkt C kann ein beliebiger Punkt auf der Kreisbahn sein, vorzugsweise sollte jedoch ein
Punkt auf Mitte der Bahn gewihlt werden.

4. Kreisbahnsteuerung MOVE_ARC. Der TCP fihrt vom Anfangspunkt A auf einem
Kreisbogen, der durch einen aufgezeichneten Punkt C (Mittelpunkt), einen aufgezeichneten
Punkt N (Lot zur Kreisbogenebene) und einen Winkel definiert wird, der die Weite des Bogens
bestimmt.

Der Endpunkt der Bewegung wird vom System berechnet.

Der Kreisbogen wird in der senkrechten Ebene zum Vektor, mit Ursprung im Punkt C und tiber
Punkt N ausgefiihrt.

Die Anderungen der Achsen A und B sind mit der Bewegung synchronisiert.

zAloN N e
i

Abb. 9 - ARC-Bahn

Die Syntax dieser Anweisung ist:
MOVE_ARC (Mittelpunkt)/NORM (Lotpunkt)/ANG = <Winkel> /COORD_ABSOL/<attribute>
dabei ist:
Mittelpunkt:  der Mittelpunkt des Kreisbogens (Punkt C in der Abbildung)
Lotpunkt: die Koordinaten eines Punkts auf der Lotrechten (Punkt N in der Abbildung)

Winkel: der Drehwinkel in Radianten im Verhiltnis zur Lotrechten. Die Drehrichtung wird
durch das Vorzeichen bestimmt (+ fiir die Drehung gegen den Uhrzeigersinn)

Attribute: (siche ndhere Angaben im Abschnitt 1.4.3.5). Konnen eine Bedingung fiir die
Bewegung vorgeben. Die verfiigbaren Attribute sind:
/ FLY, /SPEED, /ACCEL, /DECEL, /START, /END
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5. Bahnsteuerung fiir Bohrungen MOVE_HOLE. Der Punkt TCP fihrt auf einer Bahn, die durch
den Punkt C als Mittelpunkt, einen Radius (r) in mm und einen Punkt N definiert wird, der das
Lot zur Kreisebene bestimmt. Der Punkt A ist ein allgemeiner Punkt auf der Kreisbahn, der
automatisch berechnet wird. Der TCP féahrt zuerst mit einer geraden Bahn aus der aktuellen
Position zum Punkt A in “FLY”. Der TCP beginnt die Bewegung mit einer linearen Bahn von
der aktuellen Position zum Punkt A in “FLY”; der Kreisumfang wird dann im
Gegenuhrzeigersinn durchfahren, bis erneut der Punkt A erreicht wird. Die Bohrung wird auf
der senkrecht zum Vektor liegenden Ebene ausgefiihrt, der seinen Ursprung im Punkt C hat
und durch den Punkt N lauft.
Die Orientierung von A und B dndert sich wihrend der Ausfiihrung der Bohrung nicht.

®oN

Endpunkt

SMOOTH

Anfangspunkt

EBENE DER BOHRUNG

Abb. 10 - Bohrungsbahn

Die Syntax dieser Anweisung ist :

MOVE_HOL (Mittelpunkt)/NORM (Lotpunkt)/RAD =<radius>
ISMOOTH=<Winkel>/COORD_ABSOL/<attribute>
dabei ist:

Mittelpunkt: die Koordinaten des Mittelpunkts einer Bohrung (Punkt C in der Abbildung)

Lotpunkt: definiert die Koordinaten eines Punkts auf der Senkrechten zur Ebene, auf der die
Lochbahn ruht (Punkt N in der Abbildung).

Radius: der Wert des Bohrungsradius in mm

Winkel: ist ein in Radianten ausgedriickter Wert. Wenn gleich Null (Standard) féllt der

Endpunkt der Lochbahn mit dem Anfangspunkt zusammen. Wenn ungleich Null
und positiv wird der Endpunkt dem Anfangspunkt iiberlagert (siche Abbildung).
Wenn ungleich Null und negativ wird die Lochbahn nicht geschlossen.

Attribute: (siehe nihere Angaben im Abschnitt 1.4.3.5). Konnen eine Bedingung fiir die
Bewegung vorgeben. Die verfiigbaren Attribute sind:
/SPEED, /ACCEL, /DECEL, /START, /END

Der Punkt N dient dem System zur Definition der Ebene, auf der die Bohrung liegt; daher erfolgt
keine Bewegung auf diesen Punkt hin.
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1.4.3.10 Attribute der Bewegungsanweisungen

Zur Bestimmung der Funktionsweise einer Anweisung konnen jeder Bewegungsanweisung ein
oder mehrere Attribute zugeordnet werden. Die Attribute sind nicht modal und gelten daher nur fiir
die Anweisung, der sie zugeordnet sind.

Die Anweisung MOVE kann durch Attribute bedingt werden. Eine Anweisung kann mehrere
Attribute enthalten; sie stehen nach der geschlossenen Klammer und dem Symbol “/”.

HINWEIS: Die Anweisungen MOVE_CIR, MOVE_ARC; MOVE_HOLE haben einige
zwangsliaufige Attribute (/NORM, /ANG, /VIA), welche unter der Anweisung
beschrieben wurden.

Attribut SPEED

Dieses Attribut spezifiziert die zuldssige Bahngeschwindigkeit, die nur auf die Anweisung, der sie
zugeordnet ist, angewandt wird. Wenn das Attribut nicht spezifiziert wird, wird die in der
Anweisung SPEED definierte Geschwindigkeit tibernommen. Dieses Attribut kann auf alle
Bewegungsanweisungen angewendet werden und wie folgt ausgedriickt werden:

- Prozentsatz der Hochstgeschwindigkeit der Maschine (z.B.: /SPEED=10)
- Absolutwert in mm/min mit dem Vorzeichen “-*“ (Minus) (z.B.: /SPEED=-1000)

Die Syntax des Attributs ist:
/SPEED =<reeller Ausdruck>

Beispiel :
MOVE_LIN (0, 0.25, 50, 0, -1.57) /SPEED = 10

Im Beispiel wird die Bewegung mit einem Geschwindigkeitswert von 10% der
Hochstgeschwindigkeit gesteuert.

Attribute ACCEL und DECEL

Diese Attribute bestimmen den anteiligen Wert der Beschleunigung bzw. Verzogerung, bezogen auf
die betreffenden Hochstwerte der Maschine und gelten nur fiir die Anweisung, der sie zugeordnet
sind. Wird das Attribut nicht angegeben, werden die in der Anweisung ACCEL oder DECEL defi-
nierten Beschleunigungswerte (bzw. Verzdgerungswerte) iibernommen, oder, falls auch diese nicht
definiert sind, ein Wert gleich 100% (Default-Wert).

Die Syntax der Attribute ist:
/ACCEL =<reeller Ausdruck> /DECEL = <reeller Ausdruck>

Beispiel :
MOVE_LIN (- 103.2, 7.5, 0, #, 0.5) / COORD = ABSOL/ACCEL = 90

Im Beispiel wird die Bewegung mit einer Beschleunigung gleich 90% der max. Beschleunigung
gesteuert und die Verzogerung entspricht dem Default-Wert bzw. einem mit der Anweisung
DECEL definierten Wert.
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Attribut COORD

Bei den Bewegungsanweisungen konnen die Koordinaten der Punkte durch zwei unterschiedliche
Bezugssysteme ausgedriickt werden.

Die gewiinschte Koordinate muf3 unbedingt in der Bewegungsanweisung ausgedriickt werden und
wird vom Qualifikationsbegriff COORD angegeben, bei dem zwei Optionen moglich sind:

/COORD=ABSOL
/COORD=ROBOT

Mit :
/ COORD=ABSOL

werden die metrischen Koordinaten und die Winkelkoordinaten des Punktes TCP, bezogen auf das
absolute kartesische Bezugssystem, eingegeben.
Mit:

/ COORD=ROBOT

werden die metrischen und Winkelkoordinaten der Achsen eingegeben, und zwar ausgedriickt in
Verstellungen der Gelenkpunkte der Achsen. Diese Art der Konfiguration ist unabhingig vom ver-
wendeten absoluten Bezugssystem.

Bei Verwendung der ABSOL-Koordinaten folgt der TCP die von den Bewegungsanweisungen defi-
nierte Bahn.

Daher miissen die Achsen X, Y und Z die “Offsets” der Drehachsen (A, B) ausgleichen, um der
Bahn folgen zu konnen.

Bei Verwendung der ROBOT-Koordinaten beschreibt die Bewegungsanweisung keine spezifische
Bahn. Da die Achsen X, Y, Z, A, B den Zielpunkt unabhingig erreichen konnen, kann die
Hochstgeschwindigkeit der Maschine durch die TCP-Bewegungen mit ROBOT-Koordinaten erzielt
werden.

Die Anweisungen MOVE_LIN - MOVE_CIR - MOVE_HOLE und MOVE_ARC koénnen nur mit
ABSOL-Koordinaten verwendet werden.

COORD PTP LIN CIRC HOLE ARC
ABSOL JA JA JA JA JA
ROBOT JA NEIN NEIN NEIN NEIN

Attribut INF

Mit diesem Attribut wird angegeben, da3 es sich beim Zielpunkt nur um einen Richtungszeiger fiir
die Bewegung handelt. Die Bewegung wird fortgesetzt, bis eine Unterbrechungsbedingung (z.B. ein
Attribut MAX_LEN oder END) vorliegt.

Dieses Attribut hat keine Parameter, ist zum Attribut FLY nicht kompatibel und kann nur mit der
Anweisung MOVE_LIN verwendet werden.

Beispiel:
MOVE_LIN (50,0, - 100) /INF
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Im Beispiel ist die Bewegung linear in Richtung der Zielpunkte; wird der Zielpunkt erreicht, wird
die Bewegung in der gleichen Richtung fortgesetzt.

Attribut MAX_LEN

Mit diesem Attribut wird der maximale Abstand (in Millimeter) in einer linearen Bahn festgelegt;
wird diese Grenze erreicht, hilt die Bewegung an. Dieses Attribut kann nur in Verbindung mit den
Anleitungen MOVE_MEA (siehe entsprechendes Kapitel) und MOVE_LIN (letztere nur mit
Attribut /INF) verwendet werden.

Die Syntax ist :

/MAX_LEN = <reeller Ausdruck>

Beispiel :
MOVE_LIN (AX1 =200, AX2=50)/INF /MAX_LEN =90

Im Beispiel legt der Qualifikationsbegriff MAX_LEN einen Abstand von 90 mm (in bezug auf die
aktuelle Position) als max. Grenze fest, die vor Unterbrechung der Bewegung beim Verfahren in die
vom Zielpunkt definierte Richtung erreicht werden kann.

Attribut FLY

Dieses Attribut wird zur Verbindung der Bewegung zwischen zwei aufeinanderfolgenden MOVE-
Anweisungen verwendet. Damit wird festgelegt, dal der Zielpunkt der ersten MOVE-Anweisung
im FLY-Modus (fliegend) iiberfahren wird. Der FLY-Modus hingt sowohl von der Art der Bahn als

auch von den dynamischen Bewegungsparametern ab (siche OVERSH-Anweisung).

P1

Der Punkt P1 ist der Zielpunkt, der im Fly-Modus tiberfahren wird (d.h. ohne erreicht zu werden).

Das Attribut FLY wird der anweisung OVERSH zugeordnet, deren Wert (von 0 bis 100) die
Berechnung der Beschleunigungsrampe der zweiten MOVE-Anweisung aufgrund der
Verzogerungsrampe der ersten MOVE-Anweisung bewirkt. Wird der Wert von OVERSH reduziert,
nihert sich die Bahn dem Zielpunkt P1. Falls nicht angegeben, nimmt dieser Parameter den von der
Anweisung OVERSH definierten Wert an.

Der vorbesetzte Wert ist 100 %.
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Die Syntax des Attributs FLY ist :
/FLY
Beispiel:

MOVE_LIN (AX1 =0, AX2=100, AX3=155) / FLY
MOVE_CIR (0,0,50) /VIA (0,25,25)

Im Beispiel wird der Zielpunkt der ersten MOVE-Anweisung (X=0, Y=100, Z=155) im Fly-Modus
tiberfahren.

Das Attribut FLY darf in folgenden Fillen nicht verwendet werden :

* Bei der letzten MOVE-Anweisung des Arbeitsprogramms

* Vor einem beliebigen Schritt, der zur Unterbrechung der Bewegung fiihrt (z.B. DELAY)

* Vor einer SYSDEF-Anweisung zur Anderung des Bezugssystems

* Vor einer Anweisung zur Ausfiihrung eines anderen Programmes oder Unterprogrammes (z.B.:
GOSUB, GO, CALL, FUNCTION)

Attribut START

Dieses Attribut bestimmt die Startbedingungen der Bewegung.
Die Syntax ist :

/START (express.)

wobei <express.> ein beliebiger boolescher Ausdruck sein kann.

Beispiel :
VAR

a: INTEGER
b: INTEGER
END_VAR
BEGIN

MOVE_PTP (50,50,10) /START (a>b)

(1P

Im Beispiel wird die Bewegung nur bei der Bedingung “a” grofler als “b” aktiviert.
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Attribut END

Dieses Attribut bestimmt die Bedingung fiir das Bewegungsende. Eine MOVE-Anweisung ist abge-
schlossen, sobald der Zielpunkt erreicht wird, bzw. sobald die Bedingung aus dem Attribut END
erfiillt ist.

Die Syntax ist :

/END (express.)

wobei <express.> ein boolescher Ausdruck sein kann.

Beispiel :

MOVE_LIN (50,50,10) /END ($IL[1] = FALSE)

Im Beispiel wird die Bewegung unterbrochen, wenn der logische Ausgang 1 den Wert 0 annimmt.
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1.4.4 MeBanweisung

Mit der Anweisung MOVE_MEA besteht die Moglichkeit, einen Punkt mit dem Sensor zu messen.

Die Syntax ist folgende:
MOVE_MEA (<Punktkoord.>)/COORD=ABSOL/END_START=<ganzzahlige Variable>

wobei mit <Punktkoord.> ein Punkt definiert wird.

Durch den Befehl END_STAT wird der MeBBwert in die <ganzzahlige Variable> geschrieben. Der
Wert 3 bedeutet “korrekte Messung”.

Fiir den korrekten Einsatz dieser MeBanweisung, siehe “Anlage zur Programmierung:
Programmierung mittels MeBfiihler”.

145 BEARBEITUNGSANWEISUNGEN

Vor der eigentlichen Schnittbearbeitung ist gewohnlich eine sogenannte DurchstoBphase (piercing)
vorgesehen: der Laserstrahl durchdringt die gesamte Werkstoffdicke, wodurch eine kleine Bohrung
entsteht, von der aus die eigentliche Schnittbearbeitung beginnt.

Bei beiden Prozessen konnen die Parameter im Laufe des Programmablaufs geindert werden; dazu
wird die Bearbeitungsanweisung mit neuen Parametern eingeschrieben.

Die Parameterwerte konnen von den Default-Tabellen iibernommen bzw. in der Anweisung aus-
driicklich definiert werden.

Die Ausfithrung des Bohren (piercing) wird automatisch abgebrochen, sobald eine Schnittphase
aktiviert wird und umgekehrt. Nach der Ausfiihrung eines Programmes oder im Falle von
Storungen werden die aktiven Bearbeitungen automatisch deaktiviert; der Laser wird auf OFF
geschaltet und die Blende wird geschlossen.

Beim RAPIDO - OPTIMO - DOMINO - MAXIMOS ist es moglich, zwei verschiedene
Bearbeitungen zu bestimmen :

WORK_ON CUTTING, <tab number>
WORK_ON PIERCING, <tab number>

Jede Bearbeitung wird von einer Parametergruppe bestimmt, die Charaketistiken des Laserstrahls
wihrenbd der Schweilen- Schnittbearbeitungen bestimmen. Es ist moglich, max. 8 Gruppen von
Parameter fiir jeder Arbeit zu bestimmen. In der Anweisung ist jede Parametergruppe vom Wert
<tab number> identifiziert. Die in der Anweisung bestimmten Laserparameter werden mit der
Ausfiihrung der Anweisung aktiviert. Wird ein Parameter nicht bestimmt, wird der Default-Wert
benutzt (siehe Liste am Ende dieses Abschnittes).

Wird die selbe Gruppe von Parameter in verschiedenen Orten des Programmes benutzt, ist es nicht
notwendig, die ganze Definition wiederzuholen : es geniigt, den Parameter zum Offnen/Schlissen
der Blende zu Verwalten.
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145.1 SCHNITTPROZESS

Der Schnittproze3 kann iiber die in der Tabelle bzw. liber die Anweisung ausdriicklich definierten
Parameter gesteuert werden. Der Bediener hat insgesamt 8 Tabellen (01-08) und 16 Parameter zur
Einstellung der Charakteristiken und Betriebsarten (Modi) des Prozesses zur Verfiigung.

Die folgende Abschnitten beschreiben die verfiigbaren Betriebsarten.

Dauerbetrieb

Der Dauerbetrieb (CW) ist die einfachste Betriebsart. Der Bediener gibt dazu eine Laserleistung
ein, die konstant bleibt, bis sie durch einen neuen Wert ersetzt oder bis der Prozef} deaktiviert wird.

Impulsbetrieb
Bei dieser Betriebsart erfolgt die zeitgesteuerte Modulierung der Laserleistung iiber eine
Rechteckwelle. Der Bediener definiert dazu die Amplitude, die Frequenz und den duty cycle

(Verhiltnis zwischen ON-Zeit und Gesamtzeit des Impulses) der Welle.

Im untenstehenden Diagramm sind die betreffenden Parameter und deren Auswirkung auf die
Wellenform abgebildet.

Leistung A

Pcom

Psb

\

Duty 1/ freq.

A
\

wobel :

Pcom die programmierte Laserleistung
Psb  Stand-By-Leistung

Duty Duty Cycle der Rechteckwelle
Freq. Impulsfrequenz
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Hyper-Pulse-Betrieb (nur fiir PRC Laser)

Mit dieser Betriebsart wird die Laserleistung mit einer Uberlagerung von sehr kurzen Impulsen (ca.
100 Mikrosekunden) gesteuert. Die Amplitude entspricht dem 2,5-fachen des gesteuerten Wertes
(siehe Abbildung). Der Bediener gibt die Impulsfrequenz und die Arbeitsleistung ein.

A Leistung

2,5 x Pcom

Pcom

Y

1/ freq.

Y

Super-Pulse-Betrieb

Die obige Betriebsart (Hyper-Pulse) kann als eine kontinuierliche Leistungssteuerung verstanden
werden, der ein “Zug” von kurzen Hochleistungsimpulsen iiberlagert wird.

Auf die selbe Art und Weise ist der Super-Pulse-Betrieb als eine Uberlagerung von “Impulsziigen”
zum Impulsbetrieb mit der selben Frequenz zu verstehen. Dadurch wird ein Leistungssteuerung
gemil untenstehender Abbildung generiert.

Leistung A

2,5 x Pcom

Pcom

Psb

Y

Duty 1/ freq.

/
\
Y
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Modulierung

Bei der Schnittbearbeitung kann hiufig eine Anderung der Lasercharakteristiken (Leistung
Amplitude, Duty oder Frequenz) in Abhingigkeit der Tangentialgeschwindigkeit auf der
Schnittbahn gefordert werden. Zu diesem Zweck ist eine Modulierung verfiigbar, mit der zusam-
men mit einem der oben beschriebenen Modi der Anderungsbereich der zu modulierenden
Parameter in Abhingigkeit der Geschwindigkeit definiert werden kann.

A Modulierter Parameter

Pcom

Pmin

Geschwindigkeit

0 >
min. max.
Fiir Geschwindigkeiten, die zwischen dem Hochst- und Mindestwert liegen (ausgedriickt in
m/min), ist den modulierten Parametern eine lineare Anderung zwischen Pmin und Pcom zugeord-
net. Fiir hohere und niedrigere Geschwindigkeiten werden die Parameter auf den Hochstwert oder
Mindestwert auf- bzw. abgerundet.

Rampen

Wihrend des Bearbeitungsprozesses (insbesondere beim Schweilen) kann am Anfang oder am
Ende der Bewegung, die auf die Aktivierung der Bearbeitung folgt, eine Anderung der
Laserleistung verlangt werden.

Die Anderung der Laserleistung erfolgt linear innerhalb des Bereichs zwischen den Werten Pmin
und Pcom und kann in Abhéngigkeit vom zuriickgelegten Weg oder der Zeit festgelegt werden.

Leistung A
ramp-up
amp-down
Pcom —1— ’r/p W
Pmin
Weg oder Zeit
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Pcom ist die bei Parameter Power der Bearbeitungsanweisung programmierte Leistung.
Pmin ist ein Prozentsatz der programmierten Leistung und ist Parameter LMin.
Typ und Dauer der Rampe werden durch die Parameter RampT, RampUp und RampDw festgelegt.

- RampT : Rampentyp
- RampUp : Wert der Anstiegsrampe
- RampDw : Wert der Abstiegsrampe

Der programmierte Wert der Rampe (in mm oder Sekunden) muf3 in dem von der nachfolgenden
Bewegungsanweisung definierten Raum Platz finden. Wenn man zum Beispiel eine Anstiegsrampe
von 50 mm programmiert, muf} die nachfolgende Bewegungsanweisung einen Weg definieren, der
langer als 50 mm ist.

Die Rampe kann nicht aktiviert werden, wenn das Attribut fly aktiv ist.

Wenn man gleichzeitig die Anstiegs- und die Abstiegsrampe programmiert, werden diese nur auf
die Bewegungsanweisung angewandt, die auf die Aktivierung der Bearbeitung folgt.

Parameter des Schnittprozesses

Wie bereits oben angefiihrt konnen die Parameter der Bearbeitungsanweisungen entfallen; in die-
sem Fall werden die Parameter aus den gewihlten Parametertabellen iibernommen. Werden die lau-
fenden d.h. die aktiven Parameter im Laufe der Bearbeitung durch eine Bearbeitungsanweisung
gedndert, so werden deren Werte bis zum Ende des Programmes beibehalten.

Die Laserfunktion wird iiber folgende Parameter gesteuert:

Shutter: Diesem Parameter zur Steuerung der mechanischen und der elektronischen
Blende sind folgende Werte zugeordnet:

0 = mechanische und elektronische Blende geschlossen

1 = mechanische Blende offen und elektronische Blende geschlossen
2 = mechanische Blende geschlossen und elektronische Blende offen
3 = mechanische und elektronische Blende offen

Type: Diesem Parameter zur Wahl der Betriebsart des Laser sind folgende Werte zuge-
ordnet:
1 = Dauerbetrieb (CW)
2 = impulsgesteuert
3 = super-impulsgesteuert
4 = hyper-impulsgesteuert
5 = low simmer
6 = high simmer
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Power:

Freq:

DutyC:

GasPress:

GasType:

RampT:

RampUp:

RampDw:

Arbeitsleistung in Watt (zulédssiger Bereich 0-3000)
Anmerkung: der Arbeitsbereich ist von der Leistung des installierten Laser
abhingig

Frequenz fiir den Impulsbetrieb, Super-Impulsbetrieb und Hyper-Impulsbetrieb,
in Hz (zuléssiger Bereich 20-5000 mit der Auflésung von 1 Hz)

Anmerkung: Die Betriebsarten Super-Impulsbetrieb und Hyper-Impulsbetrieb
sind nur bei einigen Lasergeneratoren verfiigbar.

Duty-Cycle fiir den Impulsbetrieb, Super-Impulsbetrieb und Hyper-
Impulsbetrieb, ausgedriick in Prozent (zulédssiger Bereich 1%-100%).
Anmerkung: Die Betriebsarten Super-Impulsbetrieb und Hyper-Impulsbetrieb
sind nur bei einigen Lasergeneratoren verfiigbar.

Gasdruck in bar.
(zulassiger Bereich 0,1-30 mit der Auflosung von 0,1 bar)

Typ des Gases das wihrend der Bearbeitung benutzt wird.
Mogliche Zuordnungen:

1 = Sauerstoff

2 = Stickstoff

3 =Luft

4 = Hilfsgase

Dabei bestehen folgende Moglichkeiten :

0 = keine Rampe

1 = Anstiegsrampe bezogen auf Weg

2 = Abstiegsrampe bezogen auf Weg

3 = An- und Abstiegsrampe bezogen auf Weg
4 = Anstiegsrampe bezogen auf Zeit

5 = Abstiegsrampe bezogen auf Zeit

6 = An- und Abstiegsrampe bezogen auf Zeit

Wenn die Rampe auf den Weg bezogen ist, wird der Wert der Anstiegsrampe in
Millimetern angegeben.

Wenn die Rampe auf die Zeit bezogen ist, wird der Wert der Anstiegsrampe in
Sekunden angegeben.

Wenn die Rampe auf den Weg bezogen ist, wird der Wert der Abstiegsrampe in
Millimetern angegeben.

Wenn die Rampe auf die Zeit bezogen ist, wird der Wert der Abstiegsrampe in
Sekunden angegeben.
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ModuT: Art der Modulierung:
0 = keine Modulierung
1= modulierte Leistung
2= modulierte Frequenz
3= modulierter Duty-cycle

LMin: Bei aktivierter Modulation: dies ist der Wert des modulierten Parameters, der der
niedrigsten Geschwindigkeit im Modulationsfeld zugeordnet ist (Smin). Dieser
Wert ist als Prozentsatz des Werts der Parameter Leistung (Power) oder Frequenz
(Freq) oder duty-cycle (DutyT) der Anweisung selbst ausgedriickt. Er ist auf den
gewdihlten Modulationstyp bezogen.

Mit aktiver Rampe: dies ist der Wert der Leistung, mit der die Rampe begonnen
bzw. beendet werden soll. Er ist als Prozentsatz des Werts des Parameters
Leistung (Power) ausgedriickt.

Smin: Entspricht der Mindestgeschwindihkeit im Modulationsbereich und wird in
mm/min ausgedriickt.

Smax: Entspricht der Hochstgeschwindihkeit im Modulationsbereich und wird in
mm/min ausgedriickt.

Beispiel :
WORK_ON CUTTING, 2 (Shutter= 3, Type= 1, Power= 1200, Gastype= 1, Gaspress= 2.5)

Bedeutet, daf} ein Dauerbetrieb mit 1200 W, mit Sauerstoff mit einem Druck von 2.5 bar.
Diese Parameter sind modal, d.h. der Wert wird bis zu dessen Anderung beibehalten; sie konnen
eventuell auch einzeln jederzeit aktiviert werden.

U.a. bestehen folgende Moglichkeiten:

- Gas mit dem gewiinschten Druck anzuwéhlen;

- Die Blende beim Programmstart geschlossen zu halten;
- Die Laserparameter erst bei Schnittbeginn einzugeben.

Nach der Schnittbearbeitung geniigt es, die Anweisung WORK_ON CUTTING Nr. Tab. zu wieder-
holen und den Parameter zur Verwaltung der Blende einzugeben (0 oder 1), falls der Bediener keine
weiteren Parameter fiir andere Schnitte wiinscht.

Vor der Anweisung der Programmende muf} der Befehl fiir das Ende der Bearbeitung eingegeben
werden:

WORK_OFF CUTTING
Bei Programmbeginn muf} folgende Anweisung programmiert werden:

WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter =1, GasType =Gastyp, Gas Press= Gasdruck)

wobei:
der selbe Gasdruck und Gastyp wie fiir die erste Bohrung verwendet werden.
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Mit dieser Anweisung wird die mechanische Blende geodffnet und das erste der gewiinschten Gase
gewdhlt.

Mit weiteren Anweisungen SWORK_ON wird einfach die elektronsiche Blende geoffnet.

Am Ende der Schnittbearbeitung muf3 die elektronische Blende geschlossen und der Gasdruck
sowie der Gastyp fiir die ndchste Schnittbearbeitung eingegeben werden. Dies gilt nur fiir den Fall,
daf} diese Werte von den aktuellen Werten (Gasdruck und Gastyp) abweichen. Hat der installierte
Laser keine Blend, miissen die Parameter der Blende die folgende sein :

0 zur Schnittende
3 zum Schneiden

1.4.5.2 EINSTECHEN

Das Einstechen ist von der Art und Dicke des Werkstoffs abhédngig. Die Dauer der Einstechzeit
(piercing) wird durch den Parameter delay (Verzogerung) bestimmt.

Aktivieren des Piercing zurlck zum Hauptprogramm
A Leistung

Verzdgerungszeit

<
-

L
|

Da nach dem Ablauf der Verzogerung (delay) gewohnlich eine Schittbearbeitung folgt, bleibt die
Leistung aktiv, falls keine Deaktivierungsanweisung gesetzt wird, bzw. nimmt einen neuen in der
Schnittbearbeitung gesetzten Wert an.

Die Einstechparameter sind modal, d.h. sie bleiben auch fiir die nichsten Bohrbearbeitungen aktiv.

Die Eistechphase wird mit einer Anweisung WORK_OFF PIERCING oder durch Freigabe der
Schnittbearbeitung ausgeschaltet. Zur Bestimmung der Charakteristiken und Betriebsart das
Prozesses sind max. 8 Tabellen (01 + 08) verfiigbar.

Parameter des Einstechprozesses
Wie bereits oben angefiihrt konnen die Parameter der Bearbeitungsanweisungen entfallen; in die-
sem Fall werden die Parameter aus den gewéhlten Parametertabellen {ibernommen.

Der Laser wird von den folgenden Parametern verwaltet.

Delay: Dauer des Einstechens , in Millisekunden
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Shutter:

Type:

Power:

DutyC:

Gaspress:

GasType:

RampT:

Diesem Parameter zur Steuerung der mechanischen und der elektronischen
Blende sind folgende Werte zugeordnet:

0 = mechanische und elektronische Blende geschlossen

1 = mechanische Blende offen und elektronische Blende geschlossen

2 = mechanische Blende geschlossen und elektronische Blende offen

3 = mechanische und elektronische Blende offen

Diesem Parameter zur Wahl der Betriebsart des Laser sind folgende Werte zuge-
ordnet:

Dauerbetrieb (CW)

impulsgesteuert

super-impulsgesteuert

hyper-impulsgesteuert

low simmer

high simmer

NN kW=
Il

Arbeitsleistung in Watt (zuldssiger Bereich 0-3500)
Anmerkung: der Arbeitsbereich ist von der Leistung des installierten Laser
abhiangig.

Frequenz fiir den Impulsbetrieb, Super-Impulsbetrieb und Hyper-Impulsbetrieb,
in Hz (zuléssiger Bereich 20-5000 mit der Auflésung von 1 Hz)

Anmerkung: Die Betriebsarten Super-Impulsbetrieb und Hyper-Impulsbetrieb
sind nur bei einigen Lasergeneratoren verfiigbar.

Duty-Cycle fiir den Impulsbetrieb, Super-Impulsbetrieb und Hyper-
Impulsbetrieb, ausgedriick in Prozent (zulédssiger Bereich 1%-100%).
Anmerkung: Die Betriebsarten Super-Impulsbetrieb und Hyper-Impulsbetrieb
sind nur bei einigen Lasergeneratoren verfiigbar.

Gasdruck in bar.
(zuldssiger Bereich 0,1-30 mit der Auflésung von 0,1 bar)

Typ des Gases das wihrend der Bearbeitung benutzt wird.

Mogliche Zuordnungen :
1 = Sauerstoff

2 = Stickstoff

3 = Luft

4 = Hilfsgase

Dabei bestehen folgende Moglichkeiten:
0 = keine Rampe

fiir das Piercing nicht belegt

fiir das Piercing nicht belegt

fiir das Piercing nicht belegt
zeitlich bestimmte Rampe auf
zeitlich bestimmte Rampe auf
zeitlich bestimmte Rampe auf

AN BNy -
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RampUp: Gibt die beim vorherigen Parameter festgelegte Dauer der Rampe in Sekunden
an.

RampDw: Gibt die beim vorherigen Parameter festgelegte Dauer der Rampe in Sekunden
an.

ModuT : Fiir das Piercing nicht belegt

Lmin: dies ist der Wert der Leistung, mit der die Rampe begonnen bzw. beendet werden
soll. Er ist als Prozentsatz des Werts des Parameters Leistung (Power) ausge-
driickt.

Smin: fiir das Einstechen nicht belegt

Smax: fiir das Einstechen nicht belegt

DEFAULT-WERTE

Delay : 100 msec

Shutter : 0 (geschlossen)

Type : 1 (CW)

Power : 1000 W

Freq : 1000 Hz

Duty C: 100%

GasPress : 2 bar

Gas Type : 1 (Sauerstoft)

RampT : 0 (keine Rampe)

RampUp : 0

RampD : 0

Modul : 0

LMin : 10

Smin : 100

Smax : 100
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1.5 Andere Sondercoden

M-CODE BESCHREIBUNG DEFAULT
1000 Fehler Achse C am Endschalter UNTEN aktiviert nein
1001 Fehler Achse C am Endschalter UNTEN deaktiviert ja
1010 TF out gefragt nein
1011 TF in gefragt ja
1020 By-pass geschlossen (Erdrosselung) nein
1021 By-pass gedffnet (Keine Erdrosselung) ja
1030 Fehler minimaler Druck fur Schweissen nicht freigegeben nein
1031 Fehler minimaler Druck fur Schneiden freigegeben ja
1040 Aufforderung OFFNEN miittlere Schutzwand Kabine SPLIT (nur fur RAPIDO) nein
1041 Aufforderung SCHLIESSEN mittlere Schutzwand Kabine SPLIT (nur fir RAPIDO) ja
1100 Laser ROFIN Superpulse eingeschaltet nein
1101 Laser ROFIN Superpulse ausgeschaltet ja

-65 -
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1.6  Programmierbeispiel im Selbstlernverfahren

Nachfolgend wird beispielhaft die Erstellung eines Bearbeitungsprogrammes im
Selbstlernverfahren beschrieben. Die Schnittbahn mufl auf dem Blech bereits eingezeichnet sein,
damit deren Anzeige im Laufe der Operation moglich ist.

Ein Bearbeitungsprogramm besteht im Normalfall aus verschiedenen Programmabschnitten, die
wie folgt zusammengefalit werden konnen:

1 - Bestimmung der Dynamik

2 - Bestimmung der Bearbeitungsparameter

3 - Anndherung an das Werkstiick

4 - Einschalten des Sensors

5 - Positionierung auf dem Werkstiick im Schleichgang
6 - Laserfreigabe

7 - Bewegungssequenz zur Bestimmung der Schnittbahn
8 - Ausschalten des Laser

9 - Riickstellung vom Werkstiick

10 - Definition der Laserparameter

Die Sequenz muf fiir jede Schnittbahn auf dem Werkstiick wiederholt werden.
Auf den nichsten Seiten werden die einzelnen Operationen zur Bestimmung des Werkstiicks aus
Abbildung 1 im Selbstlernverfahren erklért.

—— 100 MM —— P

- 1O

\ J

50 mm

¢— 100 mm

y X<

Abbildung 1 - Werkstlck auf der XY-Ebene (Schneidbearbeitung)
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ANWAHL DER BETRIEBSART PROGRAMMIERUNG

Nachdem die Maschine und der Laser entsprechend den Anleitungen aus den betreffenden
Abschnitten eingeschaltet wurden, muf} der Bediener die “BETRIEBSART PROGRAMMIE-

RUNG” anwihlen.

... den Wahlschalter auf dem Bedienfeld in Stellung PROG legen.

BETRIEBSART AUTOPNF':\OTSCHE TOTMANN CNC
MAN FROG FRCD | | koNs. FERN. AUS  EIN AUS EIN

.. auf der Handbox und Bedienkonsole die Master/Slave-Konfiguration priifen und die Handbox
auf Master schalten.

... die Handbox aus dem eigenen Sitz entnehmen. Auf dem Bildschirm der Handbox erscheint fol-
gende Maske:

MASTER PROG M1 ROB1 100% nop.p.loaded ZP

CARD 003 336 curr.
M3 XXX Yyy alibi
n bytes available.
SLAVE
MONITOR
CALIB
MKDIR ZERO HOME

XXX = Nummer des in RFS (RAM File System) gespeicherten Bearbeitungsprogrammes
YYY = Anzahl der vom Programm in RSF belegten Bytes
n = Anzahl der in RFS noch verfiigbaren Bytes
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... den Cursor auf der Zeile M3 positionieren und die Funktionstaste “CHDIR” im unteren
Bildschirmfeld driicken. Auf dem Bildschirm erscheint die Maske:

MASTER PROG M1 ROB1 100% nop.p.loaded ZP

M3 014 672 cur. UTILS
boot log 0 38 date
errors log 0 2458 date
CAL DAT 0 12208 date CARD
WORKLIST DAT 0 45 date
CUTTABLE TAB 0 6344 date
PIETABLE TAB 0 6344 date
ZAXTABLE TAB 0 6344 date
FUNCTION 288 dir
LENS PRG 001 1328 date
MARMITTA PRG 003 13452 date
HOME .
ZERO eel

o

... die horizontale Funktionstaste ° driicken, um die nichste Seite der Funktionstasten

anzuzeigen; auf dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1 ROB1 100% nop.p.loaded ZP

M3 014 672 cur. UTILS
boot log 0 38 date
errors log 0 2458 date
CAL DAT 0 12208 date CARD
WORKLIST DAT 0 45 date
CUTTABLE TAB 0 6344 date
PIETABLE TAB 0 6344 date
ZAXTABLE TAB 0 6344 date
FUNCTION 288 dir
LENS PRG 001 1328 date
MARMITTA PRG 003 13452 date
HOME
NEw MKDIR ZERO

g

... die Funktionstaste NEW driicken. Ein Dialogfenster wird erdffnet und der Bediener wird aufge-
fordert, den Namen des neuen Programmes einzugeben:
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Enter new fle name :
max 8 chars)

TTINTOsS00oZ

SPACE

... die Funktionstasten im unteren Bildschirmfeld dienen zur Eingabe der Buchstaben; mit der
Funktionstaste “more” (...) werden die Buchstaben nach dem “F” angezeigt; die Zahlen werden
tiber die Tastatur der Handbox eingegeben; mit der Taste “BACKSPACE” besteht die Moglichkeit,
die Eingabe zu 16schen. Der korrekt eingegebene Programmname wird dann mit der Taste ENTER
( <) iibernommen. Nun wird der syntaktische Editor freigegeben und es erscheint folgende

Maske:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

Browsin —
BIROGRAM p () g
BEGIN

TASK Main/PRI=LOW

BEGIN

END_TASK

END_PROGRAM

Exit

QuUIT

SAVE

MODIFY
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Die beiden Zahlen im unteren Bildschirmfeld entsprechen der Nummer der Zeile, auf der der
Cursor positioniert ist und der Gesamtzeilenzahl.
Beispiel: 1:6
T f 6 Programmzeilen
Cursor auf der 1. Zeile

...Den Cursor mit der Taste auf der Zeile mit der Anweisung END_TASK

positionieren; auf dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

PROGRAM p () Inserting Exit
BEGIN
TASK Main/PRI=LOW

BEGIN QUIT
[EIND_TASK
END_PROGRAM

SAVE
MODIFY
5:6 __|
MOVE_LIN MOVE_CIR  pove HoL WORK ON  gpggp MOVE-PTP

... die vertikale Taste Q (more) driicken, bis die Funktionstaste “Easy” erscheint; bei Betitigen

dieser Taste erscheint auf dem Bildschirm :

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

PROGRAM p () EASY ™ auTO
BEGIN NORM
TASK Main/PRI=LOW
BEGIN FULL
[EIND_TASK
END_PROGRAM
EXEC
MODIFY
5:6 __|
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BESTIMMUNG DER DYNAMIK

Als einzige Anderung der Dynamik wird im Programm die Anderung der Geschwindigkeit gefor-
dert. Bei den Maschinen vom Typ RAPIDO 5 betrédgt die verfiigbare Hochstgeschwindigkeit 30
m/min. Die Geschwindigkeit wird als anteilige Hochstgeschwindigkeit angegeben; die
Programmierung des Wertes 70 zum Beispiel entspricht einer Zustellgeschwindigkeit von 21
m/min, die Programmierung von 8% entspricht einer Zustellgeschwindigkeit von 2.5 m/min, usw.

ANMERKUNG: Die Hochstgeschwindigkeit (100%) ist nur erreichbar, falls die Bewegungen nicht
die Drehachsen (A und B) betreffen; in diesem Fall wird die Hochstgeschwindigkeit auf 70%
begrenzt.

Da der néchste Schritt (Anndherung an das Werkstiick) im Eilgang erfolgt, wird die Anweisung
SPEED 70 programmiert.

... die horizontale Funktionstaste SPEED driicken; es erscheint ein Dialogfenster und der Bediener
wird aufgefordert, die gewiinschte Geschwindigkeit einzugeben.

Type in the speed : [l

m m W — W T

S I

L1

Q"
... mit den Zifferntasten auf der Handboxtastatur den Wert 70 eintippen und mit ENTER iiberneh-

men.
... die Anweisung mit der Taste ENTER iibernehmen; auf dem Bildschirm erscheint:
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MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

PROGRAM p () EASY ™1 autO

BEGIN NORM

TASK Main/PRI=LOW

BEGIN UL

SPEED 70

[EIND_TASK

END_PROGRAM EXEC
MODIFY

6:7 __|

2

ANNAHERUNG AN DAS WERKSTUCK

Ein Bearbeitungsprogramm sollte immer mit den Achsen auBlerhalb des Belade-/Entladebereichs
der Teile und mit der Z-Achse in oberer Endstellung beginnen und enden. Diese Position entspricht
der Ruhestellung der Achsen. Nun wird die Bewegungssequenz aufgezeichnet, um die Maschine in
die Néhe des Werkstiicks zu fahren.

Bei der ersten Bewegung der Maschine aus der laufenden Position (Z-Achse in oberer Endstellung)
bis auf den ersten Punkt handelt es sich im Normalfall um eine Linearzustellung. Die
Funktionstaste “LINEAR” driicken; auf dem Bildschirm erscheint:

Go to final point,
then hit ENTER

AX1 = -134.869003
AX2 = 0.000000
AX3 = -201.330002
AX4 = 0.000000
AX5 = 0.000000
AX6 = 0.000000

m m »w W — W T
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... Mit den JOG-Tasten die Achsen in die gewiinschte Stellung fahren und mit ENTER iibernehmen
(im Laufe der Bewegung werden die Koordinaten der Achsen stindig aktualisiert). Die Anweisung
wird zur Anzeige gebracht und mufl mit der Taste ENTER im Programm aufgezeichnet werden.
Auf dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

PROGRAM p () EASY AUTO
BEGIN NORM
TASK Main/PRI=LOW

BEGIN FULL
SPEED 70

MOVE_LIN (986.907950,
[EIND_TASK 337.48663 EXEC

END_PROGRAM
MODIFY

7:8 __|

Die Achse muf} duBlerst prizise positioniert werden, insbesondere falls die Achsen A und B betrof-
fen sind, um die genaue senkrechte Ausrichtung in bezug auf die Werkstiickoberflidche zu gewéhr-
leisten.

In der Nihe des ersten Punktes, etwa 25 cm vom Werkstiick muf3 die Geschwindigkeit erheblich
gesenkt werden. Die Geschwindigkeit muf} kleiner als 2.5 m/min (8%) sein, um der
Ansprechempfindlichkeit des Sensors (C-Achse) gerecht zu werden.

Der Sensor wird mit der Anweisung FUNCTION SENS_ON (gap) freigegeben, wobei “gap” dem
Abstand (in Millimeter) zwischen Tip und Blech entspricht.

Bei seiner Freigabe fihrt der Sensor auf den unteren Endanschlag, da keine Werkstoffpriasenz erfalft
wird. Sobald der Kopf auf den Werkstoff fahrt, fahrt die C-Achse zuriick bis der Sensor am Ende
der Bewegungsanweisung den programmierten Wert erfait. Der Gesamthub des Sensors betrdgt 15
mm (+7.5 mm und -7.5 mm).

ANMERKUNG: Bei der Programmierung muf3 der Sensor ausgeschaltet sein.
Wird ein Programm mit eingeschaltetem Sensor erstellt, kénnte der Bediener unbeabsichtigt die
Punkte des Sensorhubes anstatt jene der Z-Achse aufzeichnen.

Virtuelle Reale Aufzeichnung

0.8 mm l. Aufzeichnung (nicht sichtbar)
A i - |

Abbildung 2 - Kopfposition mit eingeschaltetem Sensor
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In der Abbildung 2 ist auf der linken Seite die Position des Roboterkopfes mit EINGESCHLTE-
TEM Sensor dargestellt.

Die Position auf der rechten Seite der Abbildung ist fiir den Bediener nicht sichtbar, der davon aus-
geht, dal} ein Punkt iiber der Werkstiickoberfliche erfalit wurde, wihrend die Z-Koordinate des auf-
gezeichneten Punktes in Wirklichkeit im Innern des Werkstiicks liegt.

Folgende Anweisungen schreiben:

MOVE_LIN (Anniherung an das Werkstiick im Eilgang bis auf ca. 25 mm)

Die Funktionstaste “LINEAR” driicken, die Achsen mit den JOG-Tasten bis auf
den gewiinschten Punkt zustellen und durch zweimaliges Betitigen der Taste
ENTER iibernehmen: beim ersten Mal wird der Punkt iibernommen, beim zweiten
Mal hingegen wird die Anweisung ins Programm geschrieben. Auf dem

Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP
PROGRAM p () EASY ™1 auto
BEGIN NORM
TASK Main/PRI=LOW
BEGIN FULL
SPEED 70
MOVE_LIN (986.907950, 337.48663
MOVE_LIN (986.907950, EXEC
.ND_TASK 337.48663
END_PROGRAM
-PROG MODIFY
8:9 _ |

LINEAR CIRCULAR FLYoff POINT SPEED .}

HOLE

2

Die Anweisungen scheinen identisch, da sich nur die Koordinaten der Z-Achse voneinander unter-
scheiden. In der Abbildung wird der erste Teil der Anweisungen angezeigt. Der iibrige Teil der
Anweisung kann mit den Pfeiltasten im unteren Feld der Handbox, fiir die horizontale Abtastung
der Bildschirmes, zur Anzeige gebracht werden.

SPEED (Anwahl der Positioniergeschwindigkeit)
Die Funktionstaste SPEED driicken und die neue Geschwindigkeit eingeben.

Die untenstehende Taste driicken.
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MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

PROGRAM p () EASY AUTO
BEGIN NORM
TASK Main/PRI=LOW

BEGIN FULL
SPEED 70

MOVE_LIN (986.907950, 337.48663
MOVE_LIN (986.907950, 337.48663| EXEC

SPEED 8
[EIND_TASK
END_PROGRAM MODIFY
9:10 __ )
LINEAR CIRCULAR HOLE  FLYoff pOINT  SPEED ..}

g

Nun mufl die Anweisung zum Einschalten des Sensors aufgezeichnet werden (im
Selbstlernverfahren wird diese Anweisung nicht direkt ausgefiihrt, weshalb der Sensor nicht aktiv

ist).
... Die horizontale Funktionstaste 0 driicken; auf dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP
EASY —

PROGRAM p () AUTO

BEGIN NORM

TASK Main/PRI=LOW

BEGIN FULL

SPEED 70

MOVE _LIN (986.907950, 337.48663

MOVE_LIN (986.907950, 337.48663 | EXEC

SPEED 8

[EIND_TASK

END_PROGRAM MODIFY
9:10 — oens oFF -

cutoNn CUTOFF  piepeing ARC SENS_ON -

g

... Die Funktionstaste SENS_ON driicken; auf diese Weise erscheint ein Fenster zur Eingabe des
Abstandes:
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EASY —
P
B
T |Typeinthegap: [l
B
S
M
M
S
E
E 9:10 |

Mit den Zifferntasten der Handboxtastatur den entsprechenden Wert eingeben, z.B. 0.8 und die
Taste ENTER zur Ubernahme driicken. Die Anweisung kann durch erneutes Betitigen der Taste
ENTER aufgezeichnet werden. Auf dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

PROGRAM p () EASY AUTO
BEGIN NORM
TASK Main/PRI=LOW

BEGIN FULL
SPEED 70

MOVE_LIN (986.907950, 337.48663
MOVE_LIN (986.907950, 337.48663 EXEC

SPEED 8
FUNCTION SENS_ON (0.800000)
[EIND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 1011
-~ SPEED
LINEAR CIRCULAR o g FLYoff POINT ot

Es folgt die Sequenz der Anweisungen zum Schneiden einer Bohrung mit einem bestimmten
Durchmesser. Der zuerst eingegebene Punkt muf} auf dem Werkstiickverschnitt positioniert sein, da
dieser Bereich im Normalfall durch das Eindringen des Laserstrahls ins Werkstiick beschidigt wird.
Um den ersten Punkt zu bestimmen ist eine ausfiihrliche Untersuchung der gesamten Schnittbahn
notwendig.

AuBlerdem mul3 die Bahn des Roboters bestimmt werden (linear, kreisformig, Punkt-zu-Punkt,
Bohrung). Dadurch wird die praktische Anwendung des Programmierers erleichtert.

Im Beispiel der Abbildung 1 mufl zwischen zwei Bearbeitungen unterschieden werden:
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- externe Bahnsteuerung am Werkstiickprofil
- mittige Bohrung

Zur Bestimmung der Reihenfolge der Ausfithrung mufl jede mogliche Werkstiickinderung nach
dem Schnitt berticksichtigt werden. Im Beispiel wird zuerst die Bohrung ausgeschnitten und dann
erst das Profil bearbeitet. Die Umkehr dieser Reihenfolge ist nicht moglich, da das Teil nach dem
Schneiden des Werkstiickprofils abfillt und die Ausfiihrung der Bohrung daher nicht mehr méglich
ist.

Der erste Programmabschnitt betrifft daher die Ausfiihrung der zentralen Bohrung.

Abbildung - Punkt fur die Anweisung Bohren

Im Beispiel wurde der Punkt P gemil3 Abbildung 4 gewihlt.

Zur Definition der Bohrbearbeitung miissen folgende Schritte ausgefiihrt werden:

- Positionierung auf dem Punkt P fiir Bearbeitungsbeginn

- Wahl der Schnittgeschwindigkeit

- Wahl und Einschalten des Lasers

- Wahl der Anweisung HOLE

- Positionierung auf der Bohrungsmitte (Punkt C) und Aufzeichnung dieser Position

- Positionierung auf dem Punkt N (ein Punkt, der den zur Bohrungsebene senkrechten Vektor defi-
niert)

- Bestimmung des Radius

- Ausschalten des Lasers

Als Ausgangspunkt P kann ein beliebiger Punkt im Innern der Bohrung gewihlt werden. Der
Abstand dieses Punktes vom Kreisumfang ist vom Werkstoff und von dessen Stéirke abhédngig. Im
Normalfall ist ein Abstand von 3 mm ausreichend.

Nach dem Schneiden der Bohrung liegt der Kopf in der Nihe des Punktes P, jedoch auf dem
Kreisumfang. Der Punkt soll also so gewihlt werden, daB3 die Roboterbewegungen zum Erreichen
der weiteren Schnittbahn auf ein Minimum reduziert werden.
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\ )

Abbildung 4 - Positionierung des Punktes “P”

Nun wird die Linearbewegung aufgezeichnet, mit der die Roboterachsen mit der JOG-Taste auf den
Punkt P auf dem Blech gefahren werden. Dabei handelt es sich um die letzte Zustellung vor dem
Schneiden und die MOVE-Anweisung ist in FLYoff auszufiihren. Vor der Aufzeichnung der
Anweisung MOVE, die Funktionstaste FLYoff driicken, um dieses Attribut zu sperren. Die
Funktionstaste schaltet nun auf FLYon um.

... die Funktionstaste LINEAR driicken, die Achsen zustellen und die Anweisung aufzeichnen. Auf
dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROGt1 .PRG EZP

BEGIN EASY AUTO
TASK Main/PRI=LOW NORM
BEGIN

SPEED 70 FULL
MOVE LIN (986.907950, 337.48663

I'N
MOVE_LIN (986.907950, 337.48663
SPEED 8 EXEC
FUNCTION SENS_ON (0.800000)
MOVE_LIN (986.907950,

[EIND_TASK 337.48663 MODIFY
END_PROGRAM 10: 11

.~ SPEED .
LINEAR CIRCULAR — poig  FlYon POINT o

Zur Steuerung des Lasers werden die Befehle WORK_ON CUTTING und WORK_ON PIERCING
verwendet. Jede Anweisung ist durch verschiedene Parameter gekennzeichnet. Einer dieser
Parameter steuert das Offnen und schlieBen der Blende.

In der EASY-Umgebung ist nur dieser Parameter verfiigbar.
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Mit der horizontalen Funktionstaste O die nédchste Bildschirmseite der Anweisungen anzeigen.

Mit der Funktionstaste PIERCING die Einstechanweisung aufzeichnen und mit der Taste ENTER
iibernehmen:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

TASK Main/PRI=LOW EASY AUTO
BEGIN NORM
SPEED 70
MOVE_LIN (986.907950, 337.48663| FyuLL
MOVE LIN (986.907950. 337.48663

SPEED 8

FUNCTION SENS_ON (0.800000) EXEC

MOVE_LIN (986.907950, 337.48663
WORK_ON PIERCING, 1

[EIND_TASK (Shutter= 3 MODIFY

END_PROGRAM 1213

LINEAR CIRCULAR HOLE  FLYon POINT O EED %

Zur Aufzeichnung der Anweisung mit den Schnittparametern, die horizontale Funktionstaste 0

und die Taste CUT_ON driicken.
Die Anweisung mit ENTER aufzeichnen; auf dem Bildschirm erscheint :

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

BEGIN EASY AUTO
SPEED 70 NORM
MOVE LIN (986.907950, 337.48663
MOVE_LIN (986.907950. 337.48663| FULL
SPEED 8

FUNCTION SENS_ON (0.800000)

MOVE_LIN (986.907950, 337.48663 EXEC

WORK_ON PIERCING, 1(Shutter= 3
WORK_ON CUTTING, 1

[EIND_TASK (Shutter= 3 MODIFY
END_PROGRAM 18:1a_|
LINEAR CIRCULAR HoLE ~ FLYon POINT ol
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Nun muf} die Schnittgeschwindigkeit definiert werden, die von der Art und der Stdrke des
Werkstoffs abhéngig ist.

Dazu wird die Funktionstaste SPEED gedriickt und die fiir den Werkstoff geeignete
Schnittgeschwindigkeit liber die Numeriktasten der Handbox eingegeben. Beispielsweise sei die
Schnittgeschwindigkeit 5.

Auf dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

SPEED 70 EASY AUTO
MOVE_LIN (986.907950, 337.48663| NORM
MOVE_LIN (986.907950, 337.48663
SPEED 8 FULL
FUNCTION SENS_ON (0.800000)
MOVE_LIN (986.907950, 337.48663
WORK_ON PIERCING, 1(Shutter= 3 | EXeC
WORK_ON CUTTING, 1(Shutter= 3

SPEED 5
[EIND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 415
LNEAR CIRCULAR o g FLYon poOINT STEED &

Nun kann die Anweisung HOLE aufgezeichnet werden.
Zur Aufzeichnung der HOLE-Anweisung, die Funktionstaste HOLE driicken; auf dem Bildschirm
erscheint:

S | Go to center, AUTO
M | then hit ENTER NORM
M

S | AX1 = 986.907959

F | AX2 = 337.486633 FULL
M | AX3 = -506.604980

W | AX4 = 0.000000

W | AX5 = 0.000000 EXEC
S | AX6 = 0.000000

E MODIFY
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Dies bedeutet, dal der Mittelpunkt eingegeben werden muf3.
Mit den JOG-Tasten die Maschine auf die Bohrungsmitte fahren und die Koordinaten dieses

Punktes mit ENTER aufzeichnen. Auf dem Bildschirm erscheint nun die Aufforderung zur Eingabe
des Punkts des senkrechten Vektors.

S | Go to normal point, AUTO
M | then hit ENTER NORM
M

S | AX1 = 969.222320

F | AX2= 319786305 FULL

M| AX3 = -506.604980

W [ AX4 = 0.000000 EXEC

W [ AX5 = 0.000000

S | AX6 = 0.000000

E MODIFY

eee

Im Beispiel handelt es sich um ein flaches Werkstiick, das in der XY-Ebene liegt. Zur
Aufzeichnung des Punktes N geniigt es daher, die Z-Achse nach oben zu fahren (Taste Z+).
Bei Betitigen der Taste ENTER erscheint die Aufforderung zur Eingabe des Radiuswertes:

EASY —

Type in the radius : [l
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Den Radiuswert iiber die Numeriktasten der Handbox eingeben.

Die Abbildung 1 zeigt einen Bohrungswert von 25 mm, wihrend die Anweisung einen Wert von

24.9 mm enthilt.

Dies erkldrt sich dadurch, daB3 bei einer Bohrung mit 25 mm Radius die Abmessung des
Laserbiindels beriicksichtigt werden muf} (im vorliegenden Fall 0.2 mm).
Daher ist eine Bahn erforderlich, die um den Betrag des Laserbiindelradius “enger” liegt.

.... die Anweisung mit der Taste ENTER aufzeichnen:

MASTER

ssznwzz
oSmoo
To<O

_LlNEAR CIRCULAR

<<
mm

END_PROGRAM

PROG1 .PRG EZP

337.48663

utter= 3
utter= 3

19.786305

POINT

15:16 |

AUTO
NORM

FULL

EXEC

MODIFY

SPEED

eee

Um die Schnittsequenz zu beenden und die Blende zu schlie3en ist eine WORK-Anweisung erforderlich.

Die horizontale Funktionstaste ‘ driicken, um die zweite Seite der Anweisungen anzuzeigen

und die Taste CUT_OFF driicken.

... die Anweisung mit der Taste ENTER aufzeichnen.

Auf dem Bildschirm erscheint:
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MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP
EASY
MOVE_LIN (986.907950, 337.48663 @g;(,\)/l
SPEED 8
FUNCTION SENS_ON (0.800000)
MOVE LIN (986.907950, 337.48663| FULL
WORK_ON PIERCING,1 (Shutter= 3
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter= 3
SPEED 5 EXEC
MOVE_HOL (969.222320, 319.786305
WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter=1
[EIND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 1617
CIRCULAR FLY. T SPEED  :
LINEAR HOLE on POINT

Am Ende der Ausfiihrung von HOLE ist der Roboter in der Ndhe des Punktes P, jedoch auf dem

Kreisumfang positioniert.

Nun konnen die Punkte des WerkstiickauBenprofils gemif3 Abbildung 5 aufgezeichnet werden.

P1

@ P2

PO @———¢

P6

P5

5

P4

Abbildung 5 - Sequenz der Punkte des Werkstlckprofils

Ausgehend vom Punkt PO kann das Werkstiickprofil wie folgt beschrieben werden:

- Linearabschnitt bis zum Punkt P2
- Linearabschnitt bis zum Punkt P3
- kreisformiger Abschnitt bis zum Punkt P4
- Linearabschnitt bis zum Punkt P5
- kreisformiger Abschnitt bis zum Punkt P6
- Linearabschnitt bis zum Punkt P1
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Der Kopf ist auf einem Punkt des Kreisumfanges positioniert, daher miissen die Bewegungen fiir
die Zustellung auf den Punkt PO aufgezeichnet werden, der auf dem Verschnitt des Werkstiicks
liegt.

Am Ende einer Bearbeitung miissen einige Riickstellbewegungen ausgefiihrt werden, um den
Roboter auf den Punkt PO fiir den Beginn der Schnittbahn zu fahren. Diese Bewegungen konnen
auch im Eilgang erfolgen, um die Gesamtzykluszeit nicht unnétig zu belasten.

Es empfiehlt sich, den Kopf auf eine sichere Ebene zu fahren, die Roboterachsen mit einer Eilgang-
Linearzustellung (auch 100%) in den Bereich der nichsten Bearbeitung zu fahren und den entspre-
chenden Punkt erneut im Schleichgang anzufahren.

Im vorliegenden Beispiel ist dieses Verfahren nicht unbedingt einzuhalten, da die néchste
Bearbeitung einen der aktuellen Kopfstellung naheliegenden Bereich betrifft. AuBerdem handelt es
sich um ein flaches Werkstiick, bei dem kein Risiko einer Kollision oder einer Bearbeitung eines
werkstoffreien Bereichs besteht.

Um die Roboterbewegungen auf ein Minimum zu reduzieren sollte der Punkt PO wie aus
Abbildung 5 ersichtlich aufgezeichnet werden.

Diese Zustellbewegung kann mit einer Geschwindigkeit von 6 m/min erfolgen.

... die Funktionstaste SPEED driicken, die Geschwindigkeit {iber die Numeriktasten der Handbox
eingeben (im Beispiel: 20) und mit ENTER iibernehmen.
Nach erfogter Aufzeichnung erscheint auf dem Bildschirm:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP
EASY AUTO
SPEED 8 NORM
FUNCTION SENS_ON (0.800000)
MOVE_LIN (986.907950, 337.48663
WORK_ON PIERCING,1 (Shutter= 3 FULL
WORK_ON CUTTING ,1 (Shutter= 3
SPEED 5
MOVE_HOL (969.222320, 319.786305 | FEXEC
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1
SPEED 20
-ND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 17 - 18
— SPEED
LINEAR CIRCULAR HOLE FLYon POINT el

Zur Ubernahme des Punktes PO, die Funktionstaste LINEAR driicken und die Roboterachsen mit
den JOG-Tasten auf den Punkt “P0” fahren. Diese Position mit ENTER aufzeichnen.

Die Maschine befindet sich nun in der Position fiir den Schnittbeginn; daher miissen die richtige
Schnittgeschwindigkeit und die Anweisungen fiir die Lasersteuerung aufgezeichnet werden.

Zur Aufzeichnung der Schnittgeschwindigkeit die Funktionstaste SPEED driicken, die
Geschwindigkeit eingeben (im Beispiel: 5) und mit ENTER {ibernehmen. Zur Aufzeichnung der
Bearbeitungsanweisung fiir das Einstechen, die Funktionstaste PIERCING driicken; Zur
Aufzeichnung der Anweisung mit den Laserschneidparametern, die Funktionstaste “CUT_ON”
driicken und mit ENTER iibernehmen.
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Nach Eingabe dieser Anweisungen erscheint auf dem Bildschirm:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP
FASY __ auTO

WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter= 3 NORM
SPEED 5
MOVE_HOL (969.222320, 319.786305
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1 FULL
SPEED 20
MOVE LIN (909.908049, 369.78663
SPEED 5 EXEC
WORK_ON PIERCING, 1 (Shutter=3
WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter=3
[EIND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 20 - 21

CIRCULAR FLYon T SPEED ¢
LINEAR HOLE POINT

Nun muf} die Zustellbewegung auf den Punkt P2 aufgezeichnet werden. Liegt der Punkt PO auf der
selben Geraden wie P1 und P2, ist die Aufzeichnung von Punkt P1 nicht notwendig.
In diesem Fall wird eine Linearanweisung zur Zustellung auf P2 ins Programm geschrieben.

... Die Funktionstaste LINEAR driicken, die Roboterachsen mit den JOG-Tasten auf den Punkt P2
zustellen und die Anweisung mit ENTER aufzeichnen.
Auf dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

EASY . auto
SPEED 5 NORM
MOVE_HOL (969.222320, 319.786305
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1
SPEED 20 FULL
MOVE_LIN (909.908049, 369.78663
SPEED 5
WORK_ON PIERCING, 1 (Shutter=3 EXEC
WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter=3
MOVE_LIN(1014.908138,369.78663
-ND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 21:22
LINEAR CIRCULAR HOLE  FLYon pOINT  STEED ¢
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Liegt der Punkt auf einem spitzen Winkel, so muf} die Bewegung gestoppt werden.

Ist jedoch ein abgerundeter Winkel zuldssig, so kann das Attribut FLY verwendet werden.

Dabei ist zu beachten, daB3 die Abrundung des Winkels vom eingegebenen “Overshoot”-Wert (falls
nicht angegeben wird der Defaultwert von 100% iibernommen) und speziell von der
Geschwindigkeit abhiingig ist.

Nun kann der Punkt P3 angefahren werden.

Um das Attribut FLY zu aktivieren, die Funktionstaste “FLY on” driicken. Die Bezeichnung der
Funktionstaste schaltet auf “FLY off” um, was bedeutet, daf} dieses Attribut deaktiviert werden
kann. Zur Eingabe der Zustellung auf den Punkt P3, die Funktionstaste LINEAR driicken, die
Roboterachsen mit den JOG-Tasten auf den Punkt P3 zustellen und die Anweisung mit ENTER
aufzeichnen.

Auf dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG Mi ROB1 100% PROG! PRG EZP
FASY __ auTO

MOVE_HOL (969.222320, 319.786305| \orm
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1

SPEED 20

MOVE_LIN (909.908049, 369.78663 FULL
SPEED 5

WORK_ON PIERCING, 1 (Shutter=3
WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter=3 EXEC
MOVE_LIN(1014.908138,369.78663
MOVE_LIN(1014.908138,279.78663

[BIND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 2324

LINEAR CIRCULAR ol FLYoff POINT ~ STEED 2

Zur Bestimmung des Punktes P3 wurde im Abschnitt P2-P3 das Attribut FLY verwendet, da die
nichste Sequenz ohne das Abschalten der Achsantriebe verbunden werden kann.

Zur Definition einer Kreisbewegung muf} ein Zwischenpunkt auf der selben Bahn aufgezeichnet
werden (ein Kreisbogen wird durch drei Punkte eindeutig bestimmt).

P3

P4

Abbildung 6 - Sequenz der Punkte auf der Kreisbahn
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Um die Ausfiihrung der Bahn zu verbessern, mufl P” moglichst auf gleichem Abstand von P3 und

P4 liegen.

Zur Aufzeichnung dieser Bewegung wird die Funktionstaste CIRCULAR gedriickt; auf dem
Bildschirm erscheinen einige Fenster zur Bedienerfiihrung bei der Ausfiihrung dieser Anweisung:

MASTER PROG M1

PROG1 .PRG EZP

Go to "VIA" point,
then hit ENTER

AX1=1014.908138
AX2= 279.786631
AX3= -506.604980
AX4=0.000000
AX5=0.000000
AX6= 0.000000

2324 ___|

AUTO
NORM

Die Achsen mit den JOG-Tasten auf den Zwischenpunkt P” (via) fahren und mit ENTER aufzeich-

nen.
Auf dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1

PROG1 .PRG EZP

Go to final point,
then hit ENTER

AX1= 1007.879136
AX2= 272.898631
AX3= -506.604980
AX4=0.000000
AX5=0.000000
AX6= 0.000000

23 : 24 —

AUTO
NORM
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zur Aufzeichnung des Endpunktes.
Die Achsen mit den JOG-Tasten bis auf Punkt P4 fahren und mit ENTER aufzeichnen. Durch
nochmaliges Driicken von ENTER die Anweisung aufzeichnen.

Auf dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

EASY

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1 ,ﬁg;ﬁ
SPEED 20
MOVE_LIN (909.908049, 369.78663
SPEED 5 FULL
WORK_ON PIERCING, 1 (Shutter=3
WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter=3
MOVE _LIN(1014.908138,369.78663 EXEC
MOVE_LIN(1014.908138,279.78663
MOVE_CIR (1004.898238,269.79763
END_PROGRAM 24 - 25

— SPEED
LINEAR CIRCULAR HOLE  FLYoff POINT

Die Syntax einer Kreisbahnanweisung ist folgende:
MOVE_CIR (P4) /VIA (P') /COORD=ABSOL

Wird die Anweisung direkt iiber den PC eingegeben (falls die Koordinaten der Punkte bekannt
sind), miissen zuerst die Koordinaten des Endpunktes (P4) und dann erst die Koordinaten des
Zwischenpunktes (P”) eingegeben werden; soll diese Anweisung hingegen im Selbstlernverfahren
erfallt werden, so ist zuerst P” und dann P4 aufzuzeichnen.

Als néchster Schritt wird der Linearabschnitt P4-P5 aufgezeichnet:

... die Funktionstaste LINEAR driicken, die Roboterachsen mit den JOG-Tasten auf den Punkt P5
zustellen und die Anweisung mit ENTER aufzeichnen.
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MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

EASY AUTO
SPEED 20 NORM
MOVE LIN (909.908049, 369.78663
SPEED 5
WORK_ON PIERCING, 1 (Shutter=3 FULL
WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter=3
MOVE_LIN(1014.908138,369.78663
MOVE _LIN(1014.908138,279.78663 EXEC
MOVE_CIR (1004.898238,269.79763
MOVE_LIN (924.909138, 269.79763
END_PROGRAM 2526
"LINEAR CIRCULAR HOLE  FLYoff T SPEED ¢
POINT

Bei der nichsten Anweisung handelt es sich um eine Kreisbahn; dazu ist zusétzlich zum Punkt P6

ein Zwischenpunkt P erforderlich:

P6

P5

Abbildung 7 - Sequenz der Punkte auf der Kreisbahn

... die Funktionstaste CIRCULAR driicken und wie bei der letzten Kreisbahnanweisung, die
Achsen mit den JOG-Tasten auf den Zwischenpunkt P” (via) fahren und mit ENTER aufzeichnen;

dann bis auf P6 weiterfahren und mit ENTER aufzeichnen.
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Die Anweisung mit ENTER aufzeichnen; auf dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP
EASY
MOVE_LIN (909.908049, 369.78663 Qg;(,\),l
SPEED 5
WORK_ON PIERCING, 1 (Shutter=3
WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter=3 FULL
MOVE_LIN(1014.908138,369.78663
MOVE_LIN(1014.908138,279.78663
MOVE_CIR(1004.898238,269.79763 EXEC
MOVE_LIN(924.909138, 269.79763
MOVE_CIR(914.899026, 279.80774
-ND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 26 : 27
LINEAR CIRCULAR HoLE  FLYoff POINT  OTED L

Nun wird der letzte Abschnitt definiert, um die Kreisbahn in P1 zu schlief3en.

Diese letzte Anweisung darf das Attribut FLY nicht enthalten, da es sich um die letzte
Bahnanweisung handelt; vor der Aufzeichnung muf3 daher die Funktionstaste “FLY off” gedriickt
werden, um FLY abzuschalten. Auf der Funktionstaste erscheint die Bezeichnung “FLY on”.

Die Roboterachsen mit den JOG-Tasten auf den Punkt P1 fahren und die Anweisung mit ENTER

aufzeichnen.

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP
EASY AUTO
SPEED 5 NORM
WORK_ON PIERCING, 1 (Shutter=3
WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter=3
MOVE_LIN(1014.908138,369.78663 FULL
MOVE_LIN(1014.908138,279.78663
MOVE_CIR(1004.898238,269.79763
MOVE_LIN(924.909138, 269.79763 EXEC
MOVE_CIR(914.899026, 279.80774
MOVE_LIN(914.908926, 369.80673
END_PROGRAM 26:27 |
LINEAR CIRCULAR HOLE  FLYon POINT ~ OFEED ¢
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Die Schnittbahn ist somit vollstindig und die Bearbeitung muf3 mit dem Schliefen der Blende
beendet werden. Da es sich dabei um die letzte Schnittbearbeitung handelt, kann eine Anweisung
WORK_OFF zum Abschluf3 der Laserbearbeitung aufgezeichnet werden. Diese Anweisung kann
nur in der “full”’-Umgebung aufgezeichnet werden.

... die Taste FULL driicken; auf dem Bildschirm erscheint:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROGt1 .PRG EZP

FULL AUTO
SPEED 5 NORM
WORK_ON PIERCING, 1 (Shutter=3
WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter=3
MOVE_LIN(1014.908138,369.78663 EASY
MOVE_LIN(1014.908138,279.78663
MOVE_CIR(1004.898238,269.79763
MOVE_LIN(924.909138, 269.79763 EXEC
MOVE_CIR(914.899026, 279.80774
MOVE_LIN(914.908926, 369.80673
[BIND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 27:28 | \iovE PTP .
MOVE_LIN MOVE_CIR  move_HoL WORK_ON  SPEED .

.... die horizontale Funktionstaste O driicken, um die nichste Befehlsseite anzuzeigen.

.... WORK_OFF driicken; die horizontale Taste enthilt die Bezeichnung der Bearbeitung.

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP
FULL

WORK_ON PIERCING, 1 (Shutter=3 | @8;(,\)/'
WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter=3
MOVE_LIN(1014.908138,369.78663
MOVE_LIN(1014.908138.279.78663 EASY
MOVE_CIR(1004.898238,269.79763
MOVE_LIN(924.909138, 269.79763
MOVE_CIR(914.899026, 279.80774 EXEC
MOVE_LIN(914.908926, 369.80673
WORK_OFF [
END_TASK MODIFY
| END_PROGRAM 27:28 |
MOVE_ARC MOVE_MEA woRk OFf Modal Set iy oy UMPer
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.... die Taste CUTTING driicken, gefolgt von ENTER um die Anweisung aufzuzeichnen.

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP
FULL

—  AUT

WORK_ON PIERCING, 1 (Shutter=3 NBR?A
WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter=3
MOVE_LIN(1014.908138,369.78663
MOVE_LIN(1014.908138,279.78663 EASY
MOVE_CIR(1004.898238,269.79763
MOVE_LIN(924.909138, 269.79763
MOVE_CIR(914.899026, 279.80774 EXEC
MOVE_LIN(914.908926, 369.80673
WORK_OFF CUTTING

[EIND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 28 : 29

MOVE_LIN MOVE_CIR  nMove_HoL WORK_ON  speep MOVEPTP 3

Es folgt die Definition und Aufzeichnung der Riickstellbewegungen und der Ausschaltung des
Sensors.

Die Funktionstaste “EASY” driicken, um die “easy”’-Umgebung anzuwihlen.

Zur Aufzeichnung der Riickstellbewegung, die Geschwindigkeit mit der Taste SPEED (im vorlie-
genden Beispiel: 70) einstellen; die Funktionstaste LINEAR driicken, die Z-Achse nach oben fah-
ren und die Position aufzeichnen.

Am Ende dieser Anweisungen erscheint auf dem Bildschirm:

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP

EASY
MOVE_LIN(1014.908138,369.78663 ,ﬁg;ﬁl
MOVE_LIN(1014.908138,279.78663
MOVE_CIR(1004.898238,269.79763
MOVE_LIN(924.909138, 269.79763 FULL
MOVE_CIR(914.899026, 279.80774
MOVE_LIN(914.908926, 369.80673
WORK_OFF CUTTING EXEC
SPEED 70
MOVE_LIN (914.908926, 369.80673
-ND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 30 : 31

"LINEAR CIRCULAR HoLE  FLYon POINT T TED
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Zum Ausschalten des Sensors, die horizontale Funktionstaste ‘ und SENS_OFF driicken.
Die Anweisung mit ENTER aufzeichnen.

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP
EASY
MOVE_LIN(1014.908138,279.78663 ,ﬁg;ﬁ
MOVE_CIR(1004.898238,269.79763
MOVE_LIN(924.909138, 269.79763
MOVE_CIR(914.899026, 279.80774 FULL
MOVE_LIN(914.908926, 369.80673
WORK_OFF CUTTING
SPEED 70 EXEC
MOVE_LIN (914.908926, 369.80673
FUNCTION SENS_OFF
[EIND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 31:32
LINEAR CIRCULAR HoLE  FLYon POINT DT EED L

Das Programm ist somit beendet. Um es im CNC-Speicher abzulegen und aus der Betriebsart

Edit auszutreten, die vertikale Funktionstaste c driicken, bis auf dem Bildschirm die

Funktionstaste EXIT erscheint.

MASTER PROG M1 ROB1 100% PROG1 .PRG EZP
EASY

MOVE_LIN(1014.908138,279.78663 ,ﬁg;ﬁ
MOVE_CIR(1004.898238,269.79763
MOVE_LIN(924.909138, 269.79763
MOVE_CIR(914.899026, 279.80774 FULL
MOVE_LIN(914.908926, 369.80673

WORK_OFF CUTTING

SPEED 70 EXEC
MOVE_LIN (914.908926, 369.80673
FUNCTION SENS_OFF

[EIND_TASK MODIFY
END_PROGRAM 31:32

LINEAR CIRCULAR HoLE  FLYon pOINT  OTEED

Der Arbeitsgang wird abgebrochen und auf dem Bildschirm erscheint die Liste der im Speicher der
Numeriksteuerung verfiigbaren Programme und Dateien.
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PRIMA INDUSTRIE

Kurz gefaflt ist das Programm wie folgt aufgebaut:

P2

P3
oA

P1
PO _ _ o
P6
- a
P5
SPEED 70
MOVE_LIN
MOVE_LIN
SPEED 8

FUNCTION SENS_ON (0.8)
MOVE_LIN (P)

WORK_ON PIERCING
WORK_ON CUTTING

SPEED 5

MOVE_HOLE (C)/VIA (N)
WORK_ON CUTTING, 1 (Shutter=off)
SPEED 20

MOVE_LIN (P0)

SPEED 5

WORK_ON PIERCING
WORK_ON CUTTING
MOVE_LIN (P2)

MOVE_LIN (P3)/FLY
MOVE_CIR (P4)/VIA (P')/FLY
MOVE_LIN (P5)/FLY
MOVE_CIR (P6)/VIA (P")/FLY
MOVE_LIN (P1)

WORK_OFF CUTTING

P4

(Wahl der Zustellgeschwindigkeit)

(Anfahren des Werkstiicks mit Z-Achse in oberer Endstellung)
(Eilgang-Zustellung bis auf ca. 25 mm vom Werkstiick)
(Wahl der Positioniergeschwindigkeit 2.5 m/min)
(Sensor einschalten)

(Positionierung auf Punkt P)

(Definition der Bearbeitungsparameter - Einstechen)
(Definition der Bearbeitungsparameter - Schneiden)
(Wahl der Schnittgeschwindigkeit 1.5 m/min)
(Anweisung Schneiden einer Bohrung)

(Ende der Bearbeitung - Schliefen der Blende)
(Wahl der Positioniergeschwindigkeit 6 m/min)
(Positionierung auf Punkt P0O)

(Wahl der Schnittgeschwindigkeit 1.5 m/min)
(Aktivierung der Bearbeitung - Einstechen)
(Aktivierung der Bearbeitung - Schneiden)
(Positionierung auf Punkt P2)

(Positionierung auf Punkt P3)

(Aufzeichnen des Kreisbogens P3-P4)
(Positionierung auf Punkt P5)

(Aufzeichnen des Kreisbogens P5-P6)

(Aufzeichnen des Linearabschnittes P6-P1)

(Ende der Bearbeitung)

TEIL 2 - Programmierung
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OPTIMO - RAPIDO - DOMINO - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

Anlage zur PROGRAMMIERUNG :
Benutzeroberfliache

PRIMACH




Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

Einfihrung

In dieser Veroffentlichung wird die Benutzeroberflache der CNC-Steuerung PRIMACH Serie -L
beschrieben.

Die Bildschirmseite, die auf dem Bildschirm erscheint, ist wie folgt aufgebaut:

* unterer und rechter Bildschirmbereich: Funktionstasten

* oberer Bereich: allgemeine Systeminformationen

* mittlerer Bereich: Anzeige der Daten des gewahlten Zustands oder des vom Benutzer
eingegebenen Befehls.

Bereich Allgemeine Daten

Datenanzeige

-

. . . Bereich
Im Bereich der Allgemeinen Daten werden folgende Informationen angezelgt(? e1c

- Art: aktuell gewéhlte Betriebsart: PROD, PROG oder MAN

- % Geschwindig.: aktueller Wert der feed rate der Geschwindigkeit (Einstellung tber die Tasten
der Bedienerkonsole)

- Achse: Anzeige der gewdahlten Achse

- Programmname: Programmnamen, die den verschiedenen Start-Tasten (der Konsole oder
externer Einrichtungen) zugeordnet sind

- Motoren Aus/Ein: Anzeige des Zustands der Antriebe: EIN oder AUS

- Auf Null/Nicht Null: Anzeige des Zustands der Achsen: nullgefahren oder nicht nullgefahren

- Robot Inaktiv/Aktiv: Anzeige des Zustands der Achsen: in Bewegung oder im Stillstand

- Master/Slave: Haupt- oder Nebenvorrichtung (Konsole oder Handbox). Die Handbox ist nur bei
Systemen mit 5 Achsen vorgesehen.

- Koord Rob/Abs/TCP: Anzeige des gewéhlten Koordinatensystems (nur 3D)

- mm/inch: Anzeige der aktuell eingestellten Einheit (mm oder Zoll).

Bei den Maschinen mit 5 Achsen sind einige Anzeigen verschieden:
- Palette A wird zu Kol. A
- Palette B wird zu Kol. B

Hinweis

Im folgenden Text wird neben dem Namen jeder Funktionstaste in Klammern die Nummer der
Taste angegeben. Beispiel: Null (F11). Die Tasten kénnen die gleiche Nummer haben (Fnn), doch
in Abhangigkeit von der gewahlten Betriebsart (MAN, PROG, PROD) oder von der mit der Taste
Noch etwas... (F6 oder F7 in Betriebsart MAN) gewahlten Bildschirmseite unterschiedliche
Funktionen erfillen.
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Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

HANDBETRIEB

Die Daten, die angezeigt werden, wenn sich der Betriebsarten-Wahlschalter in Schaltstellung MAN
befindet, sind auf die aktuellen Positionswerte der Achsen bezogen.

Der waagrechte Balken ist die graphische Darstellung der Verfahrgeschwindigkeit der Achse. Die
Geschwindigkeit wird unter dem Balken auch in Ziffern angezeigt (in mm/min oder in Zoll/min).

X (F1),Y (F2), Z (F3), A (F4), B (F5), C (F6): diese Tasten dienen zur Wahl einer Achse, die mit
den Tasten JOG+ und JOG- der Konsole bewegt werden kann.

Diagnose (F12): zum Aufrufen der Bildschirmseite, auf der die vom System erfaliten Fehler
angezeigt werden.

Null (F11): zum Ausfihren der Prozedur zum Achsennullfahren.

Home (F10): bei Betétigung dieser Taste werden die Achsen alle zusammen an den bei der
Kalibration festgelegten Referenzpunkt gefahren. Auf die Stellung der Z-Achse achten. Es wird
empfohlen vor Betdtigung dieser Taste die Z-Achse in die obere Stellung (Ruhestellung) zu fahren.
Geschw.+ (F9): zum Erhohen der Verfahrgeschwindigkeit der Achsen in Prozent

Geschw.- (F8): zum Senken der Verfahrgeschwindigkeit der Achsen in Prozent

Noch etwas... (F7): sie erlaubt die Anzeige der zweiten Bildschirmseite der Umgebung
Handbetrieb, auf der die nachstehenden Tasten erscheinen.

mml/inch (F10): sie dient zur Wahl der Einheit fur die Anzeige der Daten. Die Default-Einheit wird
bei der Kalibration festgelegt.

Anmerkung: Bei den 3D-Maschinen befindet sich anstelle dieser Taste die Taste ”Sensor
Kalib.” fur die Kalibration des kapazitiven Sensors.

Handbox (F9): (nur bei 3D-Maschinen freigegeben) sie dient zur Wahl der Handbox als
Hauptvorrichtung.

Personlich. (F8): zum Aufrufen der Bildschirmseite fur die benutzerdefinierte Anpassung der
Datenanzeige.

Koord. wechs.: (nur bei 3D-Maschinen freigegeben). Sie dient zur Wahl des Typs von
Koordinatensystem: Roboter (Rob), Absolut (Abs) oder Werkzeugmittelpunkt (TCP).
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Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

PROGRAMMIERBETRIEB

Wenn sich der Betriebsartenwahlschalter in Schaltstellung PROG befindet, beziehen sich die
angezeigten Daten und die Befehle auf die Programm-Verwaltung.

OBEN (F1): zum Bewegen des Cursors (weilRer Balken) nach oben.
UNTEN (F2): zum Bewegen des Cursors (weiBer Balken) nach unten.

Auswaéhlen (F3): mit ihr kann man das Teileprogramm, auf dem sich der Cursor (weiRer Balken)
befindet, anwéhlen und einer Start-Taste (Bedienfeld oder externe Vorrichtungen) zuordnen. Die
horizontalen Tasten andern sich ndmlich, um die verschiedenen Optionen vorzuschlagen:

Auf Palette A (F1): driickt man die Taste Prenotazione ciclo auf der externen Vorrichtung
A (Palette oder Druckknopftafel), wird das gewéhlte Teileprogramm zur Ausfiihrung
freigegeben.

Bei den 3D-Maschinen hat diese Taste das Etikett Auf Kol. A.

Auf Palette B (F2): driickt man die Taste Prenotazione ciclo auf der externen Vorrichtung
B (Palette oder Druckknopftafel), wird das gewé&hlte Teileprogramm zur Ausfiihrung
freigegeben.

Bei den 3D-Maschinen hat diese Taste das Etikett Auf Kol.B.

Auf Konsole (F3): wenn die Taste Avvio auf der Konsole des Systems gedriickt wird, wird
die Ausfiihrung des gewéhlten Teileprogramms veranlafit.

Auf Restart (F4): sie dient zur Wahl des Etiketts fir den Neustart des Teileprogramms (nur
bei 2D-Maschinen).

Verlassen (F12): sie erlaubt die Ruckkehr zur Hauptbildschirmseite der Betriebsart PROG.
Edit (F4): zum Verandern eines Programms. Es wird der Editor aufgerufen. Wenn sich der Cursor
auf einem Dateinamen (gelb) befindet, wird automatisch die entsprechende Quelldatei gedffnet.
Wenn sich der Cursor auf dem Namen eines Verzeichnisses (grin) befindet , erscheint auf dem

Bildschirm eine Windows-Maske fir die Wahl der Datei, die das Quell-Teileprogramm enthalt.

EASY CUT (F5) (leer bei 3D-Maschinen): zum Aufrufen des Programms PICAM.
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Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

Prg. einfihren (F7): zum Importieren eines Teileprogramms von Diskette. Es erscheint ein
Windows-Fenster fur die Dateiwahl.

Die gewéhlte Datei wird auf der Festplatte in das Verzeichnis PROGRAMS geladen und dann Gber

den Editor ausgelesen. Wenn die Datei geschlossen wird, wird man aufgefordert, anzugeben, ob die

Kompilierung ausgefihrt werden soll:

- bei Bejahung: das Teileprogramm wird kompiliert und dann in den Speicher der CNC-Steuerung

ubertragen.

- Verneinung: es wird nur das Quellformat auf der Festplatte aktualisiert und nicht das ausfiihrbare
Format.

Cmp Tab modif. (F8) (leer bei 3D-Maschinen): sie erlaubt Gber den Editor die Festlegung der
Werte der Tabelle fur die Kompensation des Werkzeugradius, die in der Datei tabemp.dat im
Unterverzeichnis sysdir auf der Festplatte gespeichert ist.

Loschen (F9): zum Ldschen eines gewahlten Teileprogramms aus dem Speicher der CNC-
Steuerung (das Programm bleibt in jedem Fall auf der Festplatte gespeichert). Bevor man also diese
Taste driickt, mufd der Cursor (weil3er Balken) auf einen Dateinamen positioniert werden. In einem
Windows-Fenster wird man zur Bestatigung des Ldschbefehls aufgefordert.

PRG = RML+ (F10) (leer bei 2D-Maschinen): zum Umwandeln des ausfiihrbaren Formats (PRG)
eines Uber die Handbox gewéhlten Programms in das Quellformat (RML).

Handbox (F11) (bei 2D-Maschinen gesperrt): mit ihr kann die Handbox als Hauptvorrichtung
festlegen.

Diagnose (F12): zum Aufrufen der Bildschirmseite, auf der die vom System erfaliten Fehler
angezeigt werden.

Noch etwas... (F6): sie erlaubt die Anzeige der anderen Befehle, die verfligbar sind, wenn man von
einer Bildschirmseite zur anderen wechselt.

Umbenennen (F5): zum Andern eines Dateinamens. Die Anderung wird nur im Speicher der
CNC-Steuerung und nicht bei den Dateien auf der Festplatte vorgenommen. Es erscheint ein
Fenster fiir die Eingabe des neuen Namens.

Neue Dir (F7): zum Erstellen eines Unterverzeichnisses im Speicher der CNC-Steuerung. Bevor
man also diese Taste drickt, mufl der Cursor (weiler Balken) auf den Namen des
Stammverzeichnisses positioniert werden. Es erscheint ein Fenster fur die Eingabe des
Verzeichnisnamens.

Den Namen des neuen Verzeichnisses eingeben (maximale Lénge: 6 Zeichen): ausschliellich
alphanumerische Zeichen verwenden.

Dir. wechseln (F8): sie dient zur Anzeige der Dateien, die im Unterverzeichnis des Speichers der
CNC-Steuerung gespeichert sind. Bevor man also diese Taste drickt, muf3 der Cursor (weiler
Balken) auf einen Verzeichnisnamen (grin) positioniert werden.
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Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

Tx CNC->PC (F9): zum Ubertragen einer Datei aus dem Speicher der CNC-Steuerung auf die
Festplatte des Systems. Es erscheint ein Fenster, in das man den Namen der Datei (und ggf. auch
das Verzeichnis) eingeben muB, unter dem die Datei auf der Festplatte gespeichert werden soll.

Tx PC->CNC (F10): zum Ubertragen einer Datei von der Festplatte des Systems in den Speicher
der CNC-Steuerung. Es erscheint ein Fenster fiir die Wahl der Datei, die im Speicher der CNC-
Steuerung gespeichert werden soll:

TX RFS (F11): zum Ubertragen von der Festplatte in den Speicher der CNC-Steuerung aller
Dateien, deren Name in der Datei rfslist.dat, die im Verzeichnis sysdir gespeichert ist,
enthalten ist.

Kalib (F12): zum Aufrufen der Umgebung fir die Kalibration der Maschine.
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Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

PRODUKTIONSBETRIEB
Fokal (F1) (leer bei 3D-Maschinen): zum Aufrufen der Umgebung fir die Steuerung der Fokus-
Achse.
Laser (1) (F2): zum Aufrufen der Bildschirmseiten mit den Informationen zum Laser.
Gas (F3): zum Aufrufen der Bildschirmseite mit den Daten zu den Prozel3gasen.

Weg (F4): zum Aufrufen der Bildschirmseite mit der graphischen Darstellung der von der
Maschine ausgefuhrten Bahn.

Prg. zeichen (F5) (leer bei 3D-Maschinen): zum Aufrufen der Bildschirmseite mit dem Protokoll
des Programms. Wenn sich das Teileprogramm in Ausfihrung befindet, wird die aktuelle
Anweisung angezeigt.

Personlich. (F7): zum Aufrufen einer Bildschirmseite mit Daten, die vom Benutzer nach Belieben
definiert werden konnen.

Datei (F8): zum Aufrufen der Umgebung fir die Datei-Verwaltung.
Ritorna (F12): sie erlaubt die Ruickkehr zum Hauptbildschirm der Betriebsart PROD.

Reg. (F9): zum Aufrufen der Umgebung fir die Einstellung der Parameter des Schneid- und
Einstechlasers.

Block Ubersehe (F10) (leer bei 3D-Maschinen): wenn sie betétigt wird, 140t sie es zu, daB die
Anweisungen, denen das Symbol ”\” vorausgeht, NICHT ausgeflihrt werden.

Dry cycle / Full cycle (F11): sie erlaubt die Ausfuhrung eines Teileprogramms im Leerlauf, d.h.
ohne Steuerbefehle zum Laser zu schicken und ohne die Prozel3gase zu wéhlten. Bei erneuter
Betétigung wird die Betriebsart Leerlaufzyklus wieder deaktiviert.

Diagnose (F12): zum Aufrufen der Bildschirmseite, auf der die vom System erfaliten Fehler
angezeigt werden.

Achsen (F1): zum Aufrufen der Bildschirmseiten mit Informationen nur zu den Achsenkoordinaten.

& Duse (F2): sie erlaubt die Wahl der aktuell auf der Maschine in Gebrauch befindlichen
Schneidkopfduse. Es erscheint ein Windows-Fenster fir die Wahl. Die Information wird auf der
Hauptbildschirmseite angezeigt.
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Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

mm/inch (F3) (leer bei 3D-Maschinen): sie dient zur Wahl der Einheit (mm oder Zoll) fur die
Anzeige der Daten.

S. Gleitschuh (F4) (leer bei 3D-Maschinen): zum Aufrufen der Umgebung fur die Kalibration des
Gleitschuhs.

S. Kapazit. (F5) (leer bei 3D-Maschinen): zum Aufrufen der Umgebung fur die Kalibration des
kapazitiven Sensors.

Konfig. (F9): sie erlaubt die Konfiguration der Bildschirmseite mit den benutzerdefinierten Daten,
die mit der Taste ”Personlich.” aufgerufen werden kann. Es wird eine Systemdatei aufgerufen, in
der die anzuzeigenden Daten angegeben werden kénnen.

Schrittweise (F10) (leer bei 3D-Maschinen): sie erlaubt die einzelne Ausfiihrung der Anweisungen
eines Teileprogramms. Das System stoppt am Ende jeder Anweisung; zum Fortfahren mu3 man die
Start-Taste auf der Konsole drucken.

Stop On aktiv. (F11): zum Aktivieren der Anweisungen MO01 (Optional stop). Wenn sie gedriickt
ist, wird die Ausfiihrung des Teileprogramms jedesmal dann unterbrochen, wenn das System auf
eine Anweisung MO1 trifft. Zum Annullieren der Funktion mu3 man lediglich die Taste erneut
driicken.

Bei den 3D-Maschinen hat die Taste die Bezeichnung Text Mon. (Uberwachung). Sie dient zur
Anzeige der Variablen der Sprache RML+.

Noch etwas... (F6): zum Weiterblattern der Bildschirmseiten.
Geschw.+ (F8): zum Erhohen der Verfahrgeschwindigkeit der Achsen in Prozent.

Geschw.- (F7): zum Senken der Verfahrgeschwindigkeit der Achsen in Prozent.
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Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

FOKAL
(nur bei 2D-Maschinen)

Die Taste Fokal (F1) dient in der Betriebsart PROD zum Aufrufen der Umgebung fir die
Steuerung der Fokus-Achse.
Sie ist nur bei 2D-Maschinen vorgesehen.

Die angezeigten Daten haben folgende Bedeutung:

EOS+ Positiver Endschalter (in mm) der Fokus-Achse bezogen auf den Achsennullpunkt.

EOS- Negativer Endschalter (in mm) der Fokus-Achse bezogen auf den Achsennullpunkt.

Loz Logische Null. Dies ist der Wert, der auf dem Potentiometer der Achse abgelesen
wird, wenn man die Achse nullfahrt.

Linse Aktuell montierter Linsentyp: 57, 7.5”

F Achse Absolute Position der Achse F bezogen auf ihren Nullpunkt.

Stand_off Abstand (in mm) des kapazitiven Sensors vom Blech.

Brennpun Position des Laser-Brennpunkts bezogen auf das Blech.

Schritt Inkrement oder Dekrement (in mm) der Achsenposition mit den
Bewegungssteuerungen.

Die Tasten erlauben folgende Steuerungen:

Schuss (F1): sie erlaubt die automatische Wahl des Teileprogramms oneshot .oex (das in der

Waurzel des file system gespeichert sein muf}) und seine Zuordnung zu Taste ”Auf Konsole”. Zum

Ausfuhren des Programms muf man die Taste AVVIO der Konsole der CNC-Steuerung driicken.

Linse 5 (F2): sie dient zur Wahl der Linse von 5”. Die angezeigten Daten beziehen sich auf diesen
Linsentyp.

Linse 7.5 (F3): sie dient zur Wahl der Linse von 7,5 ”. Die angezeigten Daten beziehen sich auf
diesen Linsentyp.

Schritt (F7): sie erlaubt die Wahl des Bewegungsschritts. Es erscheint ein Windows-Fenster fur die
Eingabe des Werts (in mm).

F- (F9): sie dient zur Bewegung der Fokus-Achse in negativer Richtung.
F+ (F10): sie dient zur Bewegung der Fokus-Achse in positiver Richtung.

Bei jeder Betatigung von einer dieser beiden Tasten wird eine Bewegung veranlal3t, deren Betrag
dem bei ”Schritt” eingestellten Wert entspricht.

Zero (F11): mit dieser Taste kann man die aktuelle Stellung der Achse F als Achsennullpunkt
einstellen.

Allgemein. (F6): sie erlaubt die Ruckkehr zum Hauptbildschirm der Betriebsart PROD.
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Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

LASER

Drickt man die Taste Laser [1] (F1), werden nur die den Laser betreffenden Daten angezeigt.

Die bei Betatigung der Taste Laser[2] (F1) angezeigten Daten beziehen sich auf den Strom und den
Druck der Gase des Lasers und sind nur bei PRC-Laser verfligbar.

Mit der Taste PRC LEGEND (F4) kann man das Schnittstellenprogramm mit dem PRC-Laser
aufrufen.

GAS

Mit dem Befehl Gas (F3) kann man die Informationen zu den Prozel3gasen auslesen:

Die anderen Funktionstasten bleiben unverandert.
Die Taste Allgemein. (F6) erlaubt die Ruckkehr zur ersten Bildschirmseite.

Die angezeigten Daten geben den aktuell in Gebrauch befindlichen Gastyp, die Drucksteuerung in
bar (d.h. den im Teileprogramm gespeicherten Wert) und die Rickfiihrung vom Servoventil an.

WEG

Der Befehl Weg (F4) ermdglicht die graphische Darstellung der Bewegungen, welche die Maschine
ausfihrt:

OBEN (F1): zum Bewegen des horizontalen Cursors nach oben.

UNTEN (F2): zum Bewegen des horizontalen Cursors nach unten.

In die Mitte (F3): sie ermdglicht es, den Kreuzungspunkt des vertikalen und des horizontalen
Cursors anzuwahlen und ihn in die Mitte des Fensters zu verlegen.

LINKS (F4): zum Bewegen des vertikalen Cursors nach links.

RECHTS (F5): zum Bewegen des vertikalen Cursors nach rechts.

Allgemein. (F6): sie erlaubt die Ruckkehr zum Hauptbildschirm des Ansichtmenus.

Zoom+ (F7): sie ermdglicht einen Zoom zum Vergro3ern des Bilds.

Zoom- (F8): sie ermoglicht einen Zoom zum Verkleinern des Bilds.

Ebene wechs. (F9): zum Wechseln der Ansichtsebene. Die Optionen sind: XY (Default), YZ oder
XZ. Dieser Befehl hat nur bei 3D-Maschinen Bedeutung.

Loschen (F10): zum Loschen des Graphik-Fensters.
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Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

PRG ZEICHEN
(nur bei 2D-Maschinen)

Die Taste Prg. zeichen(F5) dient zum Auslesen des Protokolls des Teileprogramms. Sie ist nur bei
2D-Maschinen vorgesehen.

Wenn es in Ausfuhrung ist, zeigt der Cursor (weiller Balken) die in Bearbeitung befindliche
Anweisung an.

Die Taste Allgemein. (F6) erlaubt die erneute Anzeige der allgemeinen Daten der ersten Seite.

PERSONLICH.

Der Befehl Personlich. (F7) bietet die Moglichkeit, eine Bildschirmseite mit ”benutzerdefinierten”
Daten aufzurufen, die mit dem Befehl Konfig. (F9) definiert wurde (auf diese Taste kann man
zugreifen, wenn man die Taste Noch etwas... (F6) auf der Hauptbildschirmseite driickt).

Die anderen Funktionstasten bleiben unverandert.
Die Taste Allgemein. (F6) erlaubt die erneute Anzeige der allgemeinen Daten der ersten Seite.

REG.

Die Option Reg. (F9) erlaubt die prozentuale Anderung der Laserdaten, die wahrend des
Schneidens oder wéhrend des Einstechens angewandt werden.

OBEN (F1): zum Bewegen des Cursors (weilRer Balken) nach oben.

UNTEN (F2): zum Bewegen des Cursors (weiBer Balken) nach unten.

Auswechseln (F3): aktiviert die eingegebene Anderung.

Ruckstellen (F4): deaktiviert die zuvor bei dem vom Cursor hervorgehobenen Parameter
eingegebene Anderung.

Iles ruickstellen (F5): deaktiviert alle zuvor eingegebenen Anderungen.

Schneid (F8): sie erlaubt die Wahl der Schneidparameter.

Bohr (F7): sie erlaubt die Wahl der Einstechparameter.

+ (F10): zum Erhohen (mit Schritten von 1%) des Prozentsatzes der Veranderung des aktuell vom
Cursor hervorgehobenen Parameters.

- (F9): zum Senken (mit Schritten von 1%) des Prozentsatzes der Verdnderung des aktuell vom
Cursor hervorgehobenen Parameters.

Geschw.+ (F12): zum Erhohen der Verfahrgeschwindigkeit der Achsen in Prozent.
Geschw.- (F11): zum Senken der Verfahrgeschwindigkeit der Achsen in Prozent.

Die Taste Allgemein. (F6) erlaubt die erneute Anzeige der allgemeinen Daten der ersten Seite.
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Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

ACHSEN

Drickt man die Taste Achsen [1] (F1), werden nur die Achsenpositionswerte angezeigt.

Die Taste Achsen [2] (F1) (nur bei 3D-Maschinen vorgesehen) erlaubt den Wechsel zur
Bildschirmseite der zusatzlichen Achsen, falls vorhanden.

Die Taste Noch etwas... (F6) erlaubt die erneute Anzeige der allgemeinen Daten der ersten Seite.
Die auf der linken Seite angezeigten Daten sind die Positionswerte des Teileprogramms (sie sind
abhdngig von den Anweisungen G92 in Gcode oder SYSDEF in RML+, welche die lokalen
Urspriinge festlegen); die rechts angezeigten Daten sind die absoluten Positionswerte der Achsen,
die auf den absoluten Nullpunkt der Maschine bezogen sind.

S. GLEITSCHUH
(nur bei 2D-Maschinen)

Der Befehl S. Gleitschuh (F4) dient zum Aufrufen der Umgebung fir die Kalibration des
Gleitschuhs.

EOS+ Positiver Endschalter (in mm) der Fokus-Achse bezogen auf den
Achsennullpunkt.

EOS- Negativer Endschalter (in mm) der Fokus-Achse bezogen auf den
Achsennullpunkt.

Loz Logische Null. Dies ist der Wert, der auf dem Potentiometer der Achse
abgelesen wird, wenn man die Achse nullféhrt.

Sensor Aktuell gewéhlter Sensortyp. Die Wahl kann nur Uber das Teileprogramm
erfolgen.

Gleitschuh Abstand (in mm) des Gleitschuhs von der Schneidkopfduse.

Die Tasten erlauben folgende Steuerungen:

Zero (F1): mit dieser Taste kann man die aktuelle Stellung der Achse F als Achsennullpunkt
einstellen.

Allgemein. (F6): erlaubt die erneute Anzeige der allgemeinen Daten der ersten Seite.

Seite 12 von 15



Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

S. KAPAZIT.
(nur bei 2D-Maschinen)

Der Befehl S. Kapazit. (F5) dient zum Aufrufen der Umgebung fur die Kalibration des kapazitiven
Sensors.

Die angezeigten Daten haben folgende Bedeutung:

vertikaler Balken graphische Darstellung des Abstands des Sensors vom Blech.

Sensor Aktuell gewéhlter Sensortyp. Die Wahl kann nur Uber das Teileprogramm
erfolgen.

Frequenz (MHz) Frequenz des Sensors in (MHz).

Distance (mm) Abstand (in mm) des kapazitiven Sensors vom Blech unter Verwendung der

vorherigen Kalibrationstabelle.
Die Tasten erlauben folgende Steuerungen:
Kalibrieren (F1): sie erlaubt die automatische Wahl des Teileprogramms senscal.oex (das in
der Wurzel des file system gespeichert sein mu) und seine Zuordnung zu Taste "Auf Konsole”.
Zum Ausfihren des Programms muf? man die Taste START der Konsole der CNC-Steuerung
dricken.

Allgemein. (F6): erlaubt die erneute Anzeige der allgemeinen Daten der ersten Seite.
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Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

KALIB

Die Taste Kalib (F12) dient zum Aufrufen der Umgebung fir die Kalibration der Maschine.
Dieser Befehl ist nur in der Betriebsart PROG verfugbar.

ACHTUNG
Der Gebrauch der in dieser Umgebung verfuigbaren Befehle ist dem Personal von PRIMA
INDUSTRIE bzw. den Personen vorbehalten, die durch spezifische Schulungskurse
entsprechend ausgebildet wurden. Der falsche oder unsachgeméafRe Gebrauch dieser Befehle
kann zu Fehlfunktionen und Schaden an der Maschine fihren.

Es erscheint folgende Bildschirmseite:

OBEN (F1): zum Bewegen des Cursors (weilRer Balken) nach oben.

UNTEN (F2): zum Bewegen des Cursors (weiRer Balken) nach unten.

Auswahlen (F3): fir die Wahl der Kalibrationsdaten, auf denen sich gerade der Cursor befindet.
Die Kalibrationsdaten sind nach Themen geordnet (mit Baumstruktur) und die Taste ”Auswahlen”
erlaubt das Durchlaufen dieser Struktur. Wenn man die letzte Wahlebene erreicht, erscheint ein
Windows-Fenster, in dem zur Eingabe des neuen Werts aufgefordert wird; andernfalls wird eine
Liste der Daten der unteren Ebene angezeigt.

ORHERGEHEN (F4): fur die Wahl des vorherigen Werts in der Daten-Matrixstruktur (Indices)
FOLGEND (F5): fir die Wahl des nachfolgenden Werts in der Daten-Matrixstruktur (Indices)
Zuruch (F6): mit dieser Taste kann man in der Kalibrationsstruktur eine Ebene zurtick gehen.
Daten laden (F11): zum Speichern der Daten in der Datei cal.dat im Arbeitsbereich des
Systems. Diese Datei muf3 zuvor im Verzeichnis sysdir des Speichers der CNC-Steuerung
gespeichert werden.

Daten act, (F8): zum Aktiveren der Kalibrationsdaten der Maschine.

Daten retten (F10): zum Speichern der aktuell im Arbeitsbereich des Systems gespeicherten Daten
in der Datei cal.dat im Verzeichnis sysdir des Speichers der CNC-Steuerung.

Verlassen (F12): zum Verlassen der Umgebung ”Kalib” und fur die Ruckkehr zur
Hauptbildschirmseite der aktuell mit dem Schlissel auf der Steuertafel gewahlten Betriebsart.

Seite 14 von 15



Benutzeroberflache PRIMACH PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

DIAGNOSE

Die Taste Diagnose (F12) erlaubt die Anzeige der Fehlermeldungen.
Dieser Befehl ist in allen Betriebsarten (MAN, PROG, PROD) verfugbar. Wenn das System einen
Fehler feststellt, erscheint automatisch eine Maske.

OBEN (F1): zum Bewegen des Cursors (weilRer Balken) nach oben.
UNTEN (F2): zum Bewegen des Cursors (weiBer Balken) nach unten.
Loschen (F3): zum Loschen der Meldungen aus dem Anzeigefenster.
Bediener (F4): Nicht installiert

Dienst (F5): Nicht installiert

System (F6): Nicht installiert

Ruckstellen (F7): Zum Zuriicksetzen des Fehlers.

Verlassen (F12): Zum Verlassen der Diagnose-Umgebung.
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OPTIMO - RAPIDO - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

Anlage zur PROGRAMMIERUNG :
Funktionen fiir 3D-Maschinen




Funktionen fiir 3D-Maschinen Prima Industrie S.p.A.

Die angefiigten Tabellen reprasentieren die Liste der derzeit im Verzeichnis FUNCTION des

PRIMACH FYLE SYSTEM verfiigharen Funktionen. Ob einige dieser Funktionen im Verzeichnis
FUNCTION enthalten sind, hangt nattrlich vom Typ der Maschine (R5 - OPTIMO — DOMINO -
MAXIMOD5) und von der vom Kunden gelieferten Konfiguration (Drehbank, Split-cabin, optionale
Achsen usw.) ab.

Derzeit sind folgende Funktionen verfligbar:

FHOME
SENS_ON
SENS_OFF
SPLITCAB
MANSPLIT
SENS_LCK
POLY
SLOT
SQUARE
APPROACH
TRAC_ON
TRAC_OFF
SAFE_ON
SAFE_OFF
SKAT_ON
SKAT_ON2
SKAT OFF
W_ORB
TRACE_ON
TRACE_OF
PWD1_ON
PWD1_OFF
PWD2_ON
PWD2_OFF
CYL_ON
CYL_OFF
APP3D_ON
TRA3D_ON

(alle Maschinen)

(nur bei OPTIMO und RAPIDO5)

(nur bei OPTIMO und RAPIDOS5)

(nur bei OPTIMO 2545 und Rapido 5 mit Doppelkabine)
(nur bei OPTIMO 2545 mit Doppelkabine)

(nur bei OPTIMO und RAPIDO5)

(alle Maschinen)

(alle Maschinen)

(alle Maschinen)

(nur bei OPTIMO und RAPIDO5)

(nur bei OPTIMO und RAPIDOS5)

(nur bei OPTIMO und RAPIDO5)

(nur bei OPTIMO und RAPIDOS5)

(nur bei OPTIMO und RAPIDO5)

(nur bei OPTIMO und RAPIDOS5)

(nur bei OPTIMO und RAPIDO5)

(nur bei OPTIMO und RAPIDOS5)

(nur bei OPTIMO und RAPIDO5 mit Schweiltkopf)

(nur bei OPTIMO und RAPIDOS5 mit Einstduberachse)
(nur bei OPTIMO und RAPIDOS5 mit Einstauberachse)
(nur bei OPTIMO und RAPIDOS5 mit Einstduberachse)
(nur bei OPTIMO und RAPIDOS5 mit Einstauberachse)
(nur bei OPTIMO und RAPIDOS5 mit Einstduberachse)
(nur bei OPTIMO und RAPIDOS5 mit Einstauberachse)
(nur bei OPTIMO und RAPIDO5 mit Drehmaschinenachse)
(nur bei OPTIMO und RAPIDOS5 mit Drehmaschinenachse)
(nur bei DOMINO)

(nur bei DOMINO)

TRA3D_OFF (nur bei DOMINO)

APP2D_ON
TRA2D_ON

(nur bei DOMINO)
(nur bei DOMINO)

TRA2D_OFF (nur bei DOMINO)

KEYHOLE
RECT
SETFOCUS

(alle Maschinen)
(alle Maschinen)
(nur bei Domino mit Heavy-Duty-Kopf und Rapido mit FPC)

Fir jede Funktion werden angegeben:

der Name (z.B.: FHOME)

die Verfiigbarkeit (von Handbox oder von Editor der MMI)
die Art der Verwendung

die Syntax

ggf. die Parameter
ein Anwendungsbeispiel
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Funktionen fiir 3D-Maschinen Prima Industrie S.p.A.

ACHTUNG

Die einer Anweisung FUNCTION vorausgehende Anweisung MOVE darf nicht das Attribut FLY
haben.

Die auf eine Anweisung FUNCTION folgende Anweisung MOVE KANN das Attribut FLY haben.
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Funktionen fiir 3D-Maschinen

Prima Industrie S.p.A.

FHOME Sie wird am Ende des Programms dazu verwendet, die Maschinenachsen
aus der Arbeitsstellung in die Ruhestellung zu fahren.
Verfugbar als
Anweisung im | Syntax:
Programm-Editor  der FUNCTION FHOME
Handbox.
Parameter:
Kann direkt im Editor | Kein Parameter.
der MMI eingegeben
werden. Anwendungsbeispiel:
MOVE_LIN ( ) ! ENTFERNUNGSBEWEGUNG VOM WERKSTUCK
FUNCTION FHOME
END_TASK
END_PROGRAM
SENS_ON Sie dient zur Aktivierung des kapazitiven Sensors zu Beginn eines
Schneidprogramms (Blechschneidemaschinen).
Verfligbar als
Anweisung im | Syntax:
Programm-Editor  der
Handbox. FUNCTION SENS_ON (Parameter)

Kann direkt im Editor | Parameter:
der MMI eingegeben | Stand_off = Abstand in mm zwischen Schneidkopfdiise und Blech.
werden.
Anwendungsbeispiel:
PROGRAM NOME ( )
BEGIN
TASK Main /PRI = LOW
BEGIN
FUNCTION SENS_ON (0.8)
SPEED 80
MOVE_LIN ( ) ! VERFAHRBEWEGUNG IM EILGANG
SENS_OFF Sie dient zur Deaktivierung des kapazitiven Sensors am Ende eines
Schneidprogramms (Blechschneidemaschinen).
Verfligbar als
Anweisung im | Syntax:
Programm-Editor  der
Handbox. FUNCTION SENS_OFF

Kann direkt im Editor
der MMI eingegeben
werden.

Parameter:
Kein Parameter.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN () ! ENTFERNUNGSBEWEGUNG VOM WERKSTUCK
FUNCTION SENS_OFF
END_TASK

END_PROGRAM
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Funktionen fiir 3D-Maschinen

Prima Industrie S.p.A.

SPLITCAB

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Vorhanden nur bei Maschinen mit Doppelkabine (geteilte Schutzkabine
und mittlere Trennwand) fur die Teilung des Arbeitsraums der Maschine
in zwei gleiche Teile.

Diese Funktion wird fiir den Ubergang der Maschinenachsen von einem
Arbeitsbereich  in  den anderen Arbeitsbereich wéhrend des
Produktionsbetriebs verwendet.

ACHTUNG

Diese Funktion MUSS am Beginn des Programms eingefiigt werden.

Syntax:
FUNCTION SPLITCAB

Parameter:
Kein Parameter.

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM NOME ( )
BEGIN

TASK Main /PRI = LOW
BEGIN

FUNCTION SPLITCAB
SPEED 80

MOVE_LIN ( )

MANSPLIT

Vorhanden nur bei den Maschinen OPTIMO 2545 mit Doppelkabine
(geteilte Schutzkabine und mittlere Trennwand) fur die Teilung des
Arbeitsraums der Maschine in zwei gleiche Teile.

Diese Funktion wird fiir den Ubergang der Maschinenachsen von einem
Arbeitsbereich  in den anderen  Arbeitsbereich  wahrend des
Produktionsbetriebs verwendet.

Fur eine ausfuhrliche Erlduterung des Gebrauchs dieser Funktion siehe
den Anhang in der Betriebs-, Programmier- und Wartungsanleitung.
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Funktionen fiir 3D-Maschinen Prima Industrie S.p.A.

SENS_LCK

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Sie dient zum Festlegen der Lage des kapazitiven Sensors, nachdem
dieser  aktiviert ~wurde und das Blech  erreicht hat
(Blechschneidemaschinen).

Sie ist von Nutzen, um zu vermeiden, dass die beim Einstechen erzeugten
Schwingungen (vor allem bei Verwendung eines Superimpuls- oder
Hyperimpulslasers) sich negativ auf den Sensor auswirken.

Um diese Funktion zu deaktivieren, muss man obligatorisch eine
Funktion FUNCTION SENS_ON aktivieren.

Syntax:
FUNCTION SENS _LCK

Parameter:
Kein Parameter.

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM NOME ( )

BEGIN

TASK Main /PRI = LOW

BEGIN

FUNCTION SENS_ON (0.800000)
SPEED 80

MOVE_LIN ( )

MOVE_LIN ( )

SPEED 5

MOVE_LIN ( )

FUNCTION SENS_LCK

WORK_ON PIERCING,1 (Shutter=3)
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Funktionen fiir 3D-Maschinen

Prima Industrie S.p.A.

POLY

Verfugbar als
Anweisung im
Programm-Editor  der
Handbox.

Kann direkt im Editor
der MMI eingegeben
werden.

Sie dient zur Definition und Ausfihrung auf einer Ebene wvon
regelmaRigen Vielecken. Sie dient zur Definition und Ausfiihrung von
regelmaRigen Vielecken auf ebenen Fl&chen.

HINWEIS: diese Funktion kann nicht auf gekrimmten Oberflachen
verwendet werden.

Syntax:
FUNCTION POLY (Parameter)

Parameter:

Mittelpunkt der Figur

Scheitel der Figur

Punkt auf Senkrechter

Anzahl Seiten (von 3 bis 6)

Anschlussradius zwischen den Seiten der Figur in mm

Fur weitere Informationen zu dieser Funktion siehe Kapitel Makro-
Figuren in der Betriebs-, Programmier- und Wartungsanleitung der
Maschine.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN ( )

WORK_ON PIERCING,1 (Shutter=3)

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=3)

SPEED 10

FUNCTION POLY (309.751 ,511.629 ,-451.978 ,314.646
,513.149 ,-451.978 ,311.091 ,524.534 ,-427.878 ,6 ,2 )

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)

SPEED 100

MOVE_LIN ( )
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Funktionen fiir 3D-Maschinen Prima Industrie S.p.A.

SLOT
Verfugbar als
Anweisung im

Programm-Editor  der
Handbox.

Kann direkt im Editor
der MMI eingegeben
werden.

Sie dient zur Definition und Ausfihrung von Langlochern auf einer
Ebene. Sie dient zur Definition und Ausfihrung von Langlochern auf
ebenen Flachen.

HINWEIS: diese Funktion kann nicht auf gekrimmten Oberflachen
verwendet werden.

Syntax:
FUNCTION SLOT (Parameter)

Parameter:

Erster Mittelpunkt der Figur
Zweiter Mittelpunkt der Figur
Punkt auf Senkrechter
Langlochradius in mm

Fur weitere Informationen zu dieser Funktion siehe die Anlage zur
Programmierung Makro-Figuren in der Betriebs-, Programmier- und
Wartungsanleitung der Maschine.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN ( )

WORK_ON PIERCING,1 (Shutter=3)

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=3)

SPEED 10

FUNCTION SLOT (337.233 ,698.397 ,-437.244 ,361.784
,702.087 ,-430.609 ,355.223 ,716.982 ,-411.979 ,12.5000 )

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)

SPEED 100

MOVE_LIN ( )

Seite 8 von 28




Funktionen fiir 3D-Maschinen Prima Industrie S.p.A.

RECT

Verfligbar als
Anweisung im
Programm-Editor der
Handbox.

Kann direkt im Editor
der MMI eingegeben
werden.

Sie dient zur Definition und Ausfihrung eines Rechtecks auf ebenen
Oberflachen.

HINWEIS: diese Funktion kann nicht auf gekrimmten Oberflachen
verwendet werden.

Syntax:

FUNCTION RECT (Cx, Cy, Cz, V1x, V1y, V1z, Ux, Uy, Uz, R)

Parameter:

Cx, Cy, Cz Absolutkoordinaten des Mittelpunkts der Figur

V1x, V1y, V1z Absolutkoordinaten einer Spitze

Ux, Uy, Uz Koordinaten eines Punktes auf einer der beiden
Seiten, die von der gewahlten Spitze ausgehen

R Radiusmal der Verbindung zwischen den

einzelnen Seiten in Millimetern oder in Zoll.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN ( )

WORK_ON PIERCING,1 (Shutter=3)

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=3)

SPEED 10

FUNCTION RECT (796, 753, -644, 789, 706, -611, 774,
712, -624, 10 )

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)

SPEED 100

MOVE_LIN ( )

Fur weitere Informationen zu dieser Funktion siehe die Anlage zur
Programmierung Makro-Figuren in der Betriebs-, Programmier- und
Wartungsanleitung der Maschine.

V1

yU
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Funktionen fiir 3D-Maschinen Prima Industrie S.p.A.

KEYHOLE

Verfligbar als
Anweisung im
Programm-Editor der
Handbox.

Kann direkt im Editor
der MMI eingegeben
werden.

Sie dient zur Festlegung und Ausfuhrung einer “Schliissellochfigur” auf
ebenen Oberflachen.

HINWEIS: diese Funktion kann nicht auf gekrimmten Oberflachen
verwendet werden.

Syntax:
FUNCTION KEYHOLE (C1x, Cly, Clz, C2x, C2y, C3z, Nx, Ny, Nz,
R1, R2)

Parameter:

C1x, Cly, C1z Absolutkoordinaten des Mittelpunkts des gréfReren
Kreises

C2x, C2y, C2z Absolutkoordinaten des Mittelpunkts des kleineren
Kreises

NX, Ny, Nz Koordinaten eines Punktes auf der Linie, die im
rechten Winkel zur Ebene der Figur liegt und durch
den Mittelpunkt C2 geht

R1 Radiusmald des grofieren Kreises in Millimetern
oder in Zoll

R2 Radiusmal} des kleineren Kreises in Millimetern
oder in Zoll

Wenn der Radius R2 negativ ist, wird die Verbindung der beiden
Segmente der Ose nicht rund, sondern gerade.

Fur weitere Informationen zu dieser Funktion siehe die Anlage zur
Programmierung Makro-Figuren in der Betriebs-, Programmier- und
Wartungsanleitung der Maschine.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN ( )

WORK_ON PIERCING,1 (Shutter=3)

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=3)

SPEED 10

FUNCTION KEYHOLE (1709, 839, -625, 1647, 805, -625,
1638, 821, -608, 20, 10 )

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)

SPEED 100

MOVE_LIN ()

R2 R1

Cc2 C1
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Funktionen fiir 3D-Maschinen Prima Industrie S.p.A.

SQUARE

Verfligbar als
Sonderfunktionstaste
AUTONORM auf dem
Display der Handbox
im Programm-Editor.

Kann direkt im Editor
der MMI eingegeben
werden.

Sie wird hauptsachlich wahrend der Teach-in-Programmierung zum
automatischen Positionieren des Schneidkopfs senkrecht iber der Flache
verwendet.

In einigen Fallen kann sie in einem Schneidprogramm als Anweisung
zum ordnungsgeméaBen Positionieren des Schneidkopfs und zur
Ausfuhrung des Schnitts des Materials verwendet werden.

Syntax:
FUNCTION SQUARE

Parameter:
Kein Parameter

Fur weitere Informationen zu dieser Funktion siehe die Anlage zur
Programmierung Automatische Senkrechte in der Betriebs-,
Programmier- und Wartungsanleitung der Maschine.

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM TEST1 ()

BEGIN

TASK TASK1 /PRI = LOW

BEGIN

FUNCTION SENS_ON (0.8)

FUNCTION SQUARE

DELAY 1.0

WORK_ON PIERCING ,1 (Shutter=3)
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=3)

Siehe Programmlisting am Ende des Dokuments.
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Funktionen fiir 3D-Maschinen Prima Industrie S.p.A.

APPROACH

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Sie dient zur Annéherung des Schneidkopfs an das Werkstiick.

Die Bewegung zur Annéherung an das Werkstiick erfolgt auf der Z-Achse
des Werkzeugs (Blechschneidemaschine), ausgehend von der aktuellen
Position.

Damit diese Funktion aktiviert werden kann, muss der kapazitive Sensor
schon aktiviert sein.

Sie muss in Verbindung mit der Funktion FUNCTION TRAC_ON
verwendet werden.

Syntax:
FUNCTION APPROACH

Parameter:
Kein Parameter.

Fur weitere Informationen zu dieser Funktion siehe die Anlage zur
Programmierung Kompensation Z-Achse Werkzeug TRACKING in
der Betriebs-, Programmier- und Wartungsanleitung der Maschine.

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM NOME ( )

BEGIN

TASK TASK1 /PRI = LOW

BEGIN

FUNCTION SENS_ON (0.8)
FUNCTION APPROACH

DELAY 1.0

WORK_ON PIERCING ,1 (Shutter=3)
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=3)
SPEED 10

FUNCTION TRAC_ON

MOVE_LIN ( )

Siehe Programmlisting am Ende des Dokuments.
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Funktionen fiir 3D-Maschinen Prima Industrie S.p.A.

TRAC_ON

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Sie dient zur Aktivierung der Funktion fur die Aufrechterhaltung des
Abstands zwischen dem Laserbrennpunkt und der zu schneidenden
Oberflache (Blechschneidemaschinen).

Damit diese Funktion aktiviert werden kann, muss der kapazitive Sensor
schon aktiviert sein.

Die Lagekorrektur erfolgt langs der Z-Achse des Werkzeugs und im
gesamten Arbeitsraum.

Sie kann alleine oder in Verbindung mit der Funktion FUNCTION
APPROACH verwendet werden.

Syntax:
FUNCTION TRAC_ON

Parameter:
Kein Parameter.

Fur weitere Informationen zu dieser Funktion siehe die Anlage zur
Programmierung Kompensation Z-Achse Werkzeug TRACKING in
der Betriebs-, Programmier- und Wartungsanleitung der Maschine.

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM NOME ( )

BEGIN

TASK TASK1 /PRI = LOW

BEGIN

FUNCTION SENS_ON (0.8)
FUNCTION APPROACH

DELAY 1.0

WORK_ON PIERCING ,1 (Shutter=3)
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=3)
SPEED 10

FUNCTION TRAC_ON

MOVE ... ( )

Siehe Programmlisting am Ende des Dokuments.
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Funktionen fiir 3D-Maschinen Prima Industrie S.p.A.

TRAC_OFF

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Sie dient zur Deaktivierung der Funktion fur die Aufrechterhaltung des
Abstands zwischen dem Laserbrennpunkt und der zu schneidenden
Oberflache (Blechschneidemaschinen).

Syntax:
FUNCTION TRAC_OFF

Parameter:
Kein Parameter.

Fur weitere Informationen zu dieser Funktion siehe die Anlage zur
Programmierung Kompensation Z-Achse Werkzeug TRACKING in
der Betriebs-, Programmier- und Wartungsanleitung der Maschine.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_... ()

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)
FUNCTION TRAC_OFF

FUNCTION SENS_OFF

END_TASK

END_PROGRAM

Siehe Programmlisting am Ende des Dokuments.

SAFE_ON

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Sie dient zur Aktivierung der Schutzfunktion des kapazitiven Sensors,
falls dieser den unteren Endanschlag der C-Achse wéhrend des
Schneidvorgangs erreicht (z.B. wegen fehlenden Blechs).

Damit diese Funktion aktiviert werden kann, muss der kapazitive Sensor
schon aktiviert sein.

Sie kann alleine oder in Verbindung mit der Funktion FUNCTION
TRAC_ON verwendet werden.

Syntax:

FUNCTION SAFE_ON
Parameter:
Kein Parameter.

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM NOME ( )

BEGIN

TASK TASK1 /PRI = LOW

BEGIN

FUNCTION SENS_ON (0.8)
FUNCTION APPROACH

DELAY 1.0

WORK_ON PIERCING ,1 (Shutter=3)
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=3)
SPEED 10

FUNCTION TRAC_ON

FUNCTION SAFE_ON

MOVE ... ( )
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Funktionen fiir 3D-Maschinen Prima Industrie S.p.A.

SAFE_OFF Sie dient zur Deaktivierung der Schutzfunktion des kapazitiven Sensors,
falls dieser den unteren Endanschlag der C-Achse wéhrend des
Direkt im Editor der Schneidvorgangs erreicht (z.B. wegen fehlenden Blechs).

MMI einzugeben. Sie muss vor der Entfernung des Schneidkopfs vom Blech deaktiviert
werden.

Syntax:
FUNCTION SAFE_OFF

Parameter:
Kein Parameter.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN ( )

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)
FUNCTION SAFE_OFF

SPEED 100

MOVE_LIN ( )

FUNCTION SENS_OFF

END_TASK

END_PROGRAM
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Funktionen fiir 3D-Maschinen Prima Industrie S.p.A.

SKAT_ON

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Die Funktionen SKAT_ON und SKAT_ON2 (Skating-Funktionen)
erlauben die "Anpassung" des Arbeitsprogramms an die reale Lage des
Werkstiicks, indem auf eine Ebene oder eine Gerade Bezug genommen
wird.

Sie werden verwendet:

e wenn der Kopf nicht senkrecht zur Schnittflache ausgerichtet ist;

e zur Kompensation von Deformationen (aufgrund des Laserstrahls, der
wéhrend des Schnitts Spannungen im Blech "freisetzt") und von
minimalen Verschiebungen der Oberflache, auf der der nicht
senkrechte Schnitt ausgefihrt wird.

Die Funktion SKAT_ON erlaubt die Festlegung der Ebene, die konstant
gehalten werden soll und auf der die Kompensation ausgefiihrt werden
soll.

Damit diese Funktion aktiviert werden kann, muss der kapazitive Sensor
schon aktiviert sein.

Syntax:
FUNCTION SKAT_ON (Parameter)

Parameter:
Ebene, die konstant gehalten werden und auf der die Kompensation
ausgefuhrt werden soll.

0 fiir die Wahl von Ebene XY

1 fur die Wahl von Ebene XZ

2 fur die Wahl von Ebene YZ

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM NOME ( )
BEGIN

TASK Main /PRI = LOW
BEGIN

FUNCTION SKAT_OFF
FUNCTION SENS_ON (1)
SPEED 100

MOVE_LIN ( )
MOVE_LIN ( )

SPEED 4

MOVE_LIN ( )
WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=3)
FUNCTION SKAT_ON (2)
SPEED 10

MOVE_... ()
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SKAT_ON?2

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Sie dient zur Definition der Ebene, auf der gearbeitet werden soll. Die
Korrekturen werden in senkrechter Richtung zu der Ebene vorgenommen,
die unabhéangig von der Ausrichtung des Kopfes definiert wurde.

Syntax:
FUNCTION SKAT_ONZ2 (Parameter)

Parameter:

Ebene, auf der gearbeitet werden soll.
0 fur die Wahl von Ebene XY
1 fir die Wahl von Ebene XZ
2 fir die Wahl von Ebene YZ

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM NOME ( )

BEGIN

TASK Main /PRI = LOW
BEGIN

FUNCTION SKAT_OFF
FUNCTION SENS_ON (0.8)
SPEED 100

MOVE_LIN ( )
MOVE_LIN ( )

SPEED 4

MOVE_LIN ( )

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=3)
FUNCTION SKAT_ON2 (2)
SPEED 10

MOVE ... ( )

SKAT OFF

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Sie dient zum Deaktivieren der Skating-Funktion.
Syntax:
FUNCTION SKAT_OFF

Parameter:
Kein Parameter.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_... ()

FUNCTION SKAT OFF

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)
WORK_OFF CUTTING

SPEED 100

MOVE_LIN ( )

FUNCTION SENS_OFF

FUNCTION FHOME

END_TASK

END_PROGRAM
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W_ORB

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Sie dient zur Funktion fir das elliptische Weaving wahrend des
Schweil3ens.

Die Weaving-Funktion erlaubt die Festlegung einer Modulation der Bahn
des Werkzeugmittelpunkts. Uber die durch die Bewegungsanweisungen
definierte Arbeitsbahn wird eine regelméiige Wellenform gelegt.

Zum Deaktivieren dieser Funktion mufR man lediglich die Anweisung
WEAV _OFF eingeben.

Syntax:
FUNCTION W_ORB (Parameter)

Parameter:

AP: Amplitude, senkrecht zur Bewegungsrichtung, ausgedruckt in mm.
KS: Verhaltnis zwischen den Abstanden. Es handelt sich um eine Zahl
zwischen 0 und 1.

FQ: Frequenz in Hz.

POS: Zentrierung der Amplitude bezogen auf die Bahn.

WSPD: Geschwindigkeit der Ausfihrung der programmierten Bahn in
m/mm.

Anwendungsbeispiel:

Aktivierung

PROGRAM NOME ( )
BEGIN

TASK Main /PRI = LOW
BEGIN

SPEED 100

MOVE_LIN ( )
MOVE_LIN ()

SPEED 4

MOVE_LIN ( )
WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=3)
FUNCTION W_ORB ( )
SPEED 10

MOVE ... ()

Deaktivierung

MOVE ... ()
WEAV_OFF
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)
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TRACE_ON

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Optionale Funktion, die bei Maschinen fur die Oberflachenbehandlung
dazu verwendet wird, die Einstduberachse zu aktivieren und ihre Position
gegenuber dem  Geschwindigkeitsvektor  langs der vom
Werkzeugmittelpunkt ausgefuhrten Bahn zu definieren.

Syntax:
FUNCTION TRACE_ON (Parameter)

Parameter:
Winkel in Radianten zwischen dem Geschwindigkeitsvektor und der
Einstauberachse (P)

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM NOME ( )
BEGIN

TASK Main /PRI = LOW
BEGIN

SPEED 100

MOVE_LIN ( )

SPEED 4

MOVE_LIN ( )
FUNCTION TRACE_ON ( )
FUNCTION PWD1_ON ( )

DELAY 30

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=3)
SPEED 10

MOVE ... ()

TRACE_OF

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Optionale Funktion, die bei Maschine fur die Oberflachenbehandlung
dazu verwendet wird, die Steuerung der Einstduberachse auszuschalten.

Syntax:
FUNCTION TRACE_OF

Parameter:
Kein Parameter.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_... (

FUNCTION TRACE_OF

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)
WORK_OFF CUTTING

SPEED 100

MOVE ... ()
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PWDZ1_ON

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Optionale Funktion, die bei Maschinen fur die Oberflachenbehandlung
dazu verwendet wird, den Austritt aus Behalter 1 des wahrend des
Prozesses verwendeten Pulvers zu steuern.

Syntax:
FUNCTION PWD1_ON (Parameter)

Parameter:
Durchsatz = Angabe in Prozent zwischen 0 und 100 fir die Steuerung der
Pulvermenge

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM NOME ( )
BEGIN

TASK Main /PRI = LOW
BEGIN

SPEED 100

MOVE_LIN ( )

SPEED 4

MOVE_LIN ( )
FUNCTION TRACE_ON ( )
FUNCTION PWD1_ON ( )

DELAY 30

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=3)
SPEED 10

MOVE ... ()

PWD1_OFF

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Optionale Funktion, die bei Maschinen fiir die Oberflachenbehandlung
dazu verwendet wird, den Austritt des Pulvers aus Behélter 1 zu stoppen.

Syntax:
FUNCTION PWD1_OFF

Parameter:
Kein Parameter.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_... (

FUNCTION TRACE_OF

FUNCTION PWD1_OFF

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)
WORK_OFF CUTTING

SPEED 100

MOVE ... ()
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PWD2_ON

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Optionale Funktion, die bei Maschinen fur die Oberflachenbehandlung
dazu verwendet wird, den Austritt aus Behalter 2 des wahrend des
Prozesses verwendeten Pulvers zu steuern.

Syntax:
FUNCTION PWD2_ON (Parameter)

Parameter:
Durchsatz = Angabe in Prozent zwischen 0 und 100 fir die Steuerung der
Pulvermenge

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM NOME ( )
BEGIN

TASK Main /PRI = LOW
BEGIN

SPEED 100

MOVE_LIN ( )

SPEED 4

MOVE_LIN ( )
FUNCTION TRACE_ON ( )
FUNCTION PWD2_ON ()

DELAY 30

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=3)
SPEED 10

MOVE ... ()

PWD2_OFF

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Optionale Funktion, die bei Maschinen fiir die Oberflachenbehandlung
dazu verwendet wird, den Austritt des Pulvers aus Behélter 2 zu stoppen.

Syntax:
FUNCTION PWD2_OFF

Parameter:
Kein Parameter.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_... (

FUNCTION TRACE_OF

FUNCTION PWD2_OFF

MOVE_LIN ( )

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)
WORK_OFF CUTTING

SPEED 100

MOVE_... ()
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CYL_ON

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Optionale Funktion, die zum Definieren und Aktivieren der zylindrischen
Sonderbearbeitungen auf Maschinen mit Drehmaschinenachse verwendet
wird.

Syntax:
FUNCTION CYL_ON (Parameter)

Parameter:

Bearbeitungstyp

Rohrradius in mm

Projektionswinkel in Radianten

Neigungswinkel der Drehmaschinenachse in Radianten

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM NOME ( )

BEGIN

TASK Main /PRI = LOW
BEGIN

SPEED 100

FUNCTION SENS_ON (0.8)
MOVE_LIN ()
MOVE_LIN ( )
FUNCTION CYL_ON ( )
SPEED 10

MOVE_LIN (

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=3)

Bei Maschinen, die mit Drehbankachse mit einem auf der Z-Achse
verschiebbarem Mittelpunkt (parallel zur Z-Achse der Maschine)
ausgestattet sind, sind die Parameter in der Klammer 8.

Parameter:

Bearbeitungstyp

Rohrradius in mm

Projektionswinkel in Radianten

Neigungswinkel der Drehmaschinenachse in Radianten

oX, dY, 8Z: Versotze der Drehpunktverstellungen gegenober dem bei der

Kalibration festgelegten Punkt

da: Versatz des Winkels der Drehmaschinenachse gegenober der
Maschinenachse, 16ngs der sie installiert und bei der Kalibration
definiert ist
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CYL_OFF

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Optionale  Funktion, die zum Deaktivieren der zylindrischen
Sonderbearbeitungen auf Maschinen mit Drehmaschinenachse verwendet
wird.

Syntax:
FUNCTION CYL_OFF

Parameter:
Kein Parameter

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN ( )
MOVE_LIN ( )
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)
WORK_OFF CUTTING
SPEED 100
MOVE_LIN ( )
FUNCTION CYL_OFF
FUNCTION SENS_OFF
FUNCTION FHOME
END_TASK
END_PROGRAM

APP3D_ON

Verfligbar als
Anweisung im
Programm-Editor  der
Handbox.

Kann direkt im Editor
der MMI eingegeben
werden.

Diese Funktion dient zur Annaherung des Kopfs an den Punkt fur den
Schnittbeginn auf dem Werksttick (Blechschneidemaschine).

Nur fiir dreidimensionale Werkstiicke.

Die Bewegung fir die Anndherung ans Werkstick erfolgt auf Werkzeug-
Achse Z aus der aktuellen Position.

Sie muss in Verbindung mit FUNCTION TRA3D_ON verwendet werden.

Syntax:

FUNCTION APP3D_ON (Parameter)
Parameter:
Zielpunkt auf dem Werkstuick

Abstand Sensor-Werkstiick

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN ( )

SPEED 5
MOVE_LIN ( )
FUNCTION APP3D_ON(X,Y,Z,A,B,GAP)

WORK_ON PIERCING,1 (Shutter=3)
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=3)
FUNCTION TRA3D_ON(GAP)

SPEED 10

MOVE ...
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TRA3D_ON

Verfugbar als
Anweisung im
Programm-Editor  der
Handbox.

Kann direkt im Editor
der MMI eingegeben
werden.

Sie dient zur Aktivierung der Funktion fur die Aufrechterhaltung des
Abstands zwischen dem Laserbrennpunkt und der zu schneidenden
Oberflache (Blechschneidemaschinen).

Nur fur dreidimensionale Werkstiicke.

Die Lagekorrektur erfolgt langs der Z-Achse des Werkzeugs und im
gesamten Arbeitsraum.

Sie kann in Verbindung mit FUNCTION APP3D_ON oder einzeln
gebraucht werden, doch im letztgenannten Fall muss sich der Kopf der
Maschine schon im richtigen Abstand vom Blech befinden.

Der Gebrauch dieser Funktion wird empfohlen.

Syntax:
FUNCTION TRA3D_ON (gap)

Parameter:
Abstand Sensor-Werkstiick.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN ( )

SPEED 5

MOVE_LIN ( )

FUNCTION APP3D_ON(X,Y,Z,A,B,GAP)
WORK_ON PIERCING,1 (Shutter=3)
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=3)
FUNCTION TRA3D_ON(GAP)

SPEED 10

MOVE ...

TRA3D_OFF

als
im

der

Verfligbar
Anweisung
Programm-Editor
Handbox.

Kann direkt im Editor
der MMI eingegeben
werden.

Sie dient zur Deaktivierung der Funktion fir die Aufrechterhaltung des
Abstands zwischen dem Laserbrennpunkt und der zu schneidenden
Oberflache (FUNCTION TRA3D_ON - Blechschneidemaschinen). Sie
muss vor jeder Ruckstellung der Achse Z vom Werkstlick eingeflgt
werden.

Nur fir dreidimensionale Werkstticke.
Syntax:
FUNCTION TRA3D_OF

Parameter:
Kein Parameter.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN ( )

MOVE_LIN ()

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)
FUNCTION TRA3D_OF

SPEED 70

MOVE ...
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APP2D_ON

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Diese Funktion dient zur Anndherung des Kopfs an den Punkt fur den
Schnittbeginn auf dem Werkstiick (Blechschneidemaschine).

Nur fiir zweidimensionale Werkstuicke (flache Bleche).

Die Bewegung fir die Annaherung ans Werkstiick erfolgt auf Werkzeug-
Achse Z aus der aktuellen Position.

Sie muss in Verbindung mit FUNCTION TRA2D_ON verwendet werden.

Syntax:
FUNCTION APP2D_ON (gap, focus,comp)

Parameter:

Abstand Sensor-Werkstiick

Position des Brennpunkts bezogen auf das Blech.
Funktion fir die Kompensation der optischen Kette.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN ( )

SPEED 5

MOVE_LIN ( )

FUNCTION APP2D_ON(GAP, FOCUS, COMP)
WORK_ON PIERCING,1 (Shutter=3)
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=3)
FUNCTION TRA2D_ON(GAP, FOCUS, COMP)
SPEED 10

MOVE . ..

TRA2D_ON

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Sie dient zur Aktivierung der Funktion flr die Aufrechterhaltung des
Abstands zwischen dem Laserbrennpunkt und der zu schneidenden
Oberflache (Blechschneidemaschinen).

Nur fiir zweidimensionale Werkstuicke (flache Bleche).

Die Lagekorrektur erfolgt langs der Z-Achse des Werkzeugs und im
gesamten Arbeitsraum.

Sie muss in Verbindung mit FUNCTION APP2D_ON gebraucht werden.

Syntax:
FUNCTION TRA2D_ON (gap gap,focus,comp)

Parameter:

Abstand Sensor-Werkstiick.

Position des Brennpunkts bezogen auf das Blech.
Funktion fir die Kompensation der optischen Kette.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN ( )
SPEED 5

MOVE_LIN ()

FUNCTION APP2D_ON(GAP,FOCUS ,COMP)
WORK_ON PIERCING,1 (Shutter=3)
WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=3)
FUNCTION TRA2D_ON(GAP,FOCUS, COMP)
SPEED 10

MOVE ...
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TRA2D_OFF

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Sie dient zur Deaktivierung der Funktion fur die Aufrechterhaltung des
Abstands zwischen dem Laserbrennpunkt und der zu schneidenden
Oberflache (FUNCTION TRA2D_ON - Blechschneidemaschinen). Sie
muss vor jeder Ruckstellung der Achse Z vom Werkstlick eingeflgt
werden.

Nur fiir zweidimensionale Werkstiicke (flache Bleche).

Syntax:
FUNCTION TRA2D_OF

Parameter:
Kein Parameter.

Anwendungsbeispiel:

MOVE_LIN ( )

MOVE_LIN ()

WORK_ON CUTTING,1 (Shutter=1)
FUNCTION TRA2D_OF

SPEED 70

MOVE ...

SETFOCUS

Direkt im Editor der
MMI einzugeben.

Sie wird verwendet, um die Position des Brennpunkts bezogen auf das
Blech einzugeben und wahrend des Schneidvorgangs konstant zu halten.
Sie kann an einer beliebigen Stelle des Programms eingefuigt werden.

Syntax:
FUNCTION SETFOCUS (gap,focus,comp)
Parameter:
Abstand Sensor-Werkstlick
Position des Brennpunkts bezogen auf das Blech.

Funktion fir die Kompensation der optischen Kette.

Anwendungsbeispiel:

PROGRAM NOME ( )

BEGIN

TASK Main /PRI = LOW

BEGIN

FUNCTION SETFOCUS (GAP,FOCUS,COMP)
SPEED 80

MOVE_LIN ( )
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Beispiel eines Programms, das die Funktionen APPROACH, SQUARE und TRAC_ON
verwendet

PROGRAM TEST1 ()

CONST
On = 3.00000
Off = 0.00000

END_CONST

VAR
XL
YL
ZL

REAL
REAL
REAL
AL REAL
BL REAL
XL1 : REAL
YL1 - REAL
ZL1 - REAL

AL1 : REAL
BL1 : REAL
DX : REAL
DY : REAL
DZ : REAL
COUNT : INTEGER
END_VAR
BEGIN
TASK TASK1 /PRI = LOW
BEGIN

I Mild Steel Sp. 3 mm
1 6 Locher Durchm. 3 mm
1 VERSTELLUNG AUF Y- AM ENDE JEDEN SCHNITTS

COUNT = O

FUNCTION SENS_ON (0.8)
DELAY 1.0

FUNCTION APPROACH
DELAY 1.0

FUNCTION SQUARE

WORK_ON PIERCING ,1 (Shutter=0ff ,Delay=10 ,Type=2 ,Power=1500 ,Freq=50
,DutyC=16.6 ,GasPress=1.5 ,GasType=1 )

UPDATE (AX1=XL ,AX2=YL ,AX3=ZL ,AX4=AL ,AX5=BL ) /COORD = ABSOL

TCP (0,0,-10)

UPDATE (AX1=XL1 ,AX2=YL1 ,AX3=ZL1 ,AX4=AL1 ,AX5=BL1 ) /COORD = ABSOL
TCP (0,0,0)

DX
DY
Dz

XL-XL1
YL-YL1
ZL-ZL1

FUNCTION TRAC_ON

1100:  MOVE_LIN (XL ,YL-0.05 ,ZL,AL,BL)/COORD=ABSOL/SPEED=2.0

GOSUB 2000

GOSUB 2001

MOVE_HOL (XL,YL,ZL,AL,BL)/NORM (XL+DX ,YL+DY ,ZL+DZ ,AL ,BL)/RAD =
1.5/SMOOTH = 0

GOSUB 2101
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MOVE_LIN (XL,YL-5,ZL,AL,BL)/COORD=ABSOL/SPEED=2.0
UPDATE (AX1=XL ,AX2=YL ,AX3=ZL ,AX4=AL ,AX5=BL ) /COORD = ABSOL

COUNT = COUNT + 1

IF COUNT < 6 THEN GOTO 1100
END_IF

FUNCTION TRAC_OFF

GOTO 9999

2000 - I PIERCING

WORK_ON PIERCING ,2 (Shutter=0On ,Delay=2000 ,Type=2 ,Power=1500 ,Freq=50
,DutyC=16 ,GasPress=1.5 ,GasType=1 )

RETURN

2001 - I CUTTING

WORK_ON CUTTING ,1 (Shutter=0On ,Type=2 ,Power=530,Freq=50 ,DutyC=45
,GasPress=2.5000 ,GasType=1 )

DELAY 0.6

SPEED 2.3

RETURN

2101 : ! END CUTTING
WORK_ON CUTTING ,1 (Shutter=0ff,Type=2 ,Power=1500 ,Freq=50 ,

DutyC=16.000, GasType=1 ,GasPress=1.50000 )
RETURN

9999:  MOVE_LIN (AX3=#+30)/COORD=ABSOL/SPEED=50
WORK_OFF CUTTING
FUNCTION SENS_OFF
END_TASK
END_PROGRAM
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RAPIDO - OPTIMO - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

AUTOMATISCHE BESTIMMUNG DER NORMALEN

Fiir eine gute Schnittqualitdt muf3 der Maschinenkopf senkrecht zur Werkstiickoberfldche positio-
niert sein.

Um die Aufgabe des Bedieners im Selbstlernverfahren iiber die Handbox zu vereinfachen und
erleichtern ist eine Funktion zur automatischen Positionierung des Kopfes senkrecht zur
Werkstiickoberfldache verfiigbar.

Diese Funktion wird nur ausgefiihrt, falls sie ausdriicklich vom Bediener iiber eine Taste der
Handbox (AUTONORM) abgerufen wird.

Zur korrekten Positionierung des Kopfes mufl der Vektor senkrecht zur Oberfldche mit Ursprung in
der aktuellen Position des TCP auf der Schnittbahn berechnet werden.

Fiir diese Berechnung steuert die CNC die Ausfiihrung einer Bewegung, mit der eine Bohrung mit
5 mm Durchmesser definiert wird; bei dieser Bewegung werden die Achskoordinaten von 9
Punkten gleichen Abstands erfaf3t.

Anhand von Dreiergruppen dieser Punkte werden 3 verschiedene Ebenen und die entsprechenden
senkrechten Vektoren berechnet. Der Mittelwert der 3 Vektoren wird als senkrechter Vektor zur
Oberfliche iibernommen, aus dem die Positionen der Maschinenachsen A und B berechnet werden.
SchlieBlich wird eine Zustellbewegung des Kopfes in die gewiinschte Stellung freigegeben.

Die Bewegungen zur Erfassung der Punkte werden mit eingeschaltetem Sensor ausgefiihrt.

Die Bewegungen werden nur ausgefiihrt, falls sie vom Bediener ausdriicklich abgerufen wurden.
Nach Betitigung der Taste AUTONORM der Handbox (entspricht dem Abruf einer Funktion) ist
das System zur Ausfiihrung eines Teileprogrammes bereit und auf dem Bildschirm der Handbox
erscheint die Aufforderung zum Driicken der START-Taste. LdBt der Bediener die START-Taste
los, werden die Bewegungen unterbrochen und erst bei erneutem Driicken der START-Taste wieder
aufgenommen.

WIE WIRD DIESE FUNKTION VERWENDET
- Mi den JOG-Tasten der Handbox wird der TCP auf einem Punkt der Schnittbahn positioniert.
- Mit der Taste AUTONORM wird die Ausfiihrung der Funktion abgerufen.

- Die Funktion wird durch Driicken der START-Taste ausgefiihrt.

EINSCHRANKUNGEN

Die Funktion zur automatischen Bestimmung der Normalen ist in folgenden Fillen nicht verwend-
bar:

- falls nicht mindestens 4 mm Werkstoft auf jeder Seite der Schnittbahn verfiigbar sind

- an einer Ecke.

TEIL 2 - ANLAGE ZUR PROGRAMMIERUNG - Automatische Bestimmung der Normalen -1-
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Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

SENSOR

Bei Schnittbearbeitungen dient der kapazitive Sensor auf dem Roboterkopf dazu, um den Abstand
der Diise vom Blech (beim Hub + 7.5 mm der C-Achse) konstant zu halten.

Der Sensor erlaubt also die “Anpassung” des Teileprogrammes an die wirkliche Werkstiickform
durch die Nutzung des Hubes der C-Achse. Dabei handelt es sich um eine lokale “Korrektur” von
max. + 7.5 mm. Fiir grolere Abweichungen kommt die Tracking-Funktion zur Anwendung.

Der Sensor muf} vor der Anweisung zur Annidherung an das Werkstiick eingeschaltet werden; ent-
sprechend darf der Sensors erst ausgeschaltet werden, nachdem die Achsen in die Ruhestellung
zuriickgefahren wurden.

Abgesehen von einigen Ausnahmen enthilt ein Schnittprogramm eine Anweisung zum Einschalten
des Sensors zu Beginn des Teileprogramms und eine Anweisung zum Ausschalten des Sensors am
Ende des Teileprogramm:s.

Bei Verwendung des Sensors steuert die CNC eine Bewegung der C-Achse, u.zw. so, daf} die Diise
den programmierten Abstand einhilt.

Bei eingeschaltetem Sensor ist der Kopf vom Werkstiick entfernt und die C-Achse erreicht den
unteren Endanschlag. Durch die ndchste Anweisung zur Anndherung an das Werkstiick ist der volle
Hub der C-Achse fiir die gesamte Schnittdauer verfiigbar.

Bei normalen Arbeitsbedingungen erreicht die C-Achse des Roboterkopfes niemals den oberen
bzw. unteren Endanschlag.

Erreicht die C-Achse den oberen Endanschlag, so erscheint eine Fehlermeldung und die Maschine
wird sofort gestoppt, da das Werkstiick in diesem Fall gegen den Kopf féhrt.

Die C-Achse kann den unteren Endanschlag hingegen nur in der Anndherungs- und/oder
Riickstellphase vom Werkstiick bei Schnittbeginn bzw. Schnittende erreichen.

Erreicht die C-Achse den unteren Endanschlag beim Schneiden, so bedeutet dies, da3 die Maschine
eine Bewegung aullerhalb des Werkstiicks ausfiihrt (zum Beispiel einen Durchgang auf einem
bereits bearbeiteten Teil). Dies entspriche einem Storfall und die Programmausfiihrung miif3te
unterbrochen werden.

Sobald die Bedingung “C-Achse am unteren Endanschlag” erfalit wurde, schlie3t das System die
Blende, ohne jedoch das Teileprogramm zu unterbrechen.

Die Unterbrechung des Teileprogrammes bei Erreichen des unteren Endanschlages muf3 direkt tiber
das Teileprogramm gesteuert werden.

Wihrend der Schnittbearbeitung entspricht das Anfahren des unteren Endanschlages durch die C-
Achse einem Fehler; in der Anndherungs- und/oder Riickstellphase vom Werkstiick hingegen ent-
spricht dies keinem Fehler.

Uber das Teileprogramm kann der Sensor wie folgt gesteuert werden:

- Einschalten

- Ausschalten

- Lock

- Uberwachung der Leerdurchginge
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Einschalten

Zum Einschalten des Sensors wird folgende Anweisung ins Teileprogramm geschrieben:
FUNCTION SENS_ON (gap)

wobei gap einer Realzahl entspricht, die den Abstand in mm ausdriickt, die die Diise in bezug auf
das Blech beibehalten muB}. Zulissige Werte zwischen 0,1 und 2,9 mm.

Ausschalten

Zum Ausschalten des Sensors wird folgende Anweisung ins Teileprogramm geschrieben :
FUNCTION SENS_OFF

Nach der Ausfithrung wird die C-Achse in die Nullstellung des Potentiometers (halber Achshub)
gefahren.

Lock

Mit der Anweisung
FUNCTION SENS_LCK

wird der Sensor gesperrt, die Achse jedoch verbleibt in der aktuellen Stellung und fihrt nicht die
Nullstellung des Potentiometers an.

Sensorschutz

Mit den Anweisungen :
FUNCTION SAFE_ON
FUNCTION SAFE_OFF

kann ein eventuelles “Fehlen des Werkstiicks” iiberpriift werden, das eine schwere Beschiddigung
der Maschine bewirken konnte.

Nach der Ausfithrung der Anweisung FUNCTION SAFE_ON wird die Bedingung “C-Achse am
unteren Endanschlag” als fataler Fehler interpretiert und die Maschine ausgeschaltet.

Mit der Anweisung FUNCTION SAFE_OFF kann diese Fehlerverwaltung ausgeschaltet werden.
Als Default ist SAFE_OFF gesetzt.

Bei der Eingabe dieser Anweisungen in ein Teileprogramm muf} vermieden werden, dall das
System beim Auftreten nicht gewiinschter Bedingungen Fehler meldet.
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Der Schutz soll erst freigegeben werden, nachdem die Bewegungen, mit denen der Roboterkopf auf
das Werkstiick fihrt, beendet sind.

Der Schutz soll vor einer Riickstellbewegung aus einem Werkstiick ausgeschaltet werden.

Fiir die korrekte Anwendung dieser Funktionen muf} ein Schnittprogramm wie folgt aufgebaut sein:

FUNCTION SENS_ON (gap) ! Zustellung auf das Werkstiick
MOVE_LIN ( ) ! Freigabe des Laserprozesses

WORK_ON ! Freigabe der Schutzeinrichtungen
MOVE ! Schnittbahn

WORK_OFF ! Ausschalten des Laser

FUNCTION SAFE_OFF ! Ausschalten der Schutzeinrichtungen
MOVE ! Riickstellung aus dem Werkstiick
FUNCTION SENS_OFF ! Ausschalten des Sensors
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Anlage zur PROGRAMMIERUNG :

Rotation-Translation eines Teileprogrammes
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ROTATION-TRANSLATION EINES TEILEPROGRAMMS

Ein Teileprogramm enthilt alle zur Bearbeitung des Werkstiicks erforderlichen Programmschritte.
Mit den Bewegungsanweisungen (MOVE) werden die Bahnen der einzelnen Maschinenachsen defi-
niert. Sie beschreiben also die Art der Bewegung und enthalten die Koordinaten der Linearachsen
(X,Y,Z) zum Anfahren des Zielpunktes und jene der Drehachsen (A,B) zur Ausrichtung des Kopfes
bei den jeweiligen Bewegungen.

Alle Koordinaten sind auf das absolute Bezugssystem der Maschine bezogen.

Dies bedeutet, da3 durch die Koordinatensequenz einer Anweisung ein Punkt in bezug auf das
Bezugssystem der Maschine und nicht des Werkstiicks eindeutig definiert wird.

Programm in der Ausgangsstellung des Werkstiicks

In einem Programm bestimmen alle aufgezeichneten Punkte eine Bahn im Arbeitsraum der
Maschine. Diese Bahn liegt auf der Werkstiickoberfliche.
Wird das Werkstiick aus seiner urspriinglichen Lage verschoben, so liegt auch die iiber das
Programm definierte Bahn nicht mehr auf dem Werkstiick.

Programm in der Ausgangsstellung des Werkstiicks und verschobenes Werkstiick
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Um die Bahn erneut mit dem Werkstiick zu verbinden ist eine Programminderung unter
Beriicksichtigung der neuen Werkstiickposition erforderlich.

Dies bedeutet also, da3 ein Programm eng mit der Werkstiickposition im Arbeitsraum der Maschine
verbunden ist.

Bei jeder Verschiebung des Werkstiicks muf3 das Programm daher an die jeweils neue Gegebenheit
angepalit werden.

Dies ist zum Beispiel der Fall, wenn die Werkstiickhalterung entnommen und dann zur weiteren
Schnittbearbeitung des selben Werkstiicks neu positioniert wird.

In vielen Fillen ist die Neupositionierung der Werkstiickhalterung in der urspriinglichen Stellung
nicht moglich; auch kann die Anordnung des Werkstiicks in einer neuen Position erforderlich sein
(z.B. Aufspannung anderer Werkstiickhalterungen, die nicht verstellt oder entnommen werden diir-
fen).

Uber die Anweisungen SYSDEF und SYSMACHINE ist die Numeriksteuerung in der Lage, das
Programm automatisch an die neue Stellung anzupassen.

Der Unterschied zwischen der urspriinglichen und der neuen Werkstiickposition ist das Ergebnis
einer :

- einfachen Translation der Achsen X,Y.,Z
- Translation und Rotation

Im ersten Fall entspricht die Neupositionierung hédufig einer Translation auf einer oder mehreren
Achsen.

Diese Verschiebung erfolgt mit der Anweisung SYSDEF, wobei nur die ersten drei Parameter der
Anweisung zur Definition der Verstellschritte verwendet werden.

Im zweiten Fall hingen miissen sowohl die Verstellungen in X, Y und Z, als auch die Rotation
berechnet werden (fiir die ausfiihrliche Beschreibung, siehe unten).

Mit der Anweisung SYSDEF wird die Translation und die Rotation definiert, {iber die die Steuerung
eine Rotation-Translation des Teileprogrammes in die neue Stellung vornimmt, wobei die
Ausrichtung des Werkzeugs (Achsen A und B) jedoch unveridndert bleibt (d.h. so wie sie im
Teileprogramm definiert wurde).

Bei geringfiigigen Werkstiickdrehungen (unter 3-4° und bewirkt durch Ungenauigkeiten der
Werkstiickhalterung), bei denen das technische Ergebnis der Bearbeitung nicht beeinfluBt wird,
genligt eine Rotation-Translation des Teileprogrammes.

Bei groBeren Drehbewegungen hingegen ist auch eine Neuberechnung der Ausrichtung der Achsen
A und B notig.

Auch diese Berechnung kann automatisch von der Numeriksteuerung iibernommen werden; dazu
sind die Anweisungen SYSDEF und SYSMACHINE erforderlich.

Mit der Anweisung SYSDEF wird die Rotation-Translation definiert und freigegeben, wihrend mit
SYSMACHINE die neue Ausrichtung des Kopfes berechnet wird.

Bei beiden handelt es sich um MODALE Anweisungen, d.h. die Rotation-Translation muf3 am
Programmende geldscht werden.
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Eine erhohte Bahnpridzision im Sinne der Kopfausrichtung bedarf einer besonderen
Aufmerksamkeit: der Maschinenkopf ist nicht eutektisch, d.h. nicht immer entsprechen den
gewiinschten kleinen Winkelverstellungen des Werkzeugs kleine Drehungen der Kopfachsen.

Liegt die gewiinschte Anderung der Werkzeugausrichtung in der Ebene u-w des Werkzeugs, so muf}
der gesamte Kopf auch bei geringsten Bewegungen um 90° gedreht werden.

Eine exakte Rechtwinkligkeit des Werkzeugs zur Oberflédche iiber die gesamte Arbeitsbahn konnte
eine unzuldssige Bewegung des Kopfes mit stindigen Drehungen und Riickstellungen fiir eine kor-
rekte Ausrichtung und daher zu entsprechenden Problemen bei der Bearbeitung fiihren.
Beispielsweise soll ein Werkstiick mit folgender Form geschnitten werden:

S2 Z
c2
S1
c1
X Y

wobei die Oberfldache S2 der Abbildung parallel zur XY-Ebene der Maschine liegt.

Fiir jede Schnittbearbeitung auf dieser Oberfliche muf3 die B-Achse auf 0° positioniert sein,
wihrend sich die A-Achse in beliebiger Stellung befinden kann.

Zur Schnittbearbeitung der Oberfldache S1 hingegen muf3 die B-Achse etwa auf 90° positioniert sein,
wihrend fiir die A-Achse zwei Stellungen moglich sind: 0° oder die entsprechende symmetrische
Stellung.

Um bei der Bahnbearbeitung der beiden Kurven C1 und C2 Kopfdrehungen zu vermeiden wird der
Kopf in der korrekten Lage zum Schneiden der Kurve C1 positioniert; zum Schneiden der Kurve C2
geniigt daher die Drehung der B-Achse.

Nehmen wir an, das Werkstiick wird um die Y-Achse gedreht:

c2 z
S2

C1

S1
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Zum Schneiden der Kurve Cl1 ist keine Neuausrichtung des Kopfes erforderlich; zum Schneiden der
Kurve C2 jedoch und fiir die Beibehaltung der Rechtwinkligkeit muf3 die A-Achse um 90° gedreht
werden.

Bei kleinen Werkstiickdrehungen (ca. 5-6°) kann eine gute Schnittqualitit auch ohne Rotation der A-
Achse (d.h. der Kopf ist nicht genau rechtwinklig angeordnet) erzielt werden.

Wird mit der Anweisung SYSMACHINE im Teileprogramm die Werkzeugrotation freigegeben, so
ist der Parameterwert (fiir die exakte Syntax, sieche ndchsten Abschnitt) zur Definition des
Grenzwertes zur Freigabe der Rotation so zuzuweisen, dafl die Kopfdrehungen beschrinkt werden
und eine gute Schnittqualitit gewéhrleistet wird.

Aufgrund der zwei nacheinander erfolgenden Drehungen des Kopfes besteht fast immer die
Moglichkeit, die selbe Bahnposition mit wenigstens zwei Winkelkonfigurationen des Kopfes anzu-
fahren.

Gewdohnlich erlaubt jedoch nur eine diese Positionen eine weitere, kontinuierliche Bahnzustellung.
Die entsprechende Wahl erfolgt durch den Programmierer.

Bei der Positionierung zwischen einer Schnittbahn und der ndchsten kann es vorkommen, da3 grof3e
Kopfdrehungen freigegeben werden (z.B. um eine Kollision zwischen Werkstiick und Kopfantrieb
zu vermeiden), d.h. daf} bei der Neuausrichtung fiir den néchsten Schnitt nicht die optimale Bahn (im
Sinne der Rotation von A und B) gewihlt wird.

Ist die Funktion Werkzeugdrehung (Anweisung SYSMACHINE) aktiv, so berechnet die
Numeriksteuerung die neue Position des Kopfes im Zielpunkt der Anweisung so, dal die Drehungen
von A und B auf ein Minimum reduziert werden.

Enthilt das urspriingliche Teileprogramm groflere Kopfdrehungen, d.h. Bewegungen, bei denen die
Rotation der A- und B-Achse nicht minimal ist, so ist diese Bedingung bei freigegebener SYSMA-
CHINE-Anweisung nicht gewiahrleistet. Zum Setzen dieser Bedingung darf in den Anweisungen des
Teileprogrammes keine Rotation (jeder Kopfachse) iiber 90° definiert werden.

Dazu geniigt es, die Zwischenpunkte so zu definieren, dal} fiir jeden Abschnitt keine Rotation iiber
90° erforderlich ist.

Falls fiir die Bahn vom Punkt Pi bis zum Punkt Pf:

® » ® ®
Pi P1 P2 Pf

die A-Achse um 200° gedreht werden muB3, sind mindestens 2 Zwischenpunkte so zu wihlen, daf3
die 200° der Drehung auf die verschiedenen Abschnitte aufgeteilt werden (z.B. 80° zwischen Pi und
P1, 80° zwischen P1 und P2 und die restlichen 40° zwischen P2 und Pf).

Dies bedeutet, dafl den Positionen der Achsen A und B zwischen zwei Punkten der Bahn immer eine
minimale Rotation zugeordnet sein muf3.
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SYNTAX DER ANWEISUNG

Die Syntax der Anweisung SYSDEF ist folgende :

SYSDEEF (Ax, Ay, Az, O, A, T)

wobei:  Ax, Ay, Az der Translation in mm entsprechen.

O, A, T definieren die Eulersche Rotation des Bezugssystems in Radianten

Die Syntax der Anweisung SYSMACHINE ist folgende :

SYSMACHINE (1, cmd, o)

cmd entspricht dem Code zur Freigabe oder zur Sperrung der Berechnung der Rotation der

Achsen A und B gemil den in der Anweisung SYSDEF bestimmten Daten.

1 Freigabe
0 Sperrung

entspricht dem Grenzwert (in Radianten) fiir die Freigabe oder Sperrung der
Achsrotationen A bzw. B.

Die CNC berechnet die neue Position von A und B: erfordern diese Positionen in bezug
auf die aktuelle eine Rotation > + o, so werden die Achsen verfahren; ist die Rotation < +
a, so bleiben die Achsen in der durch das Programm definierten Position.

Fiir diesen Parameter wird der Wert 0,05 Radianten (entspricht 2.5°) empfohlen.

Zum Riicksetzen der Rotation-Translation miissen folgende Anweisungen ins Programm geschrie-
ben werden :

SYSDEF (0, 0, 0, 0, 0, 0)
SYSMACHINE (1, 0, 0)

Fiir den korrekten Einsatz dieser Anweisungen sind folgende Regeln zu beachten :

Fiir die letzte MOVE-Anweisung vor SYSDEF und/oder SYSMACHINE ist das Attribut “fly”
nicht zulissig.
Bei den Parametern kann es sich um Konstanten oder reale Variablen handeln.
Da es sich um modale Anweisungen handelt, mufl das Programm mit den entsprechenden
Anweisungen zum Riicksetzen der Parameter schlieBen; andernfalls werden diese Werte gespei-
chert und bleiben weiterhin aktiv.
Als erste Anweisung nach SYSDEF und/oder SYSMACHINE ist keine Inkrementalanweisung
zulissig.

ACHTUNG

Bei der Programmierung im Selbstlernverfahren miissen die Anweisungen SYSDEF und/oder
SYSMACHINE (falls im Programm vorhanden) vor jeder Ausfiihrung oder Anderung bestehen-
der Anweisungen ausgefiihrt werden.
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BERECHNUNG DER ROTATIONSBETRAGE

Zur Berechnung der Rotationsbetrige werden zwei Gruppen von je 3 Punkten verwendet, von denen
eine auf die Ausgangsstellung (d.h. die Position bei der Definition des Teileprogrammes) und die
zweite auf die neue Werkstiickstellung bezogen ist.

Die drei Ausgangspunkte miissen beim erstmaligen Schreiben des Programmes erfaf3t werden.
Diese Punkte konnen manuell erreichen wenden.

Die Punkte konnen direkt auf dem Werkstiick oder aber auf der Werkstiickhalterung erfal3t werden.
Zur Erfassung der Punkte eignen sich besonders Bohrungen bzw. bearbeitete Oberflichen der
Werkstiickhalterung.

Daher sollten die Werkstiickhalterungen so entwickelt und hergestellt werden, so dal} sie drei
Bezugspunkte auf den Halterungen, von der Machine gut erreichbar sind.

Dabei gelten folgende Regeln :

- Sie miissen innerhalb der Maschinenabmessungen liegen. Liegen sie zum Beispiel am Boden
des Werkstiickhalters, so ist zu beriicksichtigen, dal} sie fiir die Z-Achse erreichbar sein miis-
sen.

- Eventuelle, zur Stiitzung von Teilen eingebaute Vorrichtungen (Greifer, Spannfutter, usw.) diir-
fen die MeBBbewegungen des Kopfes nicht {iberschneiden; dabei ist die Gesamtabmessung des
Roboterkopfes zu beriicksichtigen.

Eventuelle Bohrungen am Werkstiickhalter miissen auf bearbeiteten Oberflidchen liegen; deren
Durchmesser darf nicht kleiner sein als 20 mm, um eine korrekte Messung der Bohrungsmitte zu
gewdhrleisten.

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, dafl der Werkstiickhalter Bezugsplatten (Quader) aufweist;
in diesem Fall besteht die Moglichkeit, drei Seiten zu messen und eine Ecke des Quaders als
Bezugspunkt zu verwenden.

Die Werkstiickhalter sollten moglichst beide Arten von Beziigen aufweisen (z.B. zwei Bohrungen
und einen Quader). Da diese drei Punkte die Bestimmung eines Bezugssystems ermoglichen, diirfen
sie nicht auf der selben Geraden liegen.

ANMERKUNG: Je nach Form des Werkstiickhalters sollten die drei Beziige moglichst weit ausein-
ander liegen.

Die Werte der drei urspriinglichen Punkte miissen zusammen mit dem Teileprogramm gesichert wer-
den, um die Neupositionierung des Programmes zu ermoglichen, sobald das Werkstiick aus seiner
urspriinglichen Stellung entnommen wird.

Das selbe Verfahren zur Erfassung der drei Punkte muf3 auch fiir die neue Werkstiickposition wie-
derholt werden, um die Koordinaten der drei neuen Punkte zu erfassen.

TEIL 2 - Anlage zur PROGRAMMIERUNG : ROTATION-TRANSLATION EINES TEILEPROGRAMMS -6-



OPTIMO - RAPIDO - DOMINO - MAXIMO 5 - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

Z

@® Pl

P3
P2

Die drei Punkte auf dem Werkstilick

Diese beiden Gruppen zu je drei Punkten werden zur Berechnung der Rotation verwendet.

Die Berechnung kann anhand eines halbautomatischen oder eines automatischen Verfahrens erfol-
gen.

Die Koordinaten der Programmanweisungen sind in jedem Fall die selben; das Programm enthélt
immer die Definition der Bahn, bezogen auf die Ausgangsstellung des Werkstiicks.
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MANUELLE ERFASSUNG DER PUNKTE

1 -

Drei Punkte auf dem Werkstiick oder auf dem Werkstiickhalter wihlen, mit 3 Kreuzen, die durch
die Maschine leicht anfahrbar sind kennzeichnen und mit einer Nummer identifizieren (1, 2, 3).
Zum Anfahren des Kreuzes wird die A-Achse verfahren, wihrend die B-Achse vertikal positio-
niert sein muf.

Priifen, ob der Sensor ausgeschaltet ist.

Einen Programmierdiise mit kleiner Bohrung verwenden.

Die Maschine mit dem Handprogrammiergerit manuell direkt auf den ersten Punkt fahren (ohne
ein Programm zu schreiben) und den roten Punkt des He-Ne langsam auf der Mitte des Kreuzes
positionieren.

Eine Dickenlehre von 1 mm zwischen Werkstiickhalter und Diise (siehe Zeichnung) einlegen.
Die Diise mufl die Dickenlehre etwas beriihren, die jedoch frei verschiebbar sein muf} (die
Maschine darf nicht darauf driicken). Bei diesen Schritten ist immer die selbe Dickenlehre zu

verwenden.

Die Position der Achsen (X,Y,Z) in absoluten Koordinaten von der Bedienkonsole ablesen und
aufzeichnen.

Die Schritte 4,5,6 fiir den zweiten und den dritten Punkt wiederholen.

@)Use
&
| e
‘ Werkzeughalter 7

Dickenlehre 1 mm
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HALBAUTOMATISCHES VERFAHREN - Fall 1

Fiir jedes Werkstiick miissen manuell drei Punkte erfal3t werden:
- mit dem Handprogrammiergerit

Der Bediener hat die erfaBten Werte aufzuzeichnen (zum Beispiel auf Papier).

Das selbe Verfahren wird bei jeder Entnahme des Werkstiickhalters und bei seiner Neupositionierung
zum Schneiden neuen Werkstiicke wiederholt.

Auch in diesem Fall hat der Bediener die drei Punkte in der neuen Stellung aufzuzeichnen.

Die beiden Gruppen von Punkten werden in das Programm SYSDEF aufgenommen, mit dem die
Translation und die Rotation fiir die SYSDEF-Anweisung berechnet wird.

Die SYSDEF-Anweisung wird dann ins Schnittprogramm aufgenommen, um dieses an die neue
Stellung anzupassen.

Soll auch die Berechnung der neuen Kopfausrichtung aktiviert werden, so ist nach der Anweisung
SYSDEF auch die Anweisung SYSMACHINE zu schreiben.

PROGRAMM SYSDEF

Das Programm SYSDEF ist im PC der CNC installiert und lduft unter WINDOWS.

Fiir dessen Aktivierung wird die CNC mit den Tasten ALT+TAB auf der Tastatur ausgeschaltet.
Die Ikone SYSDEF mit den Tasten = oder < anwihlen und mit RETURN die Ausfiihrung freige-
ben. Es erscheint ein Dialogfenster, in das der Bediener die Punktekoordinaten der urspriinglichen
und der neuen Position eingibt.

Das Dialogfenster erlaubt die Dateneingabe und die Anzeige der Berechnungsergebnisse.

Die Felder “First Program”, “Second Program” und “Third Program” dienen zur Eingabe der
Koordinaten der drei Punkte, die der Ausgangsstellung des Werkstiicks entsprechen.

Die Felder “First Measure”, “Second Measure” und “Third Measure” hingegen dienen zur Eingabe
der Koordinaten der drei Punkte der neuen Werkstiickstellung.

Mit der Taste “Compute” wird die Berechnung abgerufen.

Im Abschnitt “SYSDEF” bringt das Programm die Werte der sechs Parameter der Anweisung SYS-
DEF zur Anzeige, die ins Teileprogramm iibernommen werden.

Wie bereits oben angefiihrt dndert sich das Teileprogramm nicht: die Koordinaten der MOVE-
Anweisung bleiben weiterhin jene der Punkte auf der Bahn der Ausgangsstellung des Werkstiicks,
obwohl die Achsen durch die SYSDEF-Anweisung bei der Ausfiihrung des Programmes Punkte mit
anderen absoluten Koordinaten anfahren.

TEIL 2 - Anlage zur PROGRAMMIERUNG : ROTATION-TRANSLATION EINES TEILEPROGRAMMS -9-



OPTIMO - RAPIDO - DOMINO - MAXIMO 5 - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

Wenn das Programm geédndert werden mufl und das Werkstiick sich nicht mehr in der
Ausgangsstellung befindet, miissen die gegebenen Rotationen-Translationen beriicksichtigt werden,
um die korrekten Anderungen zu erhalten.

Werden die Anderungen im Selbstlernverfahren vor jeglicher Anderung einer MOVE-Anweisung
oder vor einer neuen MOVE-Anweisung ausgefiihrt, so ist die Ausfiihrung der Anweisung SYSDEF
und SYSMACHINE erforderlich, um die CNC zu informieren, daf} eine Rotation-Translation statt-
gefunden hat.

SYSDEF

0.00000 ]y« [0.00000 | . [0.00000 ||| 0.00000
0.00000 0.00000 0.00000 0.00000

0.00000 0.00000 0.00000 0.00000

60
5

SYSDEF (50.00000, 50.00000, 50.00000, 3.14159, 1.57080, 3.14159)

Sobald die Koordinaten des Punktes eingelesen werden, wird sie das System im Programm spei-
chern, als sei das Werkstiick in der Ausgangsstellung positioniert: d.h. vor der Speicherung der
Anweisung wird eine umgekehrte Transformation vorgenommen.

Die Anderungen werden in einigen Fillen mit einem “Editor”-Programm direkt im Teileprogramm
ausgefiihrt (z.B. zum Verschieben einer Bohrung und Einfiihren eines Offsetwertes); die Bewertung
der erforderlichen Korrektur erfolgt hingegen am gedrehten Werkstiick.

Da die Programmdaten auf die Ausgangsstellung bezogen sein miissen, ist die Rotation zu beriick-
sichtigen; d.h. es ist eine umgekehrte Transformation vorzusehen, wie sie von der CNC bei Ande-
rungen im Selbstlernverfahren ausgefiihrt wird.

Diese Berechnung erfolgt mit dem PROGRAMM SYSDEF.

Zur Berechnung der SYSDEF-Daten sind die drei Werte der urspriinglichen und der neuen Punkte
einzugeben (falls von den angezeigten verschieden).

Die Korrekturen werden in das Feld “Delta measure” eingegeben; im Feld “Delta program” wird das
Programm die fiir die Anwendung der betreffenden Korrektur erforderlichen Daten des
Teileprogrammes anzeigen.

Soll eine Bohrung zum Beispiel um 0,7 mm auf der Achse X+ verschoben werden, so wird ins Feld
“Delta measure” X-Achse der Wert 0,7 geschrieben. Im Feld “Delta Measure” wird das Programm
die Korrekturwerte X,Y,Z anzeigen. Diese Daten sind dann mit den Koordinaten X,Y,Z der Mitte und
der Normalen der HOLE-Anweisung des Teileprogrammes zu summieren.
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HALBAUTOMATISCHES VERFAHREN - Fall 2

Dieses Verfahren entspricht in etwa dem im letzten Abschnitt beschriebenen, wobei die Berechnung
der Rotations-/Translationsbetrdge jedoch direkt iiber die CNC beim Ablauf des Teileprogrammes
erfolgt. Auch in diesem Fall sind zur Berechnung der Rotation-Translation die Koordinaten der drei
Punkte mit dem Werkstiick in der Ausgangsstellung und der drei Punkte mit dem neupositionierten
Werkstiick erforderlich.

Diese Daten miissen erfallt (siehe obige Beschreibung) und mit zwei Spezialanweisungen ins
Teileprogramm geschrieben werden :

- POINT_ORI (X{, Y1, Z{, X0, Y0, Z9, X3, Y3, Z3)
- POINT_TRF (X', Y{, Z{’ Xy, Yo', Zo', X3, Y3, Z'3)

wobei POINT_ORI die Koordinaten der Punkte in der Ausgangsstellung und POINT_TRF die
Koordinaten der selben Punkte in der neuen Stellung enthilt. Die Berechnung der Daten der
Rotation-Translation und deren Freigabe erfolgt mit der Anweisung :

SYSREF_ON

Mit dieser Anweisung wird die Rotation-Translation ins Teileprogramm iibernommen, wéhrend die
urspriingliche Werkzeugausrichtung (Achsen A und B) des Teileprogrammes beibehalten wird. Zur
Freigabe der Kopfdrehung ist das Attribut / HEAD_ROT erforderlich :

SYSREF_ON /HEAD_ROT (o)

wobei o  entspricht dem Grenzwert (in Radianten) fiir die Freigabe oder Sperrung der
Achsrotationen A bzw. B.
Die CNC berechnet die neue Position von A und B: erfordern diese Positionen in bezug auf
die aktuelle eine Rotation > o, so werden die Achsen verfahren; ist die Rotation X< + o0 so
bleiben die Achsen in der durch das Programm definierten Position.
Fiir diesen Parameter wird der Wert 0,05 Radianten (entspricht 2.5°) empfohlen.

Zur Anderung eines Programmes im Selbstlernverfahren sind diese drei Anweisungen vor jedem
anderen Schritt des Teileprogrammes auszufiihren.

Soll einfach eine Figur verstellt werden, so hat der Bediener die im letzten Abschnitt beschriebenen
Schritte auszufiihren (siehe SYSDEF-Programm).

Die Rotation-Translation ist eine modale Funktion und mufl am Ende des Programmes mit der
Anweisung :
SYSREF_OFF

Die Anweisungen POINT_ORI, POINT_TRF und SYSREEF stehen in einem engen Zusammenhang;
sie diirfen daher ein einziges Mal im gesamten Programm definiert werden.
Die Punktekoordinaten sind nur in numerischer Form definierbar (d.h. Variablen sind nicht zulds-

sig).
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AUTOMATISCHES VERFAHREN

Dieses Verfahren entspricht einer Erweiterung des halbautomatischen Verfahrens (Fall 2) und erlaubt
das direkte Schreiben der Punktekoordinaten ins Teileprogramm iiber ein Programm.

Dabei wird ein Programm geschrieben, das die Punktekoordinaten erfat und mit Hilfe von
Spezialanweisungen ins Teileprogramm iibernimmt, wodurch die manuelle Erfassung der
Punktekoordinaten und die folgende Ubernahme in die Anweisungen POINT_ORI und POINT_TRF
entfallt.

In diesem Fall werden also zwei Teileprogramme verwendet: mit einem werden die Punkte auf dem
Werkstiick erfaft (Identifikation der Iststellung des Werkstiicks) und mit dem zweiten erfolgt die
eigentliche Werkstiickbearbeitung.

Das Teileprogramm zur Erfassung der Punkte wird ein erstes Mal zur Erfassung der Koordinaten der
drei Bezugspunkte mit dem Werkstiick in der Ausgangsstellung verwendet (d.h. Stellung des
Werkstiicks beim Schreiben des Schnittprogrammes).

Das selbe Teileprogramm (da immer die selben Punkte gemessen werden) wird dann bei jeder
Entnahme und Neupositionierung der Werkstiickhalterung fiir eine neue Schnittbearbeitung wieder-
verwendet.

Mit diesem Teileprogramm werden die Koordinaten der erfa3ten Punkte ins Schnittprogramm iiber-
nommen.

Dazu werden folgende Anweisungen verwendet :

- WRITE_ORI (prg, Xl’ Yl’ Zl’ X2, Y2, Zz, X3, Y3, Z3)
und
- WRITE_TRF (prg, Xl" Yl" Zl" Xz', Y2', Zz', X3', Y3', Z'3)

wobei: prg. Name der Datei (ohne Erweiterung), die das Bearbeitungsprogramm enthilt.

X1, Y], Zq : sind die Koordinaten des ersten Punktes der Ausgangsstellung
X9,Y9, Z, : sind die Koordinaten des zweiten Punktes der Ausgangsstellung
X3, Y3, Z3 : sind die Koordinaten des dritten Punktes der Ausgangsstellung
X1.Y{', 21" : sind die Koordinaten des ersten Punktes der Ausgangsstellung
X5, Y»', Zy' : sind die Koordinaten des zweiten Punktes der Ausgangsstellung
X3',Y3', Z'5 : sind die Koordinaten des dritten Punktes der Ausgangsstellung

Mit diesen Anweisungen werden die Anweisungen POINT_ORI und POINT_TRF im
Schnittprogramm zur Definition der Berechnung der Rotation-Translation geédndert.

ACHTUNG
DDie Daten werden im PRG-Format und nicht im Quellformat RML in das durch die Anweisung
definierte Programm geschrieben (ausfiihrbarer Code).
Um diese Daten auch in der RML-Datei zu sichern und somit auf der Festplatte zu speichern ist
eine “Programmaktualisierung” erforderlich.
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ACHTUNG

Bei der Ausfiihrung der Anweisungen WRITE_ORI oder WRITE_TRF darf der Bediener die Tasten
STOP und NOT-AUS nicht driicken. Da diese Anweisungen eine Anderung der
Programmanweisungen POINT_ORI und POINT_TRF bewirken, konnte eine Unterbrechung zu
einem undefinierten Ergebnis fiihren.

Wie bereits angefiihrt handelt es sich um ein einziges Mefprogramm, da immer die selben Punkte
erfalt werden. Bei der erstmaligen Ausfiihrung mufl es die Anweisung WRITE_ORI enthalten,
damit die Koordinaten der Punkte in der Ausgangsstellung des Werkstiicks iibernommen werden
konnen.

Ab der zweiten Neupositionierung des Werkstiicks muf3 diese Anweisung durch WRITE_TRF
ersetzt werden.

Das Teileprogramm muB fiir diese Anweisungen entsprechend vorbereitet werden, d.h. es muf} die
Anweisungen POINT_ORI und POINT_TREF enthalten (mit allen Parametern auf NULL gesetzt).
Die Rotation-Translation wird berechnet und mit der Anweisung SYSREF_ON durchgefiihrt.

Die Anweisung SYSREF_ON darf erst geschrieben werden, nachdem im Programm die beiden
Punktegruppen definiert wurden.

Dies bedeutet, dal die Anweisung SYSREF_ON erst geschrieben werden darf, sobald eine
Neupositionierung erforderlich ist und die Anweisungen POINT_ORI oder POINT_TREF vollstindig
abgewickelt sind.

Der Reihe nach sind also folgende Schritte erforderlich :

1 - Definition des Teileprogrammes mit :

POINT_ORI (0, 0, 0, 0,0, 0, 0, 0, 0)
POINT_TRF (0,0, 0, 0, 0, 0, 0, 0, 0)

2 - Definition und Ausfiihrung des Programmes zur Erfassung der Koordinaten der drei Punkte in
der Ausgangsstellung des Werkstiicks. Das Programm enthilt die Anweisung :
WRITE_ORI (pI‘g, Xl’ Yl’ Z]’ X2, Yz, Zz, X3, Y3, Z3)

Nach der Ausfiihrung enthilt das Programm :
POINT_ORI (X1,Y,Z1.X9,Y9,7Zy, X3,Y3, Z3)
POINT_TRF (0, 0, 0, 0, 0, 0, 0, 0, 0)

Dann wird die Werkzeughalterung entnommen.

3-  Anderung des Programmes zur Erfassung der Koordinaten der drei Punkte zum Ersetzen der
Anweisung WRITE_ORI mit der Anweisung WRITE_TRF und deren Ausfiihrung.
Das Teileprogramm enthélt nun die kompletten Anweisungen POINT_ORI und POINT_TRF:

POINT_ORI (X{,Y{, Z|.X9, Yo, Zy, X3, Y3, Z3)
POINT_TRF (X1, Y{", Z1": X", Y2, Zo", X3, Y3', Z3)
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4 - Schreiben der Anweisung SYSREF_ON/HEAD_ROTY(..) ins Teileprogramm.

Bei jeder weiteren Entnahme des Werkstiickhalters geniigt es, das Programm zur Erfassung der
Punkte zu starten, bevor das Schnittprogramm abgerufen wird.
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KORREKTUR Z-ACHSE WERKZEUG (TRACKING)

Diese Funktion gestattet:

- die Kontrolle des Laserbrennpunktabstandes vom Werkstiick beim Schneiden;
- Kontrolle der Annédherung des Roboterkopfes an das Werkstiick vor dem Schneiden (Zustellung)

Die Operationen, die in einem Programm zwecks Ausfiihrung eines Schnittes definiert werden
miissen, sind folgende:

- Annidherung oder Zustellung auf das Werkstiick
- Aktivierung des Sensors
- Schnitt

Die Anniherung an das Werkstiick besteht im Verfahren des Roboterkopfes auf den ersten Punkt
der auszufiihrenden Bahn. Dieser Punkt wird eindeutig durch die Werte der Koordinaten X, Y und
Z bestimmt, wihrend die Werte A und B die Position der beiden Drehachsen des Kopfes, d.h. die
Ausrichtung des Kopfes bestimmen.

Wenn eine Position mit der Anweisung MOVE angesteuert wird, ist damit gemeint, daf} die
Werkzeugmitte (TCP), die sich am Ende der B-Achse befindet und mit dem Laserbrennpunkt tibe-
reinstimmt, auf den in der Anweisung bezeichneten Punkt gefahren wird.

Dieser Punkt (TCP) ist auch der Ursprung der Werkzeug-Dreiergruppe. Die Position des Kopfes,
d.h. der beiden Drehachsen A und B, bezeichnet eindeutig die Ausrichtung der Werkzeug-
Dreiergruppe.

Die Ansteuerung des Kopfes aufgrund dieser Dreiergruppe ist einfach und intuitiv, wie dies z.Z.
geschieht, wenn die Achsen iiber Handbox nach Anwahl des TCP-Modus verfahren werden.

Wenn ein Schnitt auszufiihren ist, mufl der Roboterkopf so ausgerichtet sein, da3 der Laserstrahl
senkrecht zur Bearbeitungsfliche liegt.

In dieser Kopfstellung ist auch die Werkzeug-Dreiergruppe so ausgerichtet, dal die Achse Zycp
senkrecht zur Oberfldche liegt. Anndherung an das Werkstiick bedeutet daher, in Z-Richtung dieser
Werkzeug-Dreiergruppe verfahren.

Auf dem Roboterkopf befindet sich ein kapazitiver Sensor, welcher den Abstand zwischen Diise
und Oberfliche konstant hilt: Dieser Abstand wird iiber Teileprogramm bestimmt.

Die CSII-Karte (Capacitive Sensor Intelligent Interface) und die MIXER- und OSCILLATOR-
Karten im Roboterkopf steuern den Sensor. Sie priifen nimlich die Position (bzw. den Abstand) der
Diise im Verhiltnis zur Werkstiickoberfldche und iibertragen ein zur Abweichung proportionales
Analogsignal an die NC-Steuerung. Das Signal ist auf Null, wenn sich der Kopf im programmierten
Abstand vom Werkstiick befindet.

Eine entsprechende Anweisung in RML+ Sprache gestattet die Bewegung des Kopfes in der Z-
Richtung der Werkzeug-Dreiergruppe und ermoglicht somit die Annidherung an das zu bearbeitende
Werkstiick. Die Bewegung wird solange ausgefiihrt, bis der kapazitive Sensor die NC-Steuerung
durch ein entsprechendes Signal informiert, dafl das Werkstiick “erreicht” ist.

Durch die Bewegung in der Achse Zycp und durch den Sensor kann daher iiber Programm die
Anniherung an das Werkstiick gesteuert und der Abstand vom Werkstiick wéihrend der Bearbeitung
tiberwacht werden.
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Die Anweisung, mit der die Korrekturfunktion verwaltet werden kann, ist folgende:
WORK_ON TRACKING, n (Parameter)

Aufgrund der angewihlten Tabelle (n) und der Parameterwerte konnen die Funktionen zur
Anndherung an das Werkstiick und zur Konstanthaltung des Abstandes ausgefiihrt werden.
Grundsitzlich werden zur korrekten Definition der auszufiihrenden Operationen mehrere
Anweisungen in RML+ Sprache herangezogen. Zur Erleichterung der Arbeit des Bedieners verfiigt
das System iiber Teileprogramme (mit der Anweisung FUNCTION aufrufbar), welche alle
Operationen zur Uberwachung und Ausfiihrung der gewiinschten Funktion ausfiihren.

DIE “TRACKING”-BEARBEITUNG
Die Syntax der Anweisung zur Aktivierung der Funktion ist folgende:

WORK_ON TRACKING, n
(Mode, Gap, K_comp, K_meet, K_away, Timeout, Threshold, K_track)
dabei ist :

n: die Nummer der Parametertabelle
Die korrekten Werte sind:
- 1 fiir die Annéherungsfunktion
- 2 fiir die Korrekturfunktion in der Werkzeugachse

Mode : der Code zur Auswahl der gewiinschten Funktion
Die korrekten Werte sind:
- 2 : Anndherung
- 5 : Korrektur in der Werkzeugachse

Gap: Abstand, der zwischen Diise und Blech einzuhalten ist. Dieser Parameter wird nur
wihrend der Korrekturphase verwendet (Mode = 5). Mu3 wihrend der Annidherung
auf Null sein.

K_camp: eine Verstarkung der Abweichung, bestehend aus der Differenz zwischen gewiinsch-
tem Abstand vom Blech und der aktuellen Position. Das Vorzeichen der Verstirkung
bestimmt die Korrekturrichtung.

Da die “Suche” des Blechs in negativer Richtung von ZTCP ausgefiihrt wird, muf3
dieser Parameter Vorzeichen (-) haben.

Wird nur bei laufender Anndherung an das Werkstiick verwendet (Mode = 2).

Der korrekte Wert fiir diesen Parameter ist -0,3.

Er wird verwendet, solange die vom Sensor erfaiten Werte aullerhalb des Bereichs
liegen.
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K meet :

K_away :

Hinweis:

Bewegungsrichtung,
in der K_meet wirkt

Time out :

Threshold :

eine Positionsverstdarkung in der Annidherungsrichtung.

Wird nur wihrend der Annidherung (Mode = 2) und ab Eintritt des Sensors in seinen
Arbeitsbereich verwendet.

Der korrekte Wert ist 0.1

eine Positionsverstirkung entgegengesetzt zur Anndherungsrichtung. Wird nur wih-
rend der Anndherung (Mode = 2) und bei Diise in einem Abstand kleiner als dem
angesteuerten Abstand verwendet.

Der korrekte Wert ist 0.15.

Der Parameter K_meet ist wihrend der Anniherung an das Werkstiick wirksam, d.h.
solange der Abstand vom Werkstiick groBer ist, als mit der Anweisung FUNCTION
SENS_ON (Abst.) programmiert.

Praktisch ist es unmdglich, dal3 die Bewegung wéihrend der Annidherung genau auf
dem gewiinschten Mal3 anhilt, d.h. mit den Befehlen wird der Kopf auf einen kleine-
ren Abstand gefahren. In diesem Fall mu3 der Kopf vom Werkstiick weggefahren
werden; und hier wird der Parameter K_away wirksam. Dieser Parameter dart nicht
zu hoch sein, um Schwingungen durch “zustellen - riickstellen” zu vermeiden.
Normalerweise ist K_away groBer als K_meet, um die Beriihrung zwischen Kopf und
Werkstiick zu vermeiden.

Bewegungsrichtung,
T in der K_away wirkt

i Programmierter Abstand
zwischen Duse und Werkstuck

WERKSTUCK

Bestimmt (in Sekunden) die max. Ausfiihrungszeit der Anndherung (Parameter gilt
nur bei Mode = 2).

Erreicht die NC-Steuerung das Werkstiick nicht innerhalb der vorgegebenen Zeit,
wird der Fehler Nr. 330 herausgegeben.

Der Default-Wert dieses Parameters ist 30 Sekunden.

Bestimmt die Toleranz fiir den Abschlu3 der Annéherungsphase an das Werkstiick
(Parameter gilt nur bei Mode = 2).

Der Wert ist in Millimeter ausgedriickt und bezieht sich auf den programmierten
Abstand zwischen Diise und Werkstiick.

Ist dieser Parameter z.B. auf 0.2 gesetzt und der programmierte Abstand der Diise
auf 1.1, bedeutet dies, da} die Annédherung als abgeschlossen betrachtet wird, wenn
der Abstand vom Werkstiick zwischen 0.9 und 1.3 liegt.

Der Wert dieses Parameters ist normalerweise auf 0.2.
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K_track : Die Verstirkung der Abweichung, die sich aus der Differenz zwischen program-
miertem Abstand und aktuellen Abstand der Diise vom Blech ergibt. Das
Vorzeichen der Verstirkung bestimmt die Korrekturrichtung, die in negativer
Richtung von ZTCP auszufiihren ist.
Dieser Parameter wird nur bei der Korrektur verwendet, d.h. bei Mode = 5.

ACHTUNG

Bei der Bedienung dieser Parameter ist grof3te Vorsicht anzuwenden: bei falscher Definition konnte
der Maschinenkopf ernsthatt beschéidigt werden.

Wir empfehlen, die bei der Inbetriebnahme der Maschine eingestellten und in der NC-Steuerung
abgespeicherten Werte zu verwenden.

Zu diesem Zweck sind, wie bereits gesagt, Teileprogramme (FUNCTION) verfiigbar, welche die
gewtinschten Funktionen ermoglichen.

Die TRACKING-Bearbeitung wird ausgeschaltet mit der Anweisung:

WORK_OFF TRACKING
ANNAHERUNGSROUTINE
Die Vorgiénge, die zur Anndherung an das Werkstiick ausgefiihrt werden miissen, sind:
1 - Aktivierung des Sensors zur Bestimmung des Malles, auf das die Diise zu fahren ist
2 - Aktivierung der TRACKING-Bearbeitung mit der korrekten Definition der Parameter
3 - Definition einer Bewegungsanweisung zur tatsdchlichen Ausfiihrung der Anndherung
4 - Ausschalten der Bearbeitung
Die Punkte 2, 3 und 4 werden bei Eingabe der Anweisung:

FUNCTION APPROACH
in das Teileprogramm automatisch ausgefiihrt.
Der Aufbau eine Teileprogramms zur Ausfiihrung einer Annédherung ist folgender:
MOVE_LIN (X, Y, Z, A, B)/COORD = ABSOL

FUNCTION SENS_ON (distance)
FUNCTION APPROACH

Die Anweisung MOVE_LIN bezeichnet einen Punkt des Arbeitsumfangs der Maschine, von dem
der Anniherungsvorgang startet.

Die Anweisung FUNCTION SENS_ON (Abstand) bestimmt den gewiinschten Abstand der Diise
vom Blech.

Die Anweisung FUNCTION APPROACH fiihrt die Annidherung an das Werkstiick aus.
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KORREKTURROUTINE

Mit der Korrekturroutine wird die Funktion aktiviert, mit der der Abstand des Laserbrennpunkts
von der Schnittfldche konstant gehalten wird.

Bei der Auslosung dieser Funktion muf der Sensor bereits aktiviert sein.

Die in das Teileprogramm einzugebende Anweisung ist:

FUNCTION TRAC_ON

Bei Aktivierung der Funktion korrigiert die NC-Steuerung die Position der Achsen (in Plus- oder
Minus-Richtung) in der Z-Achse des Werkzeugs aufgrund des Sensorwertes auf dem Roboterkopf.
Ferner wird die Sicherungsfunktion des Sensors aktiviert, fiir den Fall eines Fehlers der unteren
Endlage der C-Achse.

DEAKTIVIEREN DER ROUTINE
Die Tracking-Funktion wird durch Eingabe der Anweisung:
FUNCTION TRAC_OFF

im Teileprogramm deaktiviert. Mit dieser Anweisung wird die Korrekturfunktion und auch die
Uberwachung der Endlage des Sensors deaktiviert.

Von nun an werden die Roboterachsen aufgrund der entsprechenden Koordinatenwerte in den
Bewegungsanweisungen des Arbeitsprogramms gesteuert.

Eine Riickstellanweisung des Kopfes vom Werkstiick muf3 daher aufgrund der Istwerte der Achsen
ausgefiihrt werden.

AUFBAU DES ARBEITSPROGRAMMS

Der allgemeine Aufbau eines Arbeitsprogramms mit den Korrekturfunktionen der Z-Achse des
Werkzeugs ist folgender:

1 - Den Roboter auf den Startpunkt der Anndherungsroutine fahren
2 - Aktivierung des Sensors

3 - Ausfiihrung der Anniherung an das Werkstiick

4 - Aktivierung der Korrekturfunktion

5 - Liste der Anweisungen zur Bestimmung der Schnittbahn

6 - Ausschalten der Korrekturfunktion

7 - Riickstellung vom Werkstiick

8 - Ausschalten des Sensors
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Beispiel :

PROGRAM p ()

BEGIN

TASK Main/PRI = LOW

BEGIN

MOVE I Annaherung an das WerkstUck fur Start
FUNCTION SENS_ON (1) I Aktivierung des Sensors

FUNCTION APPROACH | Zustellung auf das Werkstlck

FUNCTION TRAC_ON I Aktivierung der Korrektur

MOVE I Bestimmung der Schnittbahn

MOVE

FUNCTION TRAC_OFF I Ausschalten der Korrektur

MOVE_LIN (AX3 = + 50)/SPEED! Ruckstellung vom Werkstlck aus der aktuellen Position
FUNCTION SENS_OFF I Ausschalten des Sensors

END_TASK

END_PROGRAM
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FEHLER

Die moglichen Fehler in Verbindung mit der Tracking-Funktion sind in der Tabelle aufgelistet:

CODE TATIGKEIT FEHLERBESCHREIBUNG
310 Ausfall der Oscillator-Karte
31 Fehler bei den Inlaser-Kalibriervorgaben
Systemfehler . o
312 PRIMA INDUSTRIE verstandigen Fehler bei den Kalibrierdaten
313 Systemfehler
PRIMA INDUSTRIE verstandigen
320 Parameterfehler
321 Verstarkungsparameter auBBerhalb der Grenzwerte
322 Eésllt\%\m;le\lhseUrSTRlE verstandigen Kalibrierparameter nicht korrekt.
305 Arbeitsprogramm kontrollieren Vor Beginn der Stand-Off-Prozedur die FLY-Option
ausschalten
326 ng/%sllt\%m;le\lhlil)%STRlE versténdigen Sensorwert auBerhalb der Grenzwerte
327 Fehler beim Ruckstellparameter
330 Timeout bei Stand-Off-Prozedur
331 Systemfehler. Ausschalten und wie-
der einschalten. Erneut versuchen.
332 Systemfehler. Ausschalten und wie-
der einschalten. Erneut versuchen.
333 Anweisungstyp nicht zur Bearbeitung kompatibel
(Programmfehler)
334 MOVE-Anweisung nicht zur Bearbeitung kompati-
bel (Programmfehler)
335 Systemfehler. Ausschalten und wie-
der einschalten. Erneut versuchen.
336 Systemfehler. Ausschalten und wie-
der einschalten. Erneut versuchen.
337 Werkstlck nicht gefunden bei der Kalibrierung.
Timeout abgelaufen.
338 Systemfehler. Ausschalten und wie-
der einschalten. Erneut versuchen.
340 Automatische Kalibrierung abgebrochen
341 Duse-Touch-Prozedur abgebrochen
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oo Die Inlaser-Karte verwendet die Standard-
342 Sensor erneut kalibrieren Kalibrierdaten (Default) fur den Sensor
350 Koordinatentyp nicht kompatibel. (Programmfehler)
351 Systemfehler
PRIMA INDUSTRIE verstandigen
352 Systemfehler
PRIMA INDUSTRIE verstandigen
353 Arbeitsprogramm kontrollieren. Sensorwahl nicht korrekt
354
355
357 Unterbrechung der Bearbeitung wahrend der
Maschinenbewegung
358 Systemfehler
PRIMA INDUSTRIE verstandigen
Systemfehler
370 | PRIMA INDUSTRIE verstandigen
371 Systemfehler
PRIMA INDUSTRIE verstandigen
372 Systemfehler
PRIMA INDUSTRIE verstandigen
381 Sensorkalibrierung Tabelle der Sensorkalibrierdaten nicht korrekt
382 Sensorwert unter der unteren Grenze
383 Sensorwert Uber der oberen Grenze
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Anlage zur PROGRAMMIERUNG:

Funktion SKATING (Gleiten)
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Funktion SKATING (Gleiten)

Diese Funktion erlaubt die "Anpassung" des Arbeitsprogramms an die reale Lage des Werkstiicks,
indem auf eine Ebene oder eine Gerade Bezug genommen wird.

Diese Funktion &hnelt der Kompensation der Z-Achse (Tracking), erlaubt jedoch die "Anpassung"
des Teileprogramms in Hinblick auf einen Abschnitt des Werkstiicks bezlglich der Hauptebenen
der Maschine (XY, XZ, YZ).

Diese Funktion findet Verwendung in folgenden Féllen:
e wenn der Kopf nicht senkrecht zur Schnittflache ausgerichtet ist;

e zur Kompensation von Deformationen (aufgrund des Laserstrahls, der wahrend des Schnitts
Spannungen im Blech "freisetzt") und minimalen Verschiebungen der Oberflache, auf der der
nicht senkrechte Schnitt ausgefihrt wird.

Fur die Verwendung dieser Anweisung in einem Programm mussen folgende Bedingungen gegeben
sein:

e vor der Aktivierung dieser Funktion muf} der Sensor schon freigegeben worden sein;

e die Lage des Anfangspunkts der Schneidbahn muR im Raum garantiert (wiederholbar) sein
(innerhalb von 15 mm des Hubs des Sensors);

e die Aktivierung der Funktion SKATING im Programm muR nach der Anweisung zum Offnen
des Verschlusses erfolgen (Beginn der Schneidbahn);

e die Deaktivierung der Funktion SKATING im Programm muf vor der Anweisung zum
Schliel3en des Verschlusses erfolgen (Ende der Schneidbahn);

e die Anweisungen der Bewegungen, aus denen sich die Schneidbahn zusammensetzt, miissen das
Attribut FLY haben;

e wenn man die Funktion APPROACH fiur die Anndherung an den Anfangspunkt der
Schneidbahn verwenden mdchte, mul3 das Programm so aufgebaut sein, dal die B-Achse
parallel zur Ebene ist, auf der die Kompensation ausgefiihrt werden soll (Abb. 1); und nach
Erreichen des Werkstlicks mull sie in der am besten fur den Schnitt geeigneten Weise
ausgerichtet werden (Abb. 2).

s
P

Abb. 1 Abb. 2
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PRIMA INDUSTRIE

Im Verzeichnis FUNCTION der CNC-Steuerung befinden sich zwei Funktionen fur das Skating:
SKAT_ON und SKAT_ONZ2:

e die Funktion SKAT_ON erlaubt die Festlegung der Ebene, die konstant gehalten werden soll
und auf der die Kompensation ausgefihrt werden soll (Abb. 3);

e die Funktion SKAT_ON2 erlaubt die Festlegung der Ebene, auf der gearbeitet werden soll. Die
Korrekturen werden in senkrechter Richtung zu der Ebene vorgenommen, die als unabhangig
von der Ausrichtung des Kopfes definiert wurde (Abb. 4).

Die typischen Anwendungsfalle dieser Funktionen sind in den nachstehenden Abbildungen

illustriert;

Abb. 3
Kompensation auf der
Ebene, die konstant
bleiben soll.

In diesem Fall ist Ebene
XY durch die Funktion
SKAT _ON definiert.

Kompensation

\A

Soll-Bahn

Ist-Bahn

<+—>

Soll-Bahn

Ist-Bahn

Abb. 4
Kompensation langs der
Senkrechten zur Ebene, auf
der gearbeitet werden soll.
In diesem Fall ist Ebene XY
durch die Funktion
SKAT_ON2 definiert.
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AKTIVIEREN DER PROZEDUR

Folgende Anweisung muf3 ins Teileprogramm eingegeben werden, um die Ebene zu definieren, die
konstant gehalten werden soll und auf der die Kompensation ausgefiihrt werden soll:

FUNCTION SKAT_ON (Ebene)
fiir die Definition der Ebene, auf der gearbeitet werden soll, muR hingegen folgende Anweisung ins
Teileprogramm eingegeben werden:

FUNCTION SKAT_ON2 (Ebene)
Wir erinnern daran, daR bei Verwendung dieser zweiten Funktion (SKAT_ON2) die Korrekturen
langs der Senkrechten zur definierten Ebene, unabhangig von der Ausrichtung des Kopfes,
ausgefuhrt werden.
Der Parameter Ebene reprasentiert eine der Ebenen, auf der die Kompensation erfolgen kann.
Die zuléssigen Werte sind  0: Kompensation auf Ebene XY

1: Kompensation auf Ebene XZ
2: Kompensation auf Ebene YZ

ANMERKUNG: wenn innerhalb der Klammern der Funktion kein Parameter angegeben wird,
veranlalt das System automatisch die Kompensation auf der Ebene XY (Parameter Null).

DEAKTIVIEREN DER PROZEDUR

Zum Deaktivieren der Skating-Funktion muR man folgende Anweisung ins Teileprogramm
eingeben:

FUNCTION SKAT_OFF
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Nachstehend sind die Protokolle der zwei SKATING-Funktionen aufgefihrt.

Protokoll FUNCTION SKAT_ON

PROGRAM SKAT_ON (PLANE:INTEGER)
CONST
OXY=0
0Xz=1
0Yz=2
END_CONST
BEGIN
TASK T_1 /PRI = LOW
BEGIN
IF PLANE=OXY THEN
I Aktivierung der Funktion auf Ebene XY
WORK_ON TRACKING,3 (NX=0,NY=0,NZ=100)
ELSE
IF PLANE=0XZ THEN
! Aktivierung der Funktion auf Ebene XZ
WORK_ON TRACKING,3 (NX=0,NY=100,NZ=0)
ELSE
IF PLANE=0YZ THEN
! Aktivierung der Funktion auf Ebene YZ
WORK_ON TRACKING,3 (NX=100,NY=0,NZ=0)
ELSE
END_IF
END_IF
END_IF
END_TASK
END_PROGRAM
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Protokoll FUNCTION SKAT_ONZ2 (nur fir DANFOSS)
ACHTUNG: Diese Seite nicht fir andere Kunden ausdrucken.

PROGRAM SKAT_ON (PLANE:INTEGER)
CONST
OXY=0
0Xz=1
0Yz=2
END_CONST
BEGIN
TASK T_1 /PRI = LOW
BEGIN
IF PLANE=OXY THEN
I Aktivierung der Funktion auf Ebene XY
WORK_ON TRACKING,3 (NX=0,NY=0,NZ=100,K_track=0,K_norm=-0.1)
ELSE
IF PLANE=0XZ THEN
! Aktivierung der Funktion auf Ebene XZ
WORK_ON TRACKING,3 (NX=0,NY=100,NZ=0,K_track=0,K_norm=-0.1)
ELSE
IF PLANE=0YZ THEN
! Aktivierung der Funktion auf Ebene YZ
WORK_ON TRACKING,3 (NX=100,NY=0,NZ=0,K_track=0,K_norm=-0.1)
ELSE
END_IF
END_IF
END_IF
END_TASK
END_PROGRAM




Betriebs-, Programmierungs- und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

Protokoll FUNCTION SKAT_ON?2

PROGRAM SKAT_ON (PLANE: INTEGER)

CONST
OXY=0
OXZ=1
0YzZ=2
END_CONST
BEGIN
TASK T_1 /PRI = LOW

BEGIN
IF PLANE=OXY THEN
! Aktivierung der Funktion auf Ebene XY

WORK_ON TRACKING,4 (NX=0,NY=0,NZ=100)
ELSE

IF PLANE=0OXZ THEN
! Aktivierung der Funktion auf Ebene XZ

WORK_ON TRACKING,4 (NX=0,NY=100,NZ=0)
ELSE

IF PLANE=0YZ THEN
I Aktivierung der Funktion auf Ebene YZ

WORK_ON TRACKING,4 (NX=100,NY=0,NZ=0)

ELSE
END_IF
END_IF
END_IF
END_TASK
END_PROGRAM
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MAKRO FIGUREN

In der Umgebung EASY sind an der Handbox Tasten verfiigbar (z.B. SLOT, POLY), die die
Definition der Figuren mit ausschlieBlicher Registrierung einiger Punkte und nicht aller einzelnen
Bahnen, aus denen sich die Figur zusammensetzt, ermoglichen.

Im Folgenden werden die verfiigbaren Makro-Figuren beschrieben.

1 Langloch

Bei Betitigung der Taste “SLOT”” kann man ein Langloch definieren, indem man 3 Punkte und den
Radius des Langslochs aufzeichnet.

Die ersten beiden Punkte P; und P, entsprechen den zwei Mittelpunkten der Halbkreise, aus denen
das Langloch besteht; der dritte Punkt P, erlaubt die Definition der Ebene, in der das Langloch liegt.
Das Langloch wird in der Ebene ausgefiihrt, die senkrecht zu dem Vektor ist, dessen Ursprung auf
Punkt P, des Langlochs liegt und der durch P, geht.

Die Syntax der Makroanweisung lautet:

FUNCTION SLOT ( P;x, Pyy, P,z, P,x, P,y, P,z, P x, P,y, Pz, Radius)

wobei gilt :

Px, Pyy, Pz sind die absoluten Koordinaten des ersten Mittelpunkts,

P,x, P,y, P,z sind die absoluten Koordinaten des zweiten Mitelpunkts,

P x, P,y, P,z sind die absoluten Koordinaten des Punkts des zur Ebene senkrechten Vektors
Radius ist der Radius des Langlochs in Millimetern.

Z
/L . Pn a b

A
X Y radius oS
oy b P
*P, P, ¢ ® 4 2°
c d

Abb. 1 Makro Figur LANGLOCH

Vor dem Aufrufen dieser Funktion muf3 die Maschine an irgendeinem Punkt innerhalb des
Langlochs positioniert werden: an diesem Punkt erfolgt das Einstechen.

EMPFEHLUNG: den Kopf der Maschine in der Niihe der Punkte "a" oder "c" positionieren (siehe
Abb. 1), um die Schneidbahn zu optimieren.

Vom DurchstoBpunkt "s" (siehe Abb. 1) werden zuerst die lineare Bewegung (Anschlulbewegung)
zum Erreichen des nichsten Scheitels (in diesem Fall "a" in Abb. 1) und anschlieend das Langloch
ausgefiihrt.

Die Parameter der Makroanweisung erlauben die Definition der Lage, der Ausrichtung und der
Abmessungen des Langlochs.

Nach Betitigung der Taste “SLOT” auf der Handbox muf} der Benutzer (mit aktivem Bezugssignal
TCP1) die Punkte P und P,, die den zwei Mittelpunkten der Halbkreise entsprechen, aus denen das
Langloch besteht sowie einen Punkt P, der senkrecht zur Ebene, auf der das Langloch liegt, ist und
den Radius des Langlochs in mm aufzeichnen.
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Ins Teileprogramm wird folgende Anweisung eingefiigt:
FUNCTION SLOT ( Px, Pyy, P,z, P,x, P,y, P,z, P x, Py, Pz, Radius)

Die Anweisung FUNCTION SLOT enthilt keine Anweisung fiir die Steuerung des Sensors und des
Schnitts; daher muB3 man vor Aufzeichnung dieser Anweisung die Anweisung fiir die Aktivierung
des Sensors, die Anweisung WORK_ON fiir das Einstechen und fiir den Schnitt sowie die
Schnittgeschwindigkeit definieren, wihrend nach der Anweisung die WORK-Anweisungen fiir das
Schnittende und die Bewegungen zum Freifahren eingegeben werden miissen.

Die logische Struktur eines Teileprogramms fiir die Ausfiihrung eines Langlochs hat folgende
Gestalt:

MOVE_LIN (........ ) FPositionierung im Innem des Langlochs
SPEED ... Schnittgeschwindigkeit
WORK_ON PIERCING,..(Shutter=3,.....) Ausfiihrung des Einstechens
WORK_ON CUTTING,..(Shutter=3,......) Schnittparameter

FUNCTION SLOT ( Pix, Ply, Plz, P2x, P2y, P2z, Pnx, Pny, Pnz, Radius) Schnitt des Langlochs
WORK_ON CUTTING,..(Shutter=1,......) Schlieflen fiir Schnittende
MOVE_LIN (....... ) Freifahrbewegung

FEHLER

Wenn wihrend der Ausfiihrung der Makroanweisung auf dem Bildschirm der Fehler USER 998
angezeigt wird, heif3t das, da} die charakteristischen Punkte der Figur nicht richtig (zu nah beiein-
ander oder deckend) aufgezeichnet wurden und die ordnungsgeméfe Berechnung der Zielpunkte der
einzelnen Bewegungen, aus denen sich das Langloch zusammensetzt, nicht méglich ist.

2 Polygone

Driickt man die Taste POLY, kann man ein Vieleck definieren, indem man 3 Punkte aufzeichnet, die
Anzahl der Seiten des Vielecks (von 3 bis 6) und ggf. den Anschluiradius zwischen den einzelnen
Seiten definiert.

Die ersten beiden Punkte P; und P, entsprechen dem Mittelpunkt des Polygons und seinem
Eckpunkt; der dritte Punkt P, erlaubt die Definition der Ebene, in der das Figur liegt. Die Figur wird
in der Ebene ausgefiihrt, die senkrecht zu dem Vektor ist, dessen Ursprung auf Punkt P, liegt und
der durch den Punkt P, geht.

Die Syntax der Makroanweisung lautet:

FUNCTION POLY (P;x, Py, Pz, P,x, P,y, P,z, P x, Py, Pz, Side,Radius)
wobei gilt:
P,x, Py, P,z sind die absoluten Koordinaten des Mittelpunkt der Figur,
P,x, P,y, P,z sind die absoluten Koordinaten eines Eckpunkts
P x, P,y, P,z sind die absoluten Koordinaten des Punkts des zur Ebene senkrechten Vektors

Side ist die Anzahl der Seiten der Figur und kann folgende Werte annehmen: 3 (Dreieck), 4
(Viereck), 5 (Fiinfeck), 6 (Sechseck).

Radius ist der Wert in Millimetern des Ubergangsradius zwischen den einzelnen Seiten.

Hinweis: der Parameter Radius wird derzeit nicht verwaltet, weshalb alle Seiten des Polygons eine
scharfe Kante haben.
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Abb. 2 - Makro Figur POLYGONE

Vor dem Aufrufen dieser Funktion muf3 die Maschine an irgendeinem Punkt innerhalb der Figur
positioniert werden: an diesem Punkt erfolgt das Einstechen.

EMPFEHLUNG: den Kopf der Maschine in der Nihe des als Scheitel definierten Punkts (im
Beispiel P2, siehe Abb. 2) positionieren, um die Schneidbahn zu optimieren.

Vom DurchstoBpunkt "s" (sieche Abb. 2) werden zuerst die lineare Bewegung (Anschlulbewegung)
zum Erreichen des ndchsten Scheitels (wenn die Figur nicht anschlie3t) oder zum Erreichen von
Punkt "t" (wenn die Figur anschlieft) und anschlielend das Langloch ausgefiihrt.

Die Parameter der Makroanweisung erlauben die Definition der Lage, der Ausrichtung und der
Abmessungen der Figur.

Nach Driicken der Taste "POLY" auf der Handbox, muf3 der Benutzer die Punkte Py und P,, die dem
Mittelpunkt der Figur und einem ihrer Scheitel entsprechen, einen Punkt P, der senkrecht zur Ebene
ist, in der die Figur liegt, die Anzahl der Seiten des Vielecks und den Anschlufiradius in mm auf-
zeichnen.

Ins Teileprogramm wird folgende Anweisung eingefiigt:
FUNCTION POLY (P;x, Pyy, Pz, P,x, P,y, P,z, P x, Py, Pz, Side,Radius)

Die Anweisung FUNCTION POLY enthilt keine Anweisung fiir die Steuerung des Sensors und des
Schnitts; daher muB3 man vor Aufzeichnung dieser Anweisung die Anweisung fiir die Aktivierung
des Sensors, die Anweisung WORK_ON fiir das und fir den Schnitt sowie die
Schnittgeschwindigkeit definieren, wihrend nach der Anweisung die WORK-Anweisungen fiir das
Schnittende und die Bewegungen zum Freifahren eingegeben werden miissen.

Die logische Struktur eines Teileprogramms fiir die Ausfiihrung eines Langlochs hat folgende
Gestalt:

MOVE_LIN (........ ) Positionierung im Innem des Langlochs
SPEED ... Schnittgeschwindigkeit
WORK_ON PIERCING,..(Shutter=3,.....) Ausfiihrung des Einstechens
WORK_ON CUTTING,..(Shutter=3,......) Schnittparameter

FUNCTION POLY ( P1x, Ply, Pz, P2x, P2y, P2z, Pnx, Pny, Pnz, Side.Radius) Schnitt des Langlochs
WORK_ON CUTTING,..(Shutter=1,......) Schlieflen fiir Schnittende
MOVE_LIN (....... ) Freifahrbewegung

FEHLER

Fehler 994 Falsche Seitenzahl (kleiner 3 oder grofer 6).
Fehler 995 Falsche Anordnung der Punkte (deckend oder gefluchtet).
Fehler 996 Eingegebener Radius zu grof3.
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3 Rechteck

Durch Driicken der Taste “RECT” kann ein Rechteck mit Eingabe der Koordinaten von drei Punkten
und mit Angabe des Ubergangsradius zwischen den Seiten definiert werden.

Der erste Punkt ist der Mittelpunkt des Rechtecks, der zweite Punkt ein Eckpunkt des Rechtecks und
der dritte ein Punkt auf einer der beiden Seiten, die vom ausgewihlten Eckpunkt ausgehen. Die
Richtung zwischen dem ausgewihlten Eckpunkt und dem dritten Punkt stellt die Richtung dar, in die
die Figur wihrend des Schnitts verfolgt wird.

Die Parameter der Befehlsmakro ermoglichen die Definition der Position, der Ausrichtung und der
Abmessung der Figur.

Die Befehlsmakro hat folgende Syntax:
FUNCTION RECT (Cx, Cy, Cz, V1x, Vly, V1z, Ux, Uy, Uz, R)

Parameter:

Cx, Cy, Cz sind die absoluten Koordinaten des Mittelpunkts der Figur;

Vix, Vly, Vlz sind die absoluten Koordinaten eines Eckpunkts;

Ux, Uy, Uz  sind die Koordinaten eines Punkts auf einer der beiden Seiten, die vom ausgewéhlten
Eckpunkt ausgehen;

R Radius in Millimeter oder Zoll des Ubergangs zwischen den einzelnen Seiten.

Hinweis: Bei Anderung des Ubergangsradius wird die Abmessung der Figur nicht geéindert.

V1

Abb. 3 — Makro Figur RECHTECK

Die Maschine fiihrt den Einstechvorgang aus und beginnt mit dem Schnitt ausgehend vom letzten
programmierten Punkt vor Aufrufen der Funktion. Vom Einstechpunkt wird eine lineare Bewegung
(Anschlussbewegung) ausgefiihrt, um den nichsten mittleren Punkt zu erreichen. Unter mittleren
Punkt wird der Punkt in der Mitte einer jeden Seite verstanden.

Die Ausrichtung des Kopfes entspricht dem Wert, der fiir den letzten programmierten Punkt vor
Aufrufen der Funktion eingegeben wurde.

Nach Driicken der Taste “RECT” an der Handbox muss der Bediener die Koordinaten des
Mittelpunkts C, des Eckpunkts V1, eines Punkts U auf einer in V1 einfallenden Seite und den Uber-
gangsradius in Millimeter oder Zoll eingeben.
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Im Teileprogramm wird die folgende Anweisung eingegeben:
FUNCTION RECT (Cx, Cy, Cz, V1x, V1y, V1z, Ux, Uy, Uz, R)

Die Funktion RECT enthilt keine Anweisung zur Steuerung des Sensors und des Schnitts: Vor
Eingabe dieser Anweisung miissen die Befehle zur Aktivierung des Sensors, von WORK_ON fiir das
Einstechen und den Schnitt sowie die Schnittgeschwindigkeit definiert werden. Nach der Funktion
RECT muss die Anweisung WORK fiir das Schnittende und die Freifahrbewegungen eingegeben
werden.

Die logische Struktur eines Teileprogramms zur Ausfiihrung eines Rechtecks ist wie folgt:

FUNCTION SENS_ON (gap) Aktivierung des Sensors
MOVE_LIN (........ ) Positionierung innerhalb oder auBlerhalb der Figur
SPEED ... Schnittgeschwindigkeit

WORK_ON PIERCING,..(Shutter=3,.....)  Ausfiihrung Einstechen

WORK_ON CUTTING,..(Shutter=3,......)  Schnittparameter

FUNCTION RECT ( Cx, Cy, Cz, Vix, Vly, Vlz, Ux, Uy, Uz, R) Schnitt der Figur
WORK_ON CUTTING,..(Shutter=1,......)  Schlieen der Blende

MOVE_LIN (....... ) Freifahrbewegung

FEHLER:

Wihrend der Ausfiihrung der Befehlsmakro konnen die folgenden Fehler auftreten:
Fehler 996 - Wert des Ubergangsradius zu grof

Fehler 998 - falsche Anordnung der Punkte (decken sich oder fluchten)

4. Keyhole

Durch Driicken der Taste “KEYHOLE” kann eine “Schliissellochfigur” (Abb. 4) definiert werden,
wobei die Koordinaten von drei Punkten mit Angabe des Werts von zwei Radien eingegeben wer-
den. Der erste Punkt ist der Mittelpunkt des groBeren Lochs, der zweite Punkt ist der Mittelpunkt
des kleineren Lochs und der dritte Punkt ist ein Punkt senkrecht zum Mittelpunkt des kleineren
Lochs. Der erste Radius ist der Radius des groeren Kreises, der zweite der Radius des kleineren
Kreises. Die Parameter der Befehlsmakro ermoglichen die Definition der Position, der Ausrichtung
und der Abmessung der Figur.

Die Befehlsmakro hat die folgende Syntax:
FUNCTION KEYHOLE (C1x, Cly, Cl1z, C2x, C2y, C3z, Nx, Ny, Nz, R1, R2)

Parameter:

Clx, Cly, Clz sind die absoluten Koordinaten des Mittelpunkts des groBeren Kreises;

C2x, C2y, C2z sind die absoluten Koordinaten des Mittelpunkts des kleineren Kreises;

Nx, Ny, Nz sind die Koordinaten eines Punkts auf der zur Ebene der Figur orthogonalen
und durch den Mittelpunkt C2 fiihrenden Geraden;

R1 Radius in Millimeter oder Zoll des groBBeren Kreises;

R2 Radius in Millimeter oder Zoll des kleineren Kreises.
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\ 2 cl

Abb. 4 — Makro Figur KEYHOLE

Die Maschine fiihrt den Einstechvorgang aus und beginnt mit dem Schnitt ausgehend vom letzten
programmierten Punkt vor Aufrufen der Funktion. Vom Einstechpunkt wird eine lineare Bewegung
(Anschlussbewegung) ausgefiihrt, um den Schnittpunkt zwischen der Geraden zwischen den beiden
Mittelpunkten und dem Kreis mit groerem Radius zu erreichen.

Die Ausrichtung des Kopfes entspricht dem Wert, der fiir den letzten programmierten Punkt vor
Aufrufen der Funktion eingegeben wurde.

Falls der Wert des Radius R2 negativ ist, ist der Ubergang zwischen den beiden Segmenten der Ose
nicht kreisformig sondern linear.

Nach Driicken der Taste “KEYHOLE” an der Handbox muss der Bediener die Koordinaten des
Mittelpunkts C1, des Mittelpunkts C2, eines Punkts N auf der zur Ebene der Figur orthogonalen und
durch C2 fiihrenden Geraden, den Radius R1 des groeren Kreises und den Radius R2 des kleine-
ren Radius in Millimeter oder Zoll eingeben.

Im Teileprogramm wird die folgende Anweisung eingegeben:
FUNCTION KEYHOLE (C1x, Cly, Clz, C2x, C2y, C2z, Nx, Ny, Nz, R1, R2)

Die Funktion KEYHOLE enthilt keine Anweisung zur Steuerung des Sensors und des Schnitts. Vor
Eingabe dieser Anweisung miissen die Befehle zur Aktivierung des Sensors, von WORK_ON fiir
den Einstechvorgang und den Schnitt sowie die Schnittgeschwindigkeit eingegeben werden. Nach
der Funktion KEYHOLE muss die Anweisung WORK fiir das Schnittende und die
Freifahrbewegungen eingegeben werden.

TEIL 2 - Anlage zur PROGRAMMIERUNG: “Makro Figuren” 2.0 -6-
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Die logische Struktur eines Teileprogramms zur Ausfiihrung eines "Schliissellochs" (keyhole) ist
wie folgt:

FUNCTION SENS_ON (gap) Aktivierung des Sensors
MOVE_LIN (........ ) Positionierung innerhalb o. auB3erhalb der Figur
SPEED ... Schnittgeschwindigkeit

WORK_ON PIERCING,..(Shutter=3,.....)  Ausfiihrung Einstechen

WORK_ON CUTTING,..(Shutter=3,......)  Schnittparameter

FUNCTION KEYHOLE ( Clx, Cly, Clz, C2x, C2y, C2z, Nx, Ny, Nz, R1, R2) Schnitt der Figur
WORK_ON CUTTING,..(Shutter=1,......)  Schliefen der Blende

MOVE_LIN (.......) Freifahrbewegung

FEHLER: Bei der Ausfiihrung des Anweisungsmakros kann folgender Fehler auftreten:
Fehler 998 — Falsche Anordnung der Punkte (sie decken sich oder fluchten)

TEIL 2 - Anlage zur PROGRAMMIERUNG: “Makro Figuren” 2.0 -7-
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1 BESCHREIBUNG

Die JAUTOMATISCHES ABSCHALTEN” genannte Sonderfunktion kann bei 3D- und 2D-
Maschinen aktiviert werden.

Wenn diese Funktion aktiviert ist, wird das System, wenn es fiir einen vorgegebenen Zeitraum (15
Minuten) inaktiv ist, automatisch in folgenden Zustand gebracht:

- Motoren nicht gespeist (SERVOANTRIEBE AUS)
- Laser ausgeschaltet (LASER AUS).

Die Zustinde, die das System als Inaktivitét interpretiert, sind:

- Stillstand des Systems im Zustand PROGRAMMENDE
- Stillstand des Systems wegen SCHWEREM FEHLER
- System im Zustand STOP (sowohl auf Veranlassung des Bedieners als auch wegen Storung).

2 AKTIVIEREN DER FUNKTION

Der Bediener kann die Ausschalt-Funktion in jeder Betriebsart (MAN, PROG, PROD) durch
Driicken der Taste AUTOMATISCHES ABSCHALTEN auf der Konsole der CNC-Steuerung akti-
vieren.

Zum Deaktivieren der Funktion mufl man erneut diese Taste driicken.
Die Lampe in der Taste zeigt dem Bediener den Status der Funktion an:

- Lampe AUS: Funktion AUTOMATISCHES ABSCHALTEN nicht aktiviert. Auch wenn die
Maschine fiir eine Zeit von mehr als 15 Minuten inaktiv ist, erfolgt nicht die Automatisches
abschalten.

- Lampe EIN: Funktion AUTOMATISCHES ABSCHALTEN aktiviert. Wenn die Maschine fiir
eine Zeit von mehr als 15 Minuten inaktiv ist, erfolgt die Automatisches abschalten.

- Lampe blinkt: nach Ablauf von 10 Minuten Inaktivititszeit meldet das System dem Bediener,
daf} innerhalb von 5 Minuten die Automatisches abschalten erfolgt.

Der Bediener kann die Selbstausschalt-Funktion sowohl dann deaktivieren, wenn die Lampe stindig
leuchtet, als auch dann, wenn die Lampe blinkt.

WARNUNG: bei Einschaltung des Systems ist die Funktion AUTOMATISCHES ABSCHALTEN
deaktiviert.

AUTOMATISCHES ABSCHALTEN -1-
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3 WIEDEREINSCHALTUNG DES SYSTEMS NACH EINER AUTOMATISCHES
ABSCHALTEN

Vorgehensweise:
- die Taste AUTOMATISCHES ABSCHALTEN driicken;

- die Fehlermeldung auf der CNC-Steuerung zuriicksetzen. Die Fehlermeldung ist: REM FATAL
Code 111.

- die Taste HOCHSPANNUNG EIN driicken;

- die Taste SERVOANTRIEBE EIN driicken;

- die Arbeit wieder aufnehmen.

WARNUNG : da der Wahlschalter LASER EIN/AUS (der CNC-Konsole) in Schaltstellung EIN

bleibt, wird der Laser beim Wiedereinschalten des Systems automatisch in den Zustand LASER EIN
gebracht.

AUTOMATISCHES ABSCHALTEN -2-
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Fehlerschtabelle PRIMACH-ASSIST

Prima Industrie

GSTM (Klasse 1)

Klasse | Cod. | Typ Beschreibung Auszufiihrende Operationen
GSTM 2-46 F |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
GSTM 47 W |Die Master Handbox wurde vom System - Das Kabel der seriellen Schnittstelle wurde
getrennt abgesteckt.
- Das Kabel der seriellen Schnittstelle ist
unterbrochen
GSTM 48 W |Die Slave-Handbox wurde vom System - Das Kabel der seriellen Schnittstelle wurde
abgetrennt abgesteckt.
- Das Kabel der seriellen Schnittstelle ist
unterbrochen
GSTM 49 W [Die periphere Master-Einheit - Die PU wurde ausgeschaltet.
(Programmeinheit) wurde vom System - Das Kabel der seriellen Schnittstelle wurde
abgetrennt abgesteckt.
- Das Kabel der seriellen Schnittstelle ist
unterbrochen
GSTM 50 W [Die Slave-PU wurde vom System abgetrennt |- Die PU wurde ausgeschaltet.
- Das Kabel der seriellen Schnittstelle wurde
abgesteckt.
- Das Kabel der seriellen Schnittstelle ist
unterbrochen.
GSTM |51-177| F |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
GSTM 200 W |Die Kalibrationsdaten sind nicht Nach der automatischen Installation des
freigegeben. Systems die Steuerung aus- und wieder
einschalten. In den anderen Fallen priifen, ob
das Konfigurationsfeld auf 1 gesetzt ist.
GSTM 201 W [Die Kalibrationsdaten sind freigegeben, Versuchen, die Kalibrationsdatei erneut zu
jedoch unglltig. laden; wenn das Problem weiterhin besteht,
muR man die Daten in der Datei Uberprifen.
GSTM 202 W |Timeout von SPS; die SPS hat das Versuchen, den Code der SPS erneut zu laden;
Freigabesignal der Kalibrationsdaten nicht |wenn das Problem weiterhin besteht, das
innerhalb von einigen Sekunden nach der  |Programm der SPS (iberprifen.
Einschaltung auf 1 gesetzt.
GSTM 203 W |Daten von der SPS ungultig oder fehlende |-verify the presence of the file caliblis.dat; -
Dateien im file system. verify that all calibration files listed into the
file caliblis.dat are stored in the file system
under \sysdir directory; - verify that the PLC
code corrspond to a file listed in caliblis.dat
GSTM 204 W  [Fehler beim Zugriff auf das file system Versuchen, die verschiedenen erforderlichen
wahrend der Suche der Kalibrationsdatei. Dateien (\sysdir\caliblis.dat und alle in ihr
aufgelisteten Dateien) erneut an die Steuerung
zu Ubertragen; wenn das Problem weiterhin
besteht, sich mit dem Kundendienst
verstandigen.
GSTM 401- F |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
9901 kontrollieren
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ITP (classe 2)

Klasse| Cod. [Typ. Beschreibung Auszufiihrende Operationen
ITP 1 F |Die Datei mit dem Teileprogramm enthélt Datei neu komplieren und neu laden.
einen unbekannten Betriebscode der
Anweisung.
ITP 2 F |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren.
ITP 3 F |Die Datei mit dem Teileprogramm enthélt Den Ausdruck mit den entsprechenden Daten
einen falschen mathematischen oder logischen |Uberprifen.
Ausdruck.
ITP 4-5 F |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITP 6 F |Die Datei mit dem Teileprogramm enthélt ein (Das Teileprogramm priifen.
Datenfeld, dessen Index auBerhalb der
zuléssigen Grenzen liegt.
ITP 7 F |Ungenlgender Speicherplatz. - Programme aus dem file system I6schen.
- Die Variablenerklarung im Programm
uberprifen.
ITP 8 F |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITP 9 F [Fehler im Teileprogramm : Die Datei mit dem |Das Teileprogramm prifen.
Teileprogramm enthélt eine Anzahl von
Parametern zum Aufruf von Verfahren oder
der Anweisungen GO, CALL, FUNCTION,
die die max. zulédssige Anzahl Gberschreiten
(10).
ITP 10 F |Fehler im Teileprogramm : Die Datei mit dem [Das Teileprogramm prifen.
Teileprogramm enthélt eine ungltige
Maschinennummer in Verbindung mit einer
Bewegungsanweisung
ITP 11 F |Fehler im Teileprogramm : Bahn nicht giiltig [Das Teileprogramm priifen.
ITP 12 F |Fehler im Teileprogramm : Koordinaten nicht (Das Teileprogramm priifen.
gultig
ITP 13 F |Fehler im Teileprogramm : Achsennummer  [Das Teileprogramm priifen.
nicht gultig
ITP 14 F |Fehler im Teileprogramm : Die Datei mit dem (Das Teileprogramm priifen.
Teileprogramm enthélt Qualifikationsbegriffe,
die nicht zulassig bzw. miteinander nicht
kompatibel sind.
ITP 15-34 | F |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITP 35 F |Falsches oder nicht existierendes - Kontrollieren, ob die aufgerufene FUNKTION
Teileporgramm im file system vorhanden ist
- Datei neu komplieren und neu laden.
ITP 36 F [Fehler im Teileprogramm : Die Datei mit dem |Das Teileprogramm prifen.
Teileprogramm enthélt eine ungliltige
Maschinennummer in Verbindung mit einer
Bewegungsanweisung
ITP 37 F |Fehler im Teileprogramm : Bahn nicht giiltig [Das Teileprogramm priifen.
ITP 38-41 F |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITP 42 F |Fehler im Teileprogramm : Eine Funktion ruft|Den Code der FUNKTION kontrollieren
sich selbst auf.
ITP 43 F |Fehler im Teileprogramm : Funktion bereits [Das Teileprogramm priifen.
aktiv
ITP 44 F [Fehler im Teileprogramm : Unzuldssige Das Teileprogramm prufen.
Timerdaten
ITP 45 F |Fehler im Teileprogramm: Die mit einer Das Teileprogramm prufen.

CALL-Anweisung aufgerufene Anzahl von

Version 5-1.1

Seite 3




Fehlerschtabelle PRIMACH-ASSIST

Prima Industrie

verschachtelten Teileprogrammen Ubersteigt
die max. zuldssige Anzahl (4)
ITP 46 Fehler im Teileprogramm : Eine undefinierte [Den Aufruf der Funktion priifen und
Funktion wurde aufgerufen kontrollieren, ob die betreffenden Funktionen
im Teileprogramm existieren.
ITP 47-50 Systemfehler PRIMA INDUSTRIE verstandigen
ITP 51 FLY nicht zuléssig TP kontrollieren: es gibt eine Anweisung
MOVE mit FLY vor GOSUB oder CALL oder
FUNCTION oder WEAV_ON/OFF
ITP 52-55 Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITP 56 Fehler im Teileprogramm : Die FLY- Das Teileprogramm prufen.
Anweisung kann nicht ausgefiihrt werden, da
die mit den MOVE-Anweisungen
programmierten Absténde zu eng aneinander
liegen.
ITP 57 Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITP 58 Fehler im Teileprogramm : Das Das Teileprogramm prufen.
Teileprogramm wird abgebrochen, jedoch die
Bewegungen bzw. die Arbeitsschritte sind
immer noch aktiv.
ITP 59-60 Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITP 61 Fehler im Teileprogramm : Unzuldssige Das Teileprogramm prufen.
Betriebsart zur Aktualisierung der
Koordinaten
ITP 62-63 Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITP 64 Unzuldssige Spurfunktion Das Teileprogramm priifen.
ITP 65 Fehler im Teileprogramm : Das Das Teileprogramm prufen.
Teileprogramm ist abgeschlossen, die
Bewegungen und/oder Arbeitsschritte sind
jedoch weiter aktiv.
ITP 68 Den Neustart-Kennsatz gibt es nicht im Das angegebene Etikett kontrollieren.
Programm.
ITP 69 Funktion RESTART.PRG kann nicht
ausgefihrt werden.
ITP 70-75 Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITP 76 Fehler im Teileprogramm : In der Anweisung |Das Teileprogramm prifen.
WORK _ON oder Sxxx wurde eine falsche
Tabellennummer eingegeben.
ITP 77 Fehler im Teileprogramm : In der Anweisung |Das Teileprogramm prufen.
WORK _ON wurde eine falsche
Arbeitsnummer eingegeben.
ITP 78 Fehler im Teileprogramm : Unzuldssige Das Teileprogramm prifen.
Anzahl der Bearbeitungsparameter
ITP 79 Fehler im Teileprogramm : Einer der - Die Parameterwerte im Programm Uberprifen.
Arbeitsparameter Uberschreitet den in der - Die Grenzwerte in den Dateien .TAB
Avrbeitstabelle angegebenen oberen Grenzwert.|uberprifen.
ITP 80 Fehler im Teileprogramm : Einer der - Die Parameterwerte im Programm (berprifen.
Arbeitsparameter (iberschreitet den in der - Die Grenzwerte in den Dateien .TAB
Arbeitstabelle angegebenen unteren Uberprifen.
Grenzwert
ITP 81 Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITP 90 Fehler im Teileprogramm : Typ Weaving- Das Teileprogramm prufen.
Funktion unglltig.
ITP 91 Fehler im Teileprogramm : In der Das Teileprogramm prifen.
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WEAYV_ON-Anweisung wurde eine falsche
Tabellennummer eingegeben

ITP 92 Fehler im Teileprogramm : Parameternummer [Das Teileprogramm prifen.
der Weaving-Funktion ungiltig.

ITP 93 Fehler im Teileprogramm : Einer der Das Teileprogramm prufen.
Weaving-Parameter tberschreitet den in der
Weaving-Tabelle angegebenen oberen
Grenzwert.

ITP 94 Fehler im Teileprogramm : Einer der Das Teileprogramm prifen.
Weaving-Parameter Uberschreitet den in der
Weaving-Tabelle angegebenen unteren
Grenzwert.

ITP 95-105 Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen

kontrollieren

ITP 106 Weaving-Funktion ausgeschaltet oder bei PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Kalibration nicht richtig definiert.

ITP 110-117 Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen

kontrollieren

ITP 130 Falsche Prifsumme der Datei Das Programm (UPDATE PRG) dekompilieren,

dann erneut kompilieren und wieder in den
Speicher der CNC Ubertragen.

ITP 131 Die Prifsumme der Datei ist korrekt, doch die [Das Programm (UPDATE PRG) dekompilieren,

Struktur der Datei ist fehlerhaft. dann erneut kompilieren und wieder in den
Speicher der CNC Ubertragen. PRIMA
INDUSTRIE verstandigen.

ITP 300 Fehler im Teileprogramm : Die Die programmierte Position der X-Achse
programmierte Position der X-Achse Uberschreitet den zulassigen Bereich.:
uberschreitet den zuldssigen Bereich - Den zuldssigen Bereich der X-Achse priifen

(Kalibrierung oder Teileprogramm)
- Die Position der X-Achse priifen.

ITP 301 Fehler im Teileprogramm : Die Die programmierte Position der Y-Achse
programmierte Position der Y-Achse Uberschreitet den zulassigen Bereich.:
uberschreitet den zuldssigen Bereich - Den zuldssigen Bereich der Y-Achse priifen

(Kalibrierung oder Teileprogramm)
- Die Position der Y-Achse priifen.

ITP 302 Fehler im Teileprogramm : Die Die programmierte Position der Z-Achse
programmierte Position der Z-Achse Uberschreitet den zulassigen Bereich.:
uberschreitet den zuldssigen Bereich - Den zuldssigen Bereich der Z-Achse prifen

(Kalibrierung oder Teileprogramm)
- Die Position der Z-Achse prifen.
ITP 303 Fehler im Teileprogramm : Es wurde ein Das Teileprogramm prifen.
Skalenfaktor kleiner als 0.001 programmiert.
ITP 400 Fehler der PLC-Befehls. Befehl wird von der PLC nicht angenommen :
- Den programmierten M-Code priifen.
- Die Eingdnge vom Feld an die PLC prifen.

ITP 401 Befehl wird von der PLC nicht ausgefiihrt. Das Teileprogramm prifen.

ITP 500 Der Neustart aus dem Teileprogramm kann Die programmierte RESTART-Anweisung
nicht ausgefiihrt werden. prifen.
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USER (classe 2)

Classe Cod. | Tipo Descrizione Suggerimenti
ITP 994 | USR | Ungultige Seitenzahl (kleiner 3 oder groRer | Dieser Fehler wird von FUNCTION POLY
6). erzeugt: die Parameter korrigieren.
ITP 995 |[USR | Ungiltige Anordnung der Punkte (Punkte Dieser Fehler wird von FUNCTION POLY
deckend oder gefluchtet.). erzeugt: die Parameter korrigieren.
ITP 996 |USR | Verlangter AnschluBRradius zu grof3. Dieser Fehler wird von FUNCTION POLY
erzeugt: die Parameter korrigieren.
ITP 998 | USR | Ungiltige Anordnung der Punkte (Punkte Dieser Fehler wird von FUNCTION SLOT
deckend oder gefluchtet.). erzeugt: die Parameter korrigieren.
ITP 1100- | USR | Fehler Benutzer-Teileprogramm erzeugt mit
1199 Anweisung SENDERR
ITP 3000 | USR | Die innere Tir ist nicht gedffnet und der Dieser Fehler wird von FUNCTION
Wechsel zwischen den beiden SPLITCAB.RML
Arbeitsbereichen ist nicht moglich.
ITP 3001 [USR [Es kann nicht erkannt werden, woher der Dieser Fehler wird von FUNCTION
Befehl fur die Programmausfiihrung kommt. | SPLITCAB.RML Diese Funktion kann
nicht tiber die Handbox ausgefiihrt werden.
ITP 3002 | USR | Die Maschine befindet sich im "toten Die Achsen in einen der beiden
Bereich" und der auszufiihrende Vorgang Arbeitsbereich bewegen und das Programm
kann nicht bestimmt werden. erneut starten.
ITP 3003 | USR | Der Befehl fiir die Ausfiihrung des Diese Fehlermeldung wird vom Programm
Programms wurde nicht von der MANSPLIT erzeugt. Dieses Programm der
Bedienerkonsole gegeben. Bedienerkonsole zuordnen und erneut
ausfihren.
Daruber hinaus kann die Ausfiihrung dieses
Programms nicht von der Handbox
veranlasst werden.
ITP 3004 | USR | Die innere Tur ist nicht ge6ffnet bzw. die Diese Fehlermeldung wird vom Programm
Kabine des gegentberliegenden Bereichs ist | MANSPLIT erzeugt.
nicht geschlossen und folglich ist der
Wechsel zwischen den beiden Bereichen
nicht mdglich.
ITP 3005 | USR | Fehler bei Messung eines Punkts
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ITPOL (Klasse 10,14)

Klasse Cod. | Typ Beschreibung Auszufilhrende Operationen
ITPOL 1-16 K | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITPOL 17 W | Achsenbewegung mit STROM AUS Den Fehler zurticksetzen und den Strom
einschalten.
ITPOL 18-29 | W | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITPOL 30 W | Der Nullabgleich der Achsen wurde nicht Den Nullabgleich der Achsen ausfiihren.
ausgefiihrt
ITPOL 31-91 | W [ Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITPOL 92 W | Die Arbeitsbereichsbegrenzungen wurden
wéhrend der Bewegung im Tippbetrieb
uberschritten.
ITPOL 93 W | Axis X Absol limit exceeded during Abs or | Select Robot coord to exit from zone limit
TCP jog movement
ITPOL 94 W | Axis Y Absol limit exceeded during Abs or | Select Robot coord to exit from zone limit
TCP jog movement
ITPOL 95 W | Axis Z Absol limit exceeded during Abs or | Select Robot coord to exit from zone limit
TCP jog movement
ITPOL 97 W | Die MOVE-Anweisung im Teileprogramm | - Kontrollieren, daf} keine nicht
kann nicht ausgefiihrt werden. riickgesetzten Not-Aus-Bedingungen
anstehen.
- Prufen, ob die Maschine eingeschaltet ist.
- Die MOVE-Anweisungen im
Teileprogramm priifen.
ITPOL 98-106 | W | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
ITPOL 113 W | Software-Achsbegrenzung in verbundenen | Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten erreicht (X-Achse). kontrollieren
ITPOL 114 W | Software-Achsbegrenzung in verbundenen | Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten erreicht (Y-Achse). kontrollieren
ITPOL 115 W | Software-Achsbegrenzung in verbundenen | Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten erreicht (Z-Achse). kontrollieren
ITPOL 116 W | Software-Achsbegrenzung in verbundenen | Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten erreicht (A-Achse). kontrollieren
ITPOL 117 W | Software-Achsbegrenzung in verbundenen | Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten erreicht (B-Achse). kontrollieren
ITPOL 118 W | Software-Achsbegrenzung in verbundenen | Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten erreicht (C-Achse). kontrollieren
ITPOL 129 W | Geschwindigkeitsfehler verbundene Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (X-Achse). kontrollieren
ITPOL 130 W | Geschwindigkeitsfehler verbundene Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (Y-Achse). kontrollieren
ITPOL 131 W | Geschwindigkeitsfehler verbundene Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (Z-Achse). kontrollieren
ITPOL 132 W | Geschwindigkeitsfehler verbundene Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (A-Achse). kontrollieren
ITPOL 133 W | Geschwindigkeitsfehler verbundene Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (B-Achse). kontrollieren
ITPOL 134 W | Geschwindigkeitsfehler verbundene Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (C-Achse). kontrollieren
ITPOL 145 W | Beschleunigungsfehler verbundene Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (X-Achse). kontrollieren
ITPOL 146 W | Beschleunigungsfehler verbundene Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (Y-Achse). kontrollieren
ITPOL 147 W | Beschleunigungsfehler verbundene Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen

Koordinaten (Z-Achse).

kontrollieren
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ITPOL 148 W | Beschleunigungsfehler verbundene Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (A-Achse). kontrollieren

ITPOL 149 W | Beschleunigungsfehler verbundene Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (B-Achse). kontrollieren

ITPOL 150 W | Beschleunigungsfehler verbundene Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (C-Achse). kontrollieren

ITPOL 161 W | Verbundene Koordinaten Uberlauf-Fehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
(X-Achse). kontrollieren

ITPOL 162 W | Verbundene Koordinaten Uberlauf-Fehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
(Y-Achse). kontrollieren

ITPOL 163 W | Verbundene Koordinaten Uberlauf-Fehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
(Z-Achse). kontrollieren

ITPOL 164 W | Verbundene Koordinaten Uberlauf-Fehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
(A-Achse). kontrollieren

ITPOL 165 W | Verbundene Koordinaten Uberlauf-Fehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
(B-Achse). kontrollieren

ITPOL 166 W | Verbundene Koordinaten Uberlauf-Fehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
(C-Achse). kontrollieren

ITPOL 177 W | Software-Achshegrenzung in kartesischen Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten erreicht (X-Achse). kontrollieren

ITPOL 178 W | Software-Achsbegrenzung in kartesischen Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten erreicht (Y-Achse). kontrollieren

ITPOL 179 W | Software-Achsbegrenzung in kartesischen Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten erreicht (Z-Achse). kontrollieren

ITPOL 180 W | Software-Achsbegrenzung in kartesischen Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten erreicht (A-Achse). kontrollieren

ITPOL 181 W | Software-Achshegrenzung in kartesischen Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten erreicht (B-Achse). kontrollieren

ITPOL 182 W | Software-Achsbegrenzung in kartesischen Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten erreicht (C-Achse). kontrollieren

ITPOL 193 W | Geschwindigkeitsfehler kartesische Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (X-Achse). kontrollieren

ITPOL 194 W | Geschwindigkeitsfehler kartesische Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (Y-Achse). kontrollieren

ITPOL 195 W | Geschwindigkeitsfehler kartesische Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (Z-Achse). kontrollieren

ITPOL 196 W | Geschwindigkeitsfehler kartesische Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (A-Achse). kontrollieren

ITPOL 197 W | Geschwindigkeitsfehler kartesische Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (B-Achse). kontrollieren

ITPOL 198 W | Geschwindigkeitsfehler kartesische Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (C-Achse). kontrollieren

ITPOL 209 W | Beschleunigungsfehler kartesische Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (X-Achse). kontrollieren

ITPOL 210 W | Beschleunigungsfehler kartesische Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (Y-Achse). kontrollieren

ITPOL 211 W | Beschleunigungsfehler kartesische Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (Z-Achse). kontrollieren

ITPOL 212 W | Beschleunigungsfehler kartesische Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (A-Achse). kontrollieren

ITPOL 213 W | Beschleunigungsfehler kartesische Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (B-Achse). kontrollieren

ITPOL 214 W | Beschleunigungsfehler kartesische Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
Koordinaten (C-Achse). kontrollieren

ITPOL 225 W | Kartesische Koordinaten Uberlauf-Fehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
(X-Achse). kontrollieren

ITPOL 226 W | Kartesische Koordinaten Uberlauf-Fehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
(Y-Achse). kontrollieren

ITPOL 227 W | Kartesische Koordinaten Uberlauf-Fehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
(Z-Achse). kontrollieren
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ITPOL 228 W | Kartesische Koordinaten Uberlauf-Fehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
(A-Achse). kontrollieren

ITPOL 229 W | Kartesische Koordinaten Uberlauf-Fehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
(B-Achse). kontrollieren

ITPOL 230 W | Kartesische Koordinaten Uberlauf-Fehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
(C-Achse). kontrollieren

ITPOL 241 W | Achsverstellungen gesperrt (X-Achse). Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren

ITPOL 242 W | Achsverstellungen gesperrt (Y-Achse). Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren

ITPOL 243 W | Achsverstellungen gesperrt (Z-Achse). Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren

ITPOL 244 W [ Achsverstellungen gesperrt (A-Achse). Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren

ITPOL 245 W | Achsverstellungen gesperrt (B-Achse). Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren

ITPOL 246 W | Achsverstellungen gesperrt (C-Achse). Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen

kontrollieren
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GEOM (classe 18)

Klasse Cod. | Typ Beschreibung Auszufiihrende Operationen
GEOM 3-27 K | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
GEOM 28 F | Daten in der Maschinenkalibrierung falsch |- Kalibrierungsdaten tberprifen.
oder nicht vorhanden. - PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
GEOM 29 W | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
GEOM 30 W || Das System empféangt wahrend der - wahrend der Kalibration der Sensoren
Bewegung nicht das Unterbrechungssignal. | heif3t das, dal die Achse Z zu weit vom
Blech entfernt ist
- Fehlfunktion des Sensors
- wahrend einer Messung weist dies darauf
hin, dal der TF das Blech nicht "beruhrt"
hat: den programmierten Mef3punkt
Uberpriifen.
GEOM 764 | W | Absol X axis limit: TCP target point in the | Modify target point in the part program
part program is out of the machine limits
GEOM 765 | W | Absol X axis limit reached during part Modify target point in the part program
program execution
GEOM 766 | W |Absol Y axis limit: TCP target point in the | Modify target point in the part program
part program is out of the machine limits
GEOM 767 | W |Absol Y axis limit reached during part Modify target point in the part program
program execution
GEOM 768 | W |Absol Z axis limit: TCP target point in the | Modify target point in the part program
part program is out of the machine limits
GEOM 769 | W |Absol Z axis limit reached during part Modify target point in the part program
program execution
GEOM 780 | W |Gewlnschtes MaR auer der - Programm kontrollieren.
Maschineabmessungen X+ - Die Arbeitsgrenzwerte bei der Kalibration
kontrollieren
GEOM 781 | W |Gewinschtes MaR auer der - Programm kontrollieren.
Maschineabmessungen X- - Die Arbeitsgrenzwerte bei der Kalibration
kontrollieren
GEOM 782 | W |Gewlnschtes MaR auer der - Programm kontrollieren.
Maschineabmessungen Y+ - Die Arbeitsgrenzwerte bei der Kalibration
kontrollieren
GEOM 783 | W |Gewinschtes MaR auer der - Programm kontrollieren.
Maschineabmessungen Y- - Die Arbeitsgrenzwerte bei der Kalibration
kontrollieren
GEOM 784 | W | Gewilnschtes MaR auer der - Programm kontrollieren.
Maschineabmessungen Z+ - Die Arbeitsgrenzwerte bei der Kalibration
kontrollieren
GEOM 785 | W |Gewinschtes MaR aufer der - Programm kontrollieren.
Maschineabmessungen Z- - Die Arbeitsgrenzwerte bei der Kalibration
kontrollieren
GEOM 820 F | Funktion deaktiviert (SYSMACHINE (2,n)) | Kalibirierung andern oder Anweisung aus
Programm nehmen.
GEOM 821 F | Parameter SYSMACHINE falsch. Programm Kkontrollieren und &ndern.
GEOM 822 F | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
GEOM 830 | W | Das Programm enthdlt eine Anweisung Kalibirierung &ndern oder Anweisung aus
SYSMACHINE (1, 0 oder 1) und die Programm nehmen.
Funktion ist bei Kalibrierung nicht aktiviert.
GEOM 831 | W |Fehler bei den Programmparametern Programm kontrollieren und &ndern.
(SYSMACHINE)
GEOM 832 F | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
GEOM 833 F | Allgemeiner Geometriefehler. Der im Programm &ndern.
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Programm enthaltene Punkt ist nicht
kompensierbar.

GEOM 834 Geometriefehler : Der im Programm Programm &ndern.
enthaltene Punkt ist nicht kompensier bar.

GEOM 835 Geometriefehler: Der im Programm Programm &ndern.
enthaltene Punkt ist nicht kompensierbar.

GEOM 836 Geometriefehler: Der im Programm Programm &ndern.
enthaltene Punkt ist nicht kompensierbar.

GEOM 837 Geometriefehler: Der im Programm Programm &andern.
enthaltene Punkt ist nicht kompensierbar.

GEOM 838 Geometriefehler: Der im Programm Programm &ndern.
enthaltene Punkt ist nicht kompensierbar.

GEOM 839 Punkte SYSDEF oder SYSREF gefluchtet | Das Teileprogramm Korrigieren.

GEOM 840 Interner Timeout in einer Geschwindigkeit des Teile-Programms
Bewegungsanweisung. andern.

GEOM 841 Maximaler Nachlauffehler erreicht zwischen | - Kontrollieren, ob die Bewegung der
Abfallauffangbehalter und X-Achse. Wanne behindert wird

- Kalibrierungsdaten Uberprifen.

GEOM 842 Anforderung Aktivierung/Deaktivierung - Kalibrierungsdaten Gberprifen.
oder Positionierung zum Entladen mit - PRIMA INDUSTRIE versténdigen.
aktivierter Tracking-Funktion.

GEOM 843 Fehler Aktualisierung Tracking- Sicherstellen, daR sich die in POWER ON
Anfangspunkt. befindet und keine Maschinen

fehlpositioniert ist.

GEOM 844 Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen

kontrollieren

GEOM 850 Zylindrische Interpolation: Rohrradius zu Programm kontrollieren.
klein, Grenzwert 1 mm.

GEOM 851 Zylindrische Interpolation: Z-Arbeitsmal zu | Programm kontrollieren.
klein, Grenzwert 1 mm.

GEOM 852 Zylindrische Interpolation: Falsche Programm kontrollieren.
Projektionsrichtung, Grenzwert 1,4 rad oder
81 Grad.

GEOM 853 Zylindrische Interpolation: Programm kontrollieren.
Drehmaschinenmal} zu hoch.

GEOM 854 Zylindrische Interpolation: nicht aktivierter |- Programm kontrollieren.

Funktion gefunden. - PRIMA INDUSTRIE verstandigen.

GEOM 855 Zylindrische Interpolation: Fehler beim Sicherstellen, daB sich die in POWER ON
Lesen des Anfangspunkts. befindet und keine Maschinen

fehlpositioniert ist.

GEOM 856 Zylindrische Interpolation: die Programm kontrollieren.
Aktivierungsanweisung enthalt falsche
Parameter.

GEOM 857 Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen

kontrollieren

GEOM 860 Gewlinschtes MaR aufer der - Programm kontrollieren.
Maschineabmessungen - Die Arbeitsgrenzwerte bei der Kalibration

kontrollieren

GEOM 861 Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen

kontrollieren

GEOM 862 Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen

kontrollieren

GEOM 863 Fehlermeldung wahrend Selbstlernphase. Die Anweisung, die bei Ausfiihrung den
Abstand zwischen Target-Punkt und einer Fehler 864 erzeugen wirde, l6schen und den
der zwei Ebenen liegt unter dem Punkt korrigieren.
vorgegebenen Schwellenwert.

GEOM 864 Abstand zwischen Target-Punkt und einer Programm (berprifen und die Anweisung,
der zwei Ebenen liegt unter dem die den Fehler erzeugt hat, korrigieren.
vorgegebenen Schwellenwert. Das
Programm wird unterbrochen.
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GEOM 865 | W |Abstand zwischen Target-Punkt und einer Programm (berprifen und die Anweisung,
der zwei Ebenen liegt unter dem die den Fehler erzeugt hat, korrigieren.
vorgegebenen Schwellenwert. Das
Programm wird unterbrochen.

GEOM 870 | W |Es wurde die Aktivierung des Einstdubers | Die Kalibrierung des Einstaubers
verlangt, doch die Funktion ist nicht | tberprifen.
freigegeben.

GEOM 871 | W |Die Anweisung SYSMACHINE fir die|Im Programm die Parameter der Anweisung
Aktivierung des Einstiubers enthdlt eines | SYSMACHINE lberprufen.
oder mehrere ungiiltige Daten.

GEOM 872 | W |Das Programm enthalt eine [ Im Programm die Bewegungsanweisungen
Bewegungsanweisung, die bei aktiviertem | zwischen der  Aktivierung und der
Einstduber nicht ausgefiihrt werden kann. Deaktivierung des Einstaubers uberprifen.

GEOM 873 W | Das flr den Einstauber verlangte Map liegt | Eine Bewegung PTP in das Programm
Uiber dem oberen oder unter dem unteren | einfiigen, um den Einstduber ab- oder
Grenzwert. aufzuwickeln.

GEOM 874 | W |Allgemeiner  Softwarefehler bei  der | Den technischen Kundendienst von der
Verwaltung des Einstéubers. Stérung in Kenntnis setzen; hierbei die

Hilfsinformationen, die dem Fehler in der
Datei c:\cncerror.002 zugeordnet sind,
angeben.

GEOM 890 W | Funktion gesperrt oder | Kalibrationsdaten fir System Maximo
Bewegungsanweisung ~ unvertraglich  mit | Uberpriifen.
gewabhlter Betriebsart.

GEOM 896 | W |Fehler Anweisung SYSMACHINE(5,X)

Zuléssige Werte: 0, 1, 2

GEOM 963 | W |Achse X: der im Teach-in-Verfahren Den im Teach-in-Verfahren programmierten
programmierte Positionswert liegt aulerhalb | Positionswert andern.
der Maschinengrenzen.

GEOM 964 | W |Achse X: der im Teileprogramm Das Teileprogramm andern.
gespeicherte Positionswert liegt auRerhalb
der Maschinengrenzen.

GEOM 965 | W | Die Arbeitsbereichsbegrenzungen wurden Das Teileprogramm &ndern.

wéhrend der Ausfiihrung des
Teileprogramms (berschritten.
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FIELD (Klasse 22,36)

Klasse | Cod. | Typ Beschreibung Auszufiihrende Operationen

FIELD 11-22 | W | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren

FIELD 1102 F | Stérung Encoderverdrahtung (X-Achse). Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:

- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.
- Encoder austauschen.

FIELD 1103 F | Stérung Motor Servoverstarker (X-Achse). | Auslésung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD 1104 F | Storung Servo (X-Achse). Die Ausldsung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zuriickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD 1105 | F |[Servo Zahler Uberlauf (X-Achse). Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren
- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.
FIELD 1106 F | Servo Zihler Uberschreitung (X-Achse). Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.
FIELD 1107 F | Sensoren auf M1: Fehler Servoantrieb Achse | Den Sensor, seine Parameter und die Lage
1 wahrend der Tracking-Routine des Werkstiicks Uberprifen.
FIELD 1108 F | Sensoren auf M1: Der maximal zul&ssige Den Sensor, seine Parameter und die Lage
Augenblicksfehler wahrend der Tracking- des Werkstlicks uberprufen.
Phase wurde uberschritten.
FIELD 1109 F | Sensoren auf M1: Der maximal zul&ssige Den Sensor, seine Parameter und die Lage
Integralfehler wéhrend der Tracking-Routine | des Werkstiicks tiberprifen.
wurde Uberschritten.
FIELD 1202 F | Timeout Interpolationsbefehl (X-Achse).
FIELD 1203 F | Hardware Achsbegrenzung vorne (X- -im HANDBETRIEB und im
Achse). TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.
- Teile-Programm uberprifen.
FIELD 1204 F | Hardware Achsbegrenzung hinten (X- -im HANDBETRIEB und im
Achse). TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.
- Teile-Programm (berprifen.
FIELD 1205 F | Software Achsbegrenzung hinten (X- -im HANDBETRIEB und im
Achse). TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.
- Teile-Programm uberprifen.
FIELD 1206 F | Software Achsbegrenzung hinten (X- - im HANDBETRIEB und im
Achse). TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.
- Teile-Programm Uberprifen.

FIELD 1207 F | Not-Aus-Taste gedriickt. - sicherstellen, dal alle Not-Aus-Taster
eingeschaltet sind - versuchen, die Uberlauf-
Schutzeinrichtung zu Gberbriicken
(Schlussel), und die Achse bewegen
- die Notbefehlskette kontrollieren.

FIELD 1208 F | Zielfehler (X-Achse).

FIELD 1210 F | Uberwachungseinrichtung des Systems Das System aus- und wieder einschalten.
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ausgeldst (mangelnde Synchronisation
zwischen CNC und SPS)

Wenn der Fehler weiterhin vorliegt, den
technischen Kundendienst von P.l. zu Rate
ziehen.

FIELD

1304

Fehler bei der Prozedur zum Nullfahren der
Achse X.

- die Achse auf einen Abstand von weniger
als 500 mm vom Nullpunkt-Mikroschalter
bringen;

- das System aus- und wieder einschalten;

- die Achsen nullfahren.

Wenn das Problem weiterhin besteht, den
Kundendienst verstdndigen.

FIELD

1401

M1 antwortet nicht (1 Platine).

PRIMA INDUSTRIE verstandigen

FIELD

1402

M1 antwortet nicht (2 Platine).

PRIMA INDUSTRIE verstandigen

FIELD

1403

M1 antwortet nicht (3 Platine).

PRIMA INDUSTRIE verstandigen

FIELD

1404

M1 antwortet nicht (4 Platine).

PRIMA INDUSTRIE verstandigen

FIELD

1701

m|m(m|{m|m

Fehler beim Nullstellen der Achse Slave
(Dual drive) am Ende der Nullpunktanfahrt
der Achsen.

FIELD

1702

Stérung Encoderverdrahtung (X2-Achse).

Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:

- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.

- Encoder austauschen.

FIELD

1703

Stérung Motor Servoverstérker (X2-Achse).

Auslésung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD

1704

Stérung Servo (X2-Achse).

Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zurtickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD

1705

Servo Zahler Uberlauf (X2-Achse).

Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren

- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD

1706

Servo Zahler Uberschreitung (X2-Achse).

Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD

1707

Maximaler Fehler Zahlung beim Antrieb on
Uberschritten.

- Kalibrationsparameter geom_zero Achse
x2-slave prifen.

FIELD

1708

Maximaler Nachlauffehler zwischen zwei
Achsen uberschritten.

- Kalibrationsparameter target_err Achse
X2-slave priifen.

FIELD

2102

Stérung Encoderverdrahtung (Y-Achse).

Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:

- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.

- Encoder austauschen.

FIELD

2103

Stérung Motor Servoverstérker (Y-Achse).

Ausldsung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD

2104

Stérung Servo (Y-Achse).

Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zurtickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD

2105

Servo Zihler Uberlauf (Y-Achse)

Achse in Uberlauf (HW und SW):
- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
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kontrollieren
- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD 2106 Servo Zahler Uberschreitung (Y-Achse). Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.
FIELD 2107 Sensoren auf M1: Fehler Servoantrieb Achse | Den Sensor, seine Parameter und die Lage
2 wahrend der Tracking-Routine des Werkstiicks Uberprifen.
FIELD 2202 Timeout Interpolationsbefehl (Y-Achse).
FIELD 2203 Hardware Achsbegrenzung vorne (Y- -im HANDBETRIEB und im
Achse). TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.
- Teile-Programm uberprifen.
FIELD 2204 Hardware Achsbegrenzung hinten (Y- -im HANDBETRIEB und im
Achse). TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.
- Teile-Programm (berprifen.
FIELD 2205 Software Achsbegrenzung hinten (Y- -im HANDBETRIEB und im
Achse). TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.
- Teile-Programm uberprifen.
FIELD 2206 Software Achsbegrenzung hinten (Y- - im HANDBETRIEB und im
Achse). TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.
- Teile-Programm Uberprifen.

FIELD 2207 Not-Aus-Taste gedriickt. - sicherstellen, daf3 alle Not-Aus-Taster
eingeschaltet sind - versuchen, die Uberlauf-
Schutzeinrichtung zu Gberbriicken
(Schlussel), und die Achse bewegen
- die Notbefehlskette kontrollieren.

FIELD 2208 Zielfehler (Y-Achse).

FIELD 2304 Fehler bei der Prozedur zum Nullfahren der | - die Achse auf einen Abstand von weniger

Achse Y. als 500 mm vom Nullpunkt-Mikroschalter
bringen;
- das System aus- und wieder einschalten;
- die Achsen nullfahren.
Wenn das Problem weiterhin besteht, den
Kundendienst verstandigen.

FIELD 2701 Fehler beim Nullstellen der Achse Slave

(Dual drive) am Ende der Nullpunktanfahrt

der Achsen.

FIELD 2702 Stérung Encoderverdrahtung (Y2-Achse). Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:

- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.
- Encoder austauschen.

FIELD 2703 Stérung Motor Servoverstarker (Y2-Achse). | Auslésung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD 2704 Stérung Servo (Y2-Achse). Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zuriickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD 2705 Servo Zihler Uberlauf (Y2-Achse). Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren

- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.
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FIELD

2706

F

Servo Zahler Uberschreitung (Y 2-Achse).

Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD

2707

Maximaler Fehler Z&hlung beim Antrieb on
Uberschritten.

- Kalibrationsparameter geom_zero Achse
slave prifen.

FIELD

2708

Maximaler Nachlauffehler zwischen zwei
Achsen Uberschritten.

- Kalibrationsparameter target_err Achse
slave prifen.

FIELD

3102

Stérung Encoderverdrahtung (Z-Achse)

Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:

- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.

- Encoder austauschen.

FIELD

3103

Stdrung Motor Servoverstarker (Z-Achse).

Ausldsung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD

3104

Stdrung Servo (Z-Achse).

Die Ausldsung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zuriickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD

3105

Servo Zahler Uberlauf (Z-Achse).

Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren

- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD

3106

Servo Zahler Uberschreitung (Z-Achse).

Die Encodersignale stimmen nicht;
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD

3107

Sensoren auf M1: Fehler Servoantrieb Achse
3 wahrend der Tracking-Routine

Den Sensor, seine Parameter und die Lage
des Werkstlcks Uberprifen.

FIELD

3202

Timeout Interpolationsbefehl (Z-Achse).

FIELD

3203

Hardware Achsbegrenzung vorne (Z-
Achse).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberprifen.

FIELD

3204

Hardware Achsbegrenzung hinten (Z-
Achse).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm Uberprifen.

FIELD

3205

Software Achsbegrenzung hinten (Z-Achse).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberprifen.

FIELD

3206

Software Achsbegrenzung hinten (Z-Achse).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm (berprifen.

FIELD

3207

Not-Aus-Taste gedriickt.

- sicherstellen, dal3 alle Not-Aus-Taster
eingeschaltet sind - versuchen, die Uberlauf-
Schutzeinrichtung zu Uberbriicken
(Schlussel), und die Achse bewegen

- die Notbefehlskette kontrollieren.

FIELD

3208

Zielfehler (Z-Achse).

FIELD

3304

Fehler bei der Prozedur zum Nullfahren der
Achse Z.

- die Achse auf einen Abstand von weniger
als 500 mm vom Nullpunkt-Mikroschalter
bringen;

- das System aus- und wieder einschalten;

- die Achsen nullfahren.

Wenn das Problem weiterhin besteht, den
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Kundendienst verstandigen.

FIELD 3701 F | Fehler beim Nullstellen der Achse Slave
(Dual drive) am Ende der Nullpunktanfahrt
der Achsen.
FIELD 3702 F | Stérung Encoderverdrahtung (Achse Slave | Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Dual drive). Encoder defekt:
- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.
- Encoder austauschen.
FIELD 3703 F | Stérung Motor Servoverstarker (Achse Auslosung einer Schutzeinrichtung des
Slave Dual drive). Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD 3704 F | Stoérung Servo (Achse Slave Dual drive). Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zuriickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD 3705 F | Servo Zihler Uberlauf (Achse Slave Dual Achse in Uberlauf (HW und SW):

drive). - das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren
- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD 3706 F | Servo Zihler Uberschreitung (Achse Slave | Die Encodersignale stimmen nicht:

Dual drive). - die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD 3707 F | Maximaler Fehler Zahlung beim Antrieb on | - Kalibrationsparameter geom_zero Achse

liberschritten. slave prifen.

FIELD 3708 F | Maximaler Nachlauffehler zwischen zwei - Kalibrationsparameter target_err Achse

Achsen berschritten. slave priifen.

FIELD 4102 F | Stérung Encoderverdrahtung (A-Achse). Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:

- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.
- Encoder austauschen.

FIELD 4103 F | Stérung Motor Servoverstarker (A-Achse). | Auslésung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD 4104 F | Stoérung Servo (A-Achse). Die Ausldsung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zuriickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD 4105 | F |Servo Zahler Uberlauf (A-Achse). Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren

- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD 4106 F | Servo Zihler Uberschreitung (A-Achse). Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD 4202 F | Timeout Interpolationsbefehl (A-Achse).

FIELD 4203 F | Hardware Achsbegrenzung vorne (A- -im HANDBETRIEB und im

Achse). TIPPBETRIEB die Achse diesseits des

Endschalters bewegen.
- Teile-Programm (berprifen.

FIELD 4204 F | Hardware Achsbegrenzung hinten (A- -im HANDBETRIEB und im

Achse).

TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
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Endschalters bewegen.
- Teile-Programm Uberprifen.

FIELD 4205 Software Achsbegrenzung hinten (A- -im HANDBETRIEB und im
Achse). TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.
- Teile-Programm uberpriifen.
FIELD 4206 Software Achsbegrenzung hinten (A- -im HANDBETRIEB und im
Achse). TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.
- Teile-Programm (berprifen.

FIELD 4207 Not-Aus-Taste gedriickt. - sicherstellen, dal3 alle Not-Aus-Taster
eingeschaltet sind - versuchen, die Uberlauf-
Schutzeinrichtung zu Uberbriicken
(Schlissel), und die Achse bewegen
- die Notbefehlskette kontrollieren.

FIELD 4208 Zielfehler (A-Achse).

FIELD 4304 Fehler bei der Prozedur zum Nullfahren der | - die Achse in die Nahe der Stellung

Achse A. bringen, in der normalerweise das
Nullfahren ausgefiihrt wird;
- das System aus- und wieder einschalten;
- die Achsen nullfahren.
Wenn das Problem weiterhin besteht, den
Kundendienst verstandigen.
FIELD 4701 Fehler beim Nullstellen der Achse Slave
(Dual drive) am Ende der Nullpunktanfahrt
der Achsen.
FIELD 4702 Stérung Encoderverdrahtung (Achse Slave | Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Dual drive). Encoder defekt:
- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.
- Encoder austauschen.
FIELD 4703 Stérung Motor Servoverstéarker (Achse Auslosung einer Schutzeinrichtung des
Slave Dual drive). Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD 4704 Stérung Servo (Achse Slave Dual drive). Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zuriickzuflihren. Hindernis
entfernen.

FIELD 4705 Servo Zihler Uberlauf (Achse Slave Dual | Achse in Uberlauf (HW und SW):

drive). - das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren
- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.
FIELD 4706 Servo Zihler Uberschreitung (Achse Slave | Die Encodersignale stimmen nicht:
Dual drive). - die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.
FIELD 4707 Maximaler Fehler Z&hlung beim Antrieb on |- Kalibrationsparameter geom_zero Achse
Uberschritten. slave priifen.
FIELD 4708 Maximaler Nachlauffehler zwischen zwei - Kalibrationsparameter target_err Achse
Achsen (iberschritten. slave prifen.

FIELD 5102 Stérung Encoderverdrahtung (B-Achse). Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:
- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.
- Encoder austauschen.

FIELD 5103 Stérung Motor Servoverstarker (B-Achse). | Auslésung einer Schutzeinrichtung des

Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
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Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD

5104

Stérung Servo (B-Achse).

Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zurtickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD

5105

Servo Zihler Uberlauf (B-Achse).

Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren

- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD

5106

Servo Zihler Uberschreitung (B-Achse).

Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD

5202

Timeout Interpolationsbefehl (B-Achse).

FIELD

5203

Hardware Achsbegrenzung vorne (B-
Achse).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberprifen.

FIELD

5204

Hardware Achsbegrenzung hinten (B-
Achse).

-im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm Uberprifen.

FIELD

5205

Software Achsbegrenzung hinten (B-Achse).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberprifen.

FIELD

5206

Software Achsbegrenzung hinten (B-Achse).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm (berprifen.

FIELD

5207

Not-Aus-Taste gedriickt.

- sicherstellen, dal3 alle Not-Aus-Taster
eingeschaltet sind - versuchen, die Uberlauf-
Schutzeinrichtung zu Uberbriicken
(Schlussel), und die Achse bewegen

- die Notbefehlskette kontrollieren.

FIELD

5208

Zielfehler (B-Achse).

FIELD

5304

Fehler bei der Prozedur zum Nullfahren der
Achse B.

- die Achse in die Ndhe der Stellung
bringen, in der normalerweise das
Nullfahren ausgefiihrt wird;

- das System aus- und wieder einschalten;
- die Achsen nullfahren.

Wenn das Problem weiterhin besteht, den
Kundendienst verstandigen.

FIELD

5701

Fehler beim Nullstellen der Achse Slave
(Dual drive) am Ende der Nullpunktanfahrt
der Achsen.

FIELD

5702

Stérung Encoderverdrahtung (Achse Slave
Dual drive).

Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:

- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.

- Encoder austauschen.

FIELD

5703

Stérung Motor Servoverstéarker (Achse
Slave Dual drive).

Auslosung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD

5704

Stérung Servo (Achse Slave Dual drive).

Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
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Achsenhub zuriickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD

5705

Servo Zahler Uberlauf (Achse Slave Dual
drive).

Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren

- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD

5706

Servo Zihler Uberschreitung (Achse Slave
Dual drive).

Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD

5707

Maximaler Fehler Z&hlung beim Antrieb on
Uberschritten.

- Kalibrationsparameter geom_zero Achse
slave prifen.

FIELD

5708

Maximaler Nachlauffehler zwischen zwei
Achsen Uberschritten.

- Kalibrationsparameter target_err Achse
slave prifen.

FIELD

6102

Stérung Encoderverdrahtung (C-Achse).

Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:

- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.

- Encoder austauschen.

FIELD

6103

Stérung Motor Servoverstérker (C-Achse).

Auslosung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD

6104

Stérung Servo (C-Achse).

Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zurtickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD

6105

Servo Zihler Uberlauf (C-Achse).

Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren

- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD

6106

Servo Zihler Uberschreitung (C-Achse).

Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD

6202

Timeout Interpolationsbefehl (C-Achse).

FIELD

6203

Hardware Achsbegrenzung vorne (C-
Achse).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberprifen.

FIELD

6204

Hardware Achsbegrenzung hinten (C-
Achse).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm Uberprifen.

FIELD

6205

Software Achsbegrenzung hinten (C-Achse).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberprifen.

FIELD

6206

Software Achsbegrenzung hinten (C-Achse).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen

- Teile-Programm (berprifen.

FIELD

6207

Not-Aus-Taste gedriickt.

- sicherstellen, dal alle Not-Aus-Taster
eingeschaltet sind - versuchen, die Uberlauf-
Schutzeinrichtung zu Uberbriicken
(Schlissel), und die Achse bewegen

- die Notbefehlskette kontrollieren.

FIELD

6208

Zielfehler (C-Achse).

FIELD

6304

Fehler bei der Prozedur zum Nullfahren der

- die Achse in die Nahe der Stellung
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Achse C.

bringen, in der normalerweise das
Nullfahren ausgefiihrt wird;

- das System aus- und wieder einschalten;
- die Achsen nullfahren.

Wenn das Problem weiterhin besteht, den
Kundendienst verstandigen.

FIELD 6701 Fehler beim Nullstellen der Achse Slave
(Dual drive) am Ende der Nullpunktanfahrt
der Achsen.
FIELD 6702 Stérung Encoderverdrahtung (Achse Slave | Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Dual drive). Encoder defekt:
- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.
- Encoder austauschen.
FIELD 6703 Stérung Motor Servoverstéarker (Achse Auslosung einer Schutzeinrichtung des
Slave Dual drive). Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD 6704 Stérung Servo (Achse Slave Dual drive). Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zuriickzuflihren. Hindernis
entfernen.

FIELD 6705 Servo Zihler Uberlauf (Achse Slave Dual | Achse in Uberlauf (HW und SW):

drive). - das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren
- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
uberpriifen.

FIELD 6706 Servo Zihler Uberschreitung (Achse Slave | Die Encodersignale stimmen nicht:

Dual drive). - die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.
FIELD 6707 Maximaler Fehler Z&hlung beim Antrieb on |- Kalibrationsparameter geom_zero Achse
Uberschritten. slave priifen.
FIELD 6708 Maximaler Nachlauffehler zwischen zwei - Kalibrationsparameter target_err Achse
Achsen (iberschritten. slave prifen.

FIELD 7102 Stérung Encoderverdrahtung (Achse 7). Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:

- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.
- Encoder austauschen.

FIELD 7103 Stérung Motor Servoverstarker (Achse 7). Auslosung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD 7104 Stérung Servo (Achse 7). Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zuriickzuflihren. Hindernis
entfernen.

FIELD 7105 Servo Zahler Uberlauf (Achse 7). Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren

- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD 7106 Servo Zihler Uberschreitung (Achse 7). Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD 7202 Timeout Interpolationsbefehl (Achse 7).

FIELD 7203 Hardware Achsbegrenzung vorne (Achse 7). | - im HANDBETRIEB und im
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TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.
- Teile-Programm uberprifen.

FIELD 7204 Hardware Achsbegrenzung hinten (Achse - im HANDBETRIEB und im
7). TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.
- Teile-Programm Uberprifen.

FIELD 7205 Software Achsbegrenzung hinten (Achse 7). |- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberpriifen.

FIELD 7206 Software Achsbegrenzung hinten (Achse 7). |- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm (berprifen.

FIELD 7207 Not-Aus-Taste gedriickt. - sicherstellen, dal3 alle Not-Aus-Taster
eingeschaltet sind - versuchen, die Uberlauf-
Schutzeinrichtung zu Uberbriicken
(Schlussel), und die Achse bewegen
- die Notbefehlskette kontrollieren.

FIELD 7208 Zielfehler (Achse 7).

FIELD 7304 Fehler bei der Prozedur zum Nullfahren der | - die Achse in die Nahe der Stellung

Achse 7. bringen, in der normalerweise das
Nullfahren ausgefiihrt wird;
- das System aus- und wieder einschalten;
- die Achsen nullfahren.
Wenn das Problem weiterhin besteht, den
Kundendienst verstandigen.
FIELD 7701 Fehler beim Nullstellen der Achse Slave
(Dual drive) am Ende der Nullpunktanfahrt
der Achsen.
FIELD 7702 Stérung Encoderverdrahtung (Achse Slave | Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Dual drive). Encoder defekt:
- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.
- Encoder austauschen.
FIELD 7703 Stérung Motor Servoverstéarker (Achse Auslosung einer Schutzeinrichtung des
Slave Dual drive). Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD 7704 Stérung Servo (Achse Slave Dual drive). Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zuriickzuflihren. Hindernis
entfernen.

FIELD 7705 Servo Zihler Uberlauf (Achse Slave Dual | Achse in Uberlauf (HW und SW):

drive). - das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren
- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
uUberpriifen.

FIELD 7706 Servo Zihler Uberschreitung (Achse Slave | Die Encodersignale stimmen nicht:

Dual drive). - die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.
FIELD 7707 Maximaler Fehler Z&hlung beim Antrieb on |- Kalibrationsparameter geom_zero Achse
Uberschritten. slave priifen.
FIELD 7708 Maximaler Nachlauffehler zwischen zwei - Kalibrationsparameter target_err Achse
Achsen (iberschritten. slave prifen.
FIELD 8102 Stérung Encoderverdrahtung (Achse 8). Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder

Encoder defekt:
- Verdrahtung des Achsenencoders
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kontrollieren.
- Encoder austauschen.

FIELD

8103

Stérung Motor Servoverstarker (Achse 8).

Ausldsung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD

8104

Stérung Servo (Achse 8).

Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zurtickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD

8105

Servo Zahler Uberlauf (Achse 8).

Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren

- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD

8106

Servo Zihler Uberschreitung (Achse 8).

Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD

8202

Timeout Interpolationsbefehl (Achse 8).

FIELD

8203

Hardware Achsbegrenzung vorne (Achse 8).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberprifen.

FIELD

8204

Hardware Achsbegrenzung hinten (Achse
8).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm Uberprifen.

FIELD

8205

Software Achsbegrenzung hinten (Achse 8).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberpriifen.

FIELD

8206

Software Achsbegrenzung hinten (Achse 8).

-im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm (berprifen.

FIELD

8207

Not-Aus-Taste gedriickt.

- sicherstellen, dal3 alle Not-Aus-Taster
eingeschaltet sind - versuchen, die Uberlauf-
Schutzeinrichtung zu Uberbriicken
(Schlssel), und die Achse bewegen

- die Notbefehlskette kontrollieren.

FIELD

8208

Zielfehler (Achse 8).

FIELD

8304

Fehler bei der Prozedur zum Nullfahren der
Achse 8.

- die Achse in die Nahe der Stellung
bringen, in der normalerweise das
Nullfahren ausgefiihrt wird;

- das System aus- und wieder einschalten;
- die Achsen nullfahren.

Wenn das Problem weiterhin besteht, den
Kundendienst verstandigen.

FIELD

8701

Fehler beim Nullstellen der Achse Slave
(Dual drive) am Ende der Nullpunktanfahrt
der Achsen.

FIELD

8702

Stérung Encoderverdrahtung (Achse Slave
Dual drive).

Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:

- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.

- Encoder austauschen.

FIELD

8703

Stérung Motor Servoverstéarker (Achse
Slave Dual drive).

Auslosung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
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Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD

8704

Stérung Servo (Achse Slave Dual drive).

Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zurtickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD

8705

Servo Zahler Uberlauf (Achse Slave Dual
drive).

Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren

- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD

8706

Servo Zihler Uberschreitung (Achse Slave
Dual drive).

Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD

8707

Maximaler Fehler Z&hlung beim Antrieb on
Uberschritten.

- Kalibrationsparameter geom_zero Achse
slave prifen.

FIELD

8708

Maximaler Nachlauffehler zwischen zwei
Achsen Uberschritten.

- Kalibrationsparameter target_err Achse
slave prifen.

FIELD

9102

Stérung Encoderverdrahtung (Achse 9).

Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:

- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.

- Encoder austauschen.

FIELD

9103

Stérung Motor Servoverstarker (Achse 9).

Auslosung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD

9104

Stérung Servo (Achse 9).

Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zurtickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD

9105

Servo Zahler Uberlauf (Achse 9).

Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren

- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD

9106

Servo Zihler Uberschreitung (Achse 9).

Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD

9202

Timeout Interpolationsbefehl (Achse 9).

FIELD

9203

Hardware Achsbegrenzung vorne (Achse 9).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberprifen.

FIELD

9204

Hardware Achsbegrenzung hinten (Achse
9).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm Uberprifen.

FIELD

9205

Software Achsbegrenzung hinten (Achse 9).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberpriifen.

FIELD

9206

Software Achsbegrenzung hinten (Achse 9).

-im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm (berprifen.

FIELD

9207

Not-Aus-Taste gedriickt.

- sicherstellen, dalt alle Not-Aus-Taster
eingeschaltet sind - versuchen, die Uberlauf-
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Schutzeinrichtung zu tberbriicken
(Schlussel), und die Achse bewegen
- die Notbefehlskette kontrollieren.

FIELD 9208 Zielfehler (Achse 9).
FIELD 9304 Fehler bei der Prozedur zum Nullfahren der | - die Achse in die Nahe der Stellung
Achse 9. bringen, in der normalerweise das
Nullfahren ausgefiihrt wird;
- das System aus- und wieder einschalten;
- die Achsen nullfahren.
Wenn das Problem weiterhin besteht, den
Kundendienst verstdndigen.
FIELD 9701 Fehler beim Nullstellen der Achse Slave
(Dual drive) am Ende der Nullpunktanfahrt
der Achsen.
FIELD 9702 Stérung Encoderverdrahtung (Achse Slave | Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Dual drive). Encoder defekt:
- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.
- Encoder austauschen.
FIELD 9703 Stérung Motor Servoverstéarker (Achse Auslosung einer Schutzeinrichtung des
Slave Dual drive). Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD 9704 Stérung Servo (Achse Slave Dual drive). Die Auslésung der Schutzeinrichtung des
Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zuriickzufiihren. Hindernis
entfernen.

FIELD 9705 Servo Zihler Uberlauf (Achse Slave Dual Achse in Uberlauf (HW und SW):

drive). - das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren
- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD 9706 Servo Zihler Uberschreitung (Achse Slave | Die Encodersignale stimmen nicht:

Dual drive). - die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD 9707 Maximaler Fehler Zahlung beim Antrieb on |- Kalibrationsparameter geom_zero Achse

liberschritten. slave prifen.

FIELD 9708 Maximaler Nachlauffehler zwischen zwei - Kalibrationsparameter target_err Achse

Achsen berschritten. slave priifen.

FIELD 10102 Stérung Encoderverdrahtung (Achse 10). Encoder-Verdrahtung unterbrochen oder
Encoder defekt:

- Verdrahtung des Achsenencoders
kontrollieren.
- Encoder austauschen.

FIELD 10103 Stérung Motor Servoverstarker (Achse 10). | Auslésung einer Schutzeinrichtung des
Antriebs: Uberspannung, Uberstrom,
Geberfehler, Motorschutzschalter oder
Servoverstarker. Zustand der LEDs des
Antriebs kontrollieren.

FIELD 10104 Stérung Servo (Achse 10). Die Auslésung der Schutzeinrichtung des

Servoverstarkers Ixt ist wahrscheinlich auf
ein mechanisches Hindernis auf dem
Achsenhub zurtickzufiihren. Hindernis
entfernen.
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FIELD 10105 Servo Zahler Uberlauf (Achse 10).

Achse in Uberlauf (HW und SW):

- das Teile-Programm fiir die Drehachsen
kontrollieren

- die Kalibrationsdaten der SW-Endschalter
Uberpriifen.

FIELD 10106 Servo Zahler Uberschreitung (Achse 10).

Die Encodersignale stimmen nicht:
- die gesteuerte Geschwindigkeit senken
- Encoder ersetzen.

FIELD 10202 Timeout Interpolationsbefehl (Achse 10).

FIELD 10203 Hardware Achsbegrenzung vorne (Achse
10).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm Uberprifen.

FIELD 10204 Hardware Achsbegrenzung hinten (Achse
10).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberpriifen.

FIELD 10205 Software Achsbegrenzung hinten (Achse
10).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm (berprifen.

FIELD 10206 Software Achsbegrenzung hinten (Achse
10).

- im HANDBETRIEB und im
TIPPBETRIEB die Achse diesseits des
Endschalters bewegen.

- Teile-Programm uberprifen.

FIELD 10207 Not-Aus-Taste gedriickt.

- sicherstellen, dal3 alle Not-Aus-Taster
eingeschaltet sind - versuchen, die Uberlauf-
Schutzeinrichtung zu tberbriicken
(Schlussel), und die Achse bewegen

- die Notbefehlskette kontrollieren.

FIELD 10208 Zielfehler (Achse 10).

FIELD 10304 | W | Fehler bei der Prozedur zum Nullfahren der
Achse 10.

- die Achse in die Nahe der Stellung
bringen, in der normalerweise das
Nullfahren ausgefiihrt wird;

- das System aus- und wieder einschalten;
- die Achsen nullfahren.

Wenn das Problem weiterhin besteht, den
Kundendienst verstédndigen.
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TERMAN (classe 23)

Klasse Cod. Typ Beschreibung Auszufiihrende Operationen

TERMAN | 51-136 | W | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen

kontrollieren
EDIT (classe 24)
Klasse Cod. | Typ Beschreibung Auszufiihrende Operationen

EDIT 1 F | Fataler Fehler des Editor Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen

kontrollieren

EDIT 10 W | Ungultiger Dateiname

EDIT 19 W | Anweisung nicht in Task eingeflugt

EDIT 25 W | Fehler beim Speichern der Datei

EDIT 26 W | Fehler beim Laden der Datei

EDIT 29 W | Datei defekt: Prifsummenfehler

EDIT 30 W | Betriebsartenwechsel wahrend Editier-

Arbeitssitzung.
EDIT 332 F | TP groRer als 1Mb oder als der verfligbare | TP Uberprifen und die nicht verwendeten
Platz in P3. Programme aus dem Speicher der CNC-
Steuerung l6schen.
CALIB (classe 30)
Klasse Cod. | Typ Beschreibung Auszufiihrende Operationen

CALIB 11 W | Es wurde DATEN SPEICHERN gedriickt, | Den Platz im file sistem kontrollieren;
doch die Datei kann nicht im Verzeichnis kontrollieren, ob das Verzeichnis SYSDIR
SYSDIR gespeichert werden. vorhanden ist; versuchen, ein TXRFS mit

aktivierter Option FORMAT auszufiihren
und dann erneut versuchen.

CALIB 12 W | Es wurde DATEN LADEN gedriickt, doch | Die Ubertragung der richtigen Datei
die Datei kann nicht im Verzeichnis ausfiihren (stets CAL.DAT bei nicht
SYSDIR gefunden werden. aktivierter Merhfachkalibration) und dann

erneut versuchen.

CALIB 13 W | Es wurde DATEN AKTIVIEREN, doch es | Die erste Seite aufrufen und erneut
ist nicht die erste Seite aktiviert. versuchen.

CALIB 14 W | Es wurde DATEN AKTIVIEREN gedriickt, | Die Maschine auf DRIVER-OFF schalten
dich die Antriebe der Maschine sind und erneut versuchen.
eingeschaltet.

CALIB 15 W | Eswurde DATEN AKTIVIEREN gedrickt, |Die Kalibration in der HW-Konfiguration
doch die Kalibration ist in der Konfiguration | aktivieren und erneut versuchen (dieses
deaktiviert. Ereignis dirfte nie eintreten).

CALIB 16 W | Es wurde DATEN AKTIVIEREN gedriickt, | Abwarten und erneut versuchen.
doch der vorherige Kalibrationsvorgang ist
nicht abgeschlossen.

CALIB 17 W | Es wurde DATEN AKTIVIEREN gedriickt | Dieses Ereignis tritt nur ein, wenn die
und einige fiir die Kalibration erforderliche | Encoder-Kompensation freigegeben ist,
Dateien befinden sich nicht im Verzeichnis | und weist darauf hin, dafl die Dateien
SYSDIR. M1x.DAT im Verzeichnis SYSDIR fehlen.

CALIB 18 W |Die Funktion fir die Wahl der|Die Hardware-Konfiguration der Maschine
Kalibrationsdatei ist nicht aktiviert. tberprafen.

CALIB 19 W | Die Datei CALIBLIS.DAT ist nicht korrekt. Sicherstellen, daB die Datei CALIBLIS.dat

vorhanden und korrekt ist.

CALIB 20 W | Es wurde nicht die richtige Kalibrationsdatei Die Kalibrationsdatei kontrollieren: daf} sie
aewishlt auf der Festplatte vorhanden ist; dal es sich
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gewahlt. um eine Kalibrationsdatei handelt; daB sie
nicht defekt ist.
CALIB 21 W' | Es wurde SELEZ.FILE gedriickt, doch die | Die erste Seite aufrufen und erneut
erste Bildschirmseite wurde nicht geoffnet. | versuchen.
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REM (Klasse 31)

ausgefahren (Arbeitsstellung)

Klasse | Cod. | Typ Beschreibung Auszufiihrende Operationen

REM 1 F [Bremsschalter in Stellung MANUAL. Bremschalter (neben den Servoantrieben) in
Stellung AUTOMATISCH legen.

REM 2 F |Druck der Luftversorgung zu niedrig - Den Druck mit dem Druckregler im

(Nennwert : 6 bar). pneumatischen Schrank erhéhen (6 bar) und
- Priifen ob der Druckschalter funktioniert.
REM 3 F |UBERBRUCKUNG ACHSBEGRENZUNG |UBERBRUCKUNG ACHSBEGRENZUNG
Schlissel in Stellung EIN und Maschine in Schlissel in AUS Stellung legen.
PROD Betriebsart.
REM 4 F |UNGENUGENDER Druck im
Ausgleichzylinder der Z-Achse.
REM 5 F |Fehler Uberwachungseinrichtung zwischen PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
SPS und CNC.

REM 6 F [Das Teile-Programm wurde nicht gestartet. Den Schliissel auf FERNSTEUERUNG
schalten und erneut den Drucktaster START
drucken.

REM 7 F |Das Teile-Programm wurde bei Vorliegen eines|Den Schliissel auf FERNSTEUERUNG

STOP-Befehls nicht gestoppt. schalten und erneut den Drucktaster START
driicken.

REM 8 F [Das der Konsole zugeordnete Teileprogramm [Schliissel KONS. FERNBED. in Stellung

ist in Ausfiihrung mit dem Schlissel-Schalter in|KONS. legen.
Stellung FERNBEDIENUNG.

REM 9 I |Automatischer Zyklus auf Signalséule nicht Die Schlussel auf der Steuerung auf

aktiviert PRODUKTION und FERN stellen und die
Signalséule fur den automatischen Zyklus
aktivieren
REM 10 F |Die F-Achse ist oberhalb des Arbeitsbereiches. |Taste SERVOANTRIEBE EIN driicken, den
BETRIEBSART-Wahlschalter in Stellung
PROG legen. Die F-Achse mit der F+/F-
Funktionstasten bewegen. Falls der Fehler
wieder eintritt, setzen Sie sich bitte mit der Fa.
PRIMA INDUSTRIE in Verbindung.
REM 11 F [Die F-Achse ist unterhalb des Arbeitsbereiches. [Taste SERVOANTRIEBE EIN driicken, den
BETRIEBSART-Wahlschalter in Stellung
PROG legen. Die F-Achse mit der F+/F-
Funktionstasten bewegen. Falls der Fehler
wieder eintritt, setzen Sie sich bitte mit der Fa.
PRIMA INDUSTRIE in Verbindung.
REM 12 F [Fehler Servoantrieb der F-Achse. SERVOANTRIEBE AUS driicken. Nach 10
Sekunden, SERVOANTRIEBE EIN driicken.
Falls der Fehler wieder eintritt, setzen Sie sich
bitte mit der Fa. PRIMA INDUSTRIE in
Verbindung. Den Zustand der roten und griinen
LEDs, die an der vorderen Abdeckung des
Servoantriebs der F-Achse positioniert sind,
notieren.
REM 13 W  |Reihe Spiegelkette unterbrochen. Mikroschalter prifen.
REM 14 F |Programm-START verweigert, da Schluessel in|Den Schliissel auf STEUERTAFEL drehen und
Stellung FERNBEDIENUNG. erneut die Taste START driicken.

REM 15 F [Der VerschluB 6ffnet sich nicht, weil die Den technischen Kundendienst zu Rate ziehen.
Betriebsart Schritt-fiir-Schritt mit
Leerlaufzyklus gewahlt wurde.

REM 16 F [MeRtaster ist nach dem Befehl nicht Die Stellung des MeRtasters priifen. Falls er
eingefahren (Ruhestellung). trotz des Fehlers in der richtigen Stellung ist,

PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 17 F [MeRtaster ist nach dem Befehl nicht Die Stellung des MeRtasters priifen. Falls er

trotz des Fehlers in der richtigen Stellung ist,
PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
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REM 18 F [MeRtaster in unbekannter Stellung. Die Stellung des MeRtasters prifen. Falls er
trotz des Fehlers in der richtigen Stellung ist,
PRIMA INDUSTRIE versténdigen.
REM 19 F [Mcode oder SEND PLC nicht vorhanden. Das Teileprogramm kontrollieren.
REM 21 F |Gleitring (mechanischer Sensor) oberhalb des |Taste SERVOANTRIEBE AUS driicken, den
Arbeitsbereiches. Shutter schlieRen (SHUTTER SPERRE EIN) .
Den Gleitring demontieren und
wiedermontieren. Priifen ob der Hebel, der den
Gleitring mit dem Potentiometer verbindet,
richtig eingehéngt ist. Sollte der Fehler bleiben,
die Kalibrierung des Gleitschuhes ausfihren.
Sollte der Fehler wieder eintreten, PRIMA
INDUSTRIE versténdigen.
REM 22 F |Gleitring (mechanischer Sensor) unterhalb des |Taste SERVOANTRIEBE AUS driicken, den
Arbeitsbereiches. Shutter schlielen (SHUTTER SPERRE EIN) .
Den Gleitring demontieren und
wiedermontieren. Priifen ob der Hebel, der den
Gleitring mit dem Potentiometer verbindet,
richtig eingehéngt ist. Sollte der Fehler bleiben,
die Kalibrierung des Gleitschuhes ausfihren.
Sollte der Fehler wieder eintreten, PRIMA
INDUSTRIE versténdigen.
REM 23 F [Die Gleitbacke montieren oder ihre Montage [Wenn der Fehler weiterhin besteht, den
kontrollieren. Technischen Kundendienst verstandigen, um
den Abfrage-Mikroschalter austauschen zu
lassen.
REM 24 F [F-Achse : Die Positionsveranderung ist groer [PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
als die mit Hochstgeschwindigkeit der Achse
maoglichen Positionsverédnderung.
REM 25 F [F-Achse : Die Bewegungsrichtung der Achse [PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
ist der vom Befehl angegebenen Richtung
entgegengesetzt.
REM 26 F [Fehler Potentiometer F-Achse oder eine PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Behinderung der F-Achse.
REM 27 F [Fehler Potentiometer F-Achse oder eine PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Behinderung der F-Achse.
REM 28 F [Falsche Kalibrierungsdaten der F-Achse. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 29 W [Falsche Kalibrierungsdaten der F-Achse. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 33 W |Luftdruck fiir die Gleitbacken ungentigend.
REM 34 | W |Die Ausgleichskette der Achse Z ist gebrochen. [PRIMA INDUSTRIE verstindigen.
REM 35 W |Achse C am oberen Endanschlag.
REM 36 W |Achse C am unteren Endanschlag.
REM 37 W |Die Optimierung der Rauchabsaugung in Zone [Funktionspriifung der Elektroventile des
A wurde befohlen, doch hat der Befehl keine  [Systems zur Optimierung der Rauchabsaugung
Wirkung gehabt. und der Lagesensoren durchfiihren. Wenn diese
Vorrichtungen einwandfrei funktionieren, doch
der Fehler weiterhin besteht, PRIMA
INDUSTRIE verstédndigen.
REM 38 W |Die Optimierung der Rauchabsaugung in Zone |Funktionsprifung der Elektroventile des
B wurde befohlen, doch hat der Befehl keine  |Systems zur Optimierung der Rauchabsaugung
Wirkung gehabt. und der Lagesensoren durchfiihren.
REM 39 W |Die Optimierung der Rauchabsaugung in Zone [Funktionspriifung der Elektroventile des
C wurde befohlen, doch hat der Befehl keine  |Systems zur Optimierung der Rauchabsaugung
Wirkung gehabt. und der Lagesensoren durchfiihren. Wenn diese
Vorrichtungen einwandfrei funktionieren, doch
der Fehler weiterhin besteht, PRIMA
INDUSTRIE versténdigen.
REM 40 W |Blindeinschub Linse 5" NICHT vorhanden. Blindeinschub Linse 5 einsetzen.
REM 41 W |Blindeinschub Linse 7,5" NICHT vorhanden. [Blindeinschub Linse 7,5 einsetzen.
REM 42 W |Linse 5" und Linse 7,5" gleichzeitig vorhanden.|Eine der beiden Linsen herausnehmen und den
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entsprechenden Blindeinschub einsetzen.

REM 43 Programm mit MCODE 1014 und BYPASS Die Anweisung MCODE 1014 entfernen, wenn
INTERLOCK nicht aktiv. es sich um ein normales Schneidprogramm
handelt. Wenn es sich um ein "Service"-
Programm handelt, den Schlussel von BYPASS
INTERLOCK drehen.
REM 44 Keine Linse montiert. Wenn es sich um ein Arbeitsprogramm handelt,
die Linse einsetzen, die verwendet werden soll.
Wenn es sich um ein Dienstprogramm handelt
den By-pass-Schlussel auf VERRIEGELUNG
drehen.
REM 45 Programm verlangt Linse von 7,5" doch ist Die Linse wechseln, nachdem man das
Linse von 5" montiert. Schneidprogramm unterbrochen hat, oder das
Programm Korrigieren.
REM 46 Programm verlangt Linse von 5" doch ist Linse [Die Linse wechseln, nachdem man das
von 7,5" montiert. Schneidprogramm unterbrochen hat, oder das
Programm Korrigieren.
REM 47 Linsen-CODIERUNG DEAKTIVIERT. Grolte Vorsicht darauf verwenden, was in die
Kontrolle durch den Benutzer. Einschiibe eingesetzt wird, um zu verhindern,
dal mit zwei Linsen oder mit offenen
Einschiiben geschossen wird; die Wahl der
Linse Uiber das Brennweiten-Menii der MMI
vornehmen.
REM 48 Programm mit MCODE 1015 und Laser ON. |Zum Deaktivieren der Linsencodierung den
Desaktivierung NICHT ausgefuehrt. Laser ausschalten und das Programm neu
starten. Wenn es sich bei dem gestarteten
Programm um ein Schneidprogramm handelt,
die Anweisung "M1015" I6schen.
REM 50 Programm in STOP wegen Ausklinken der Die Vorrichtung in die richtige Position
Anticrash-Vorrichtung. bringen.
REM 51 START verweigert, weil Signal "Anticrash- Die Signale der Vorrichtung zur CNC
Vorrichtung corhanden" fehlt. Uberprifen.
REM 70 Sicherheitsvorrichtungen ausgeldst Kontrollieren :
- Entriegelung Achse Z - Achsen in Uberlauf
- Stromkereis der Clamp-Widerstande
REM 71 Es ist ein SCHWERER Fehler aufgetreten, Das teilweise bearbeitete Werkstiick
wahrend die Anweisung SENDPLC(1600) herausnehmen, die Betriebsart PROD uber die
aktiv war. Mit Start wird das Teileprogramm  |Konsole der CNC-Steuerung erst deaktivieren
vom Anfang ausgefihrt. und dann wieder einschalten.
REM 72 Ausldsung SIPS Sdule Z
REM 73 Hohe Temperatur im elektromechanischen Check Electromechanic panel
Schaltkasten
REM 74 Selbstabgleich nicht OK Stromkreis prifen
REM 75 Zeit (10 s) Selbstsynchronisierung Motor A
abgelaufen
REM 76 Zeit (10 s) Selbstsynchronisierung Motor B
abgelaufen
REM 77 Von Antrieb A empfangene Eco tasks stimmen
nicht mit der von der SPS erforderten Auswahl
Uberein
REM 78 Von Antrieb B empfangene Eco tasks stimmen
nicht mit der von der SPS erforderten Auswahl
berein
REM 79 Die Selbstsynchronisierung der A-Achse
besteht nicht mehr. Die Achse wird an drive_on
der Motoren neu synchronisiert.
REM 80 Die Selbstsynchronisierung der B-Achse
besteht nicht mehr. Die Achse wird an drive_on
der Motoren neu synchronisiert.
REM 81 Es wird versucht, ein PP durchzufiihren, ohne
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die Achse neu synchronisiert und die
Nullpunkteinstellung vorgenommen zu haben,
obwohl die Selbstsynchronisierung der A- oder
der B-Achse nicht mehr besteht.
REM 82 F [Nach der Synchronisierung der A- bzw. der B-
Achse muss die Maschine zuriick gestellt
werden.
REM 83 F [Start des Teileprogramms von Kalibrierdatei
deaktiviert
REM 111 F [Prozedur fuer die SELBSTAUSSCHALTUNG |Die Taste fir die Selbstausschaltung driicken
ausgefuehrt. und zuriicksetzen.
REM 381 | W |Sensor calibration table is not correct Restart the procedure
REM 1100 | W [|Videokamera installiert. Fur die Ausfiihrung eines Schneid-
Teileprogramms muss die Videokamera
entfernt werden.
REM 1101 | F |Shutter ist ohne SHUTTER OFFEN Befehl PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
gebffnet.
REM 1102 | W |Schutzabdeckungen des Laserstrahls sind offen.|Die Schutzeinrichtungen der optischen Kette
schlielen.
Rem 1103 | W |Laser nicht betriebsbereit. Den Abschlul} der Einschaltphase abwarten.
REM 1104 | F |Stellung des Shutters unbestimmt. PRIMA INDUSTRIE verstédndigen.
REM 1105 | F |Der Shutter ist nach einem SHUTTER OFFEN-|PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Befehl nicht gedffnet.
REM 1106 | F |The by-pass of shutter interlock is active with [Put the key in the correct position
the key in PROD mode
REM 1107 | F [Wahlschalter "Zyklus verbundene Kabine" in  [Schaltstellung des Wahlschalters kontrollieren.
Schaltstellung, die nicht mit der
Maschinenkonfiguration vertraglich ist.
REM 1110| | [Laser allgemeiner VVoralarm Zustand des Laserkiihlers kontrollieren.
REM 1111 | F |Fehler Laserkihler Zustand des Laserkiihlers kontrollieren.
REM 1112 | | [Wasserstand Spiegelkiihl ung zu tief Zustand des Spiegelkuhler kontrollieren.
- Wassertank nachfillen
REM 1113 | F |Allgemeiner Fehler Laser Den technischen Kundendienst zu Rate ziehen.
REM 1120 | F |Allgemeiner Fehler Laser
REM 1150 | F |(Beginnen Sie mit der Prozedur der Record date and hour
Spiegeleinstellung
REM 1151 | F |Beenden Siedie Spiegeleinstellung Record date and hour
REM 1160 [ W |Filter Trockner verschmutzt
REM 1200 | F |Laser-Fehler : He Druck zu gering. Die Gasflasche 6ffnen oder austauschen.
REM 1201 | F |Laser-Fehler : N2 Druck zu niedrig. Die Gasflasche 6ffnen oder austauschen.
REM 1202 | F |Laser-Fehler : CO2 Druck zu niedrig. Die Gasflasche 6ffnen oder austauschen.
REM 1203 | F |Laser-Fehler : Luftdruck zu niedrig. Die Luftdruck mit dem Regler erh6hen.
REM 1204 | F |Laser-Fehler : Die Schutzabdeckungen des Die gedffneten Schutzabdeckungen schlief3en.
Lasers sind nicht geschlossen.
REM 1205| F |Laser-Fehler : Uberlastung Blower. PRIMA INDUSTRIE verstindigen.
REM 1206 | F |Laser-Fehler : Uberlastung Vakuumpumpe. PRIMA INDUSTRIE verstindigen.
REM 1207 | F |Laser-Fehler : Druck im Laserresonator zu PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
hoch.
REM 1208 | F |Laser-Fehler : Shutter-Fehler. PRIMA INDUSTRIE verstadndigen.
REM 1209 | F [Laser-Fehler : Wasser im Hauptkreislauf Der Kiihler einschalten und kontrollieren ob er
ungeniigend. korrekt funktioniert.
REM 1210 | F |Laser-Fehler : Wassertemperatur des Kontrollieren ob der Kiihler korrekt
Hauptkreislaufs zu hoch. funktioniert.
REM 1211 | F |Laser-Fehler : Oltemperatur im Modulator zu  |PRIMA INDUSTRIE versténdigen.
hoch.
REM 1212 | F |Laser-Fehler : Temperatur im Inneren des PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Lasergehduses zu hoch.
REM 1213 | F |Laser-Fehler : Sekundédre Hochspannung PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Uberlastet.
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REM 1214 | F |Laser-Fehler : Uberstrom Entladung. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 1215 | F |Laser-Fehler ;: Schutzabdeckung Die offene Plexiglas-Schutzeinrichtung des
Hochspannungskreis offen. HS-Modulators schlieRen.
REM 1218 | F |Laser-Fehler : Ubertemperatur im Blower. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 1219 | F |Laser-Fehler : Fehler im Blower. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 1220 | F |Fehler im Blower-Inverter. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 1221 | F |Laser-Fehler : Kein Kiihlwasserfluss im PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Shutter.
REM 1300 | F |Laser-Fehler
REM 1401 | F |Fehler Laser: Schutzwénde des Lasers gedffnet.|Die gedffneten Schutzabdeckungen schlief3en.
REM 1402 | F |Fehler Laser: Kreislauf ohne Wasser Den Kihler einschalten und prifen ob er
korrekt funktioniert.
REM 1403 | F |Fehler Laser: HS-Kreis uberlastet. PRIMA INDUSTRIE verstadndigen.
REM 1404 | F |Fehler Laser: Thermomagnetischer Schalter der PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Vakuumpumpe ausgelost.
REM 1405 | F |Fehler Laser: Thermomagnetischer Schalter der |PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Speisung des Frequenzumrichters der Turbine
ausgelost.
REM 1406 | F |Fehler Laser: Sicherheitsvorrichtung des PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Kihlsystems ausgeldst.
REM 1407 | F [|Fehler Laser: Schutzeinrichtungen der Den Strahlweg schlieBen.
optischen Kette gedffnet.
REM 1408 | F |Fehler Laser: Not-Aus-Taster betatigt. Not-Aus riicksetzen.
REM 1409 | F |Fehler Laser: Fehler bei der Speisespannung  [PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
vom Netz.
REM 1410 | F |Fehler Laser: N2 Druck zu gering. Die Gasflasche 6ffnen oder austauschen.
REM 1411 | F |Fehler Laser: CO2 Druck zu gering. Die Gasflasche 6ffnen oder austauschen.
REM 1412 | F |Fehler Laser: He Druck zu gering. Die Gasflasche 6ffnen oder austauschen.
REM 1413 | F |Fehler Laser : Inverter der Turbine defekt. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 1414 | F |Fehler Laser: &uRere Verriegelungen des Lasers[PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
gedffnet.
REM 1415 | F |Fehler Laser: Temperatur der PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Strahlabsorptionsvorrichtung zu hoch.
REM 1416 | F |Fehler Laser: Fehler beim Vakuumsystem. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 1417 | F [|Fehler Laser: Fehler beim Druckgeber. PRIMA INDUSTRIE verstadndigen.
REM 1418 | F |Fehler Laser: Fehler beim Turbinenmotor. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 1419 | W |Fehler Laser: Kiihlwassertemperatur zu hoch. |Priifen ob der Kihler korrekt funktioniert.
REM 1420 | W [Fehler Laser: Temperatur zu hoch. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 1421 | W [Fehler Laser: Kiihl6ltemperatur zu niedrig. PRIMA INDUSTRIE verstadndigen.
REM 1422 | W |Temperatur des Wasser/Ol-Austauschers zu PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
hoch
REM 1423 | W [Fehler Laser: Temperatur des Resonators zu PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
hoch.
REM 1425 | W |Fehler Laser: Temperatur im Innern des PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Resonators zu hoch.
REM 1426 | W |Fehler Laser: Druck Resonator zu niedrig. PRIMA INDUSTRIE verstindigen.
REM 1427 | W [Fehler Laser: Sicherheitskreis offen. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 2002 | W [Falsche Stellung Blechlader, Palette oder Palette, Hebevorrichtung und Zuftihrer an den
Elevator fir START ZYKLUS Endanschlag bringen.
REM 2003 [ W [Z-Achse, Klemmen oder Haken NICHT in Die geforderten Bedingungen prifen.
Sicherheitsposition.
REM 2004 [ W [Bewegung nicht erlaubt : PA nicht in MAN Betriebsartenwahlschalter auf
Stellung. "HANDBETRIEB" schalten.
REM 2005 W [Bewegung Hebevorrichtung nicht zulaessig. Sicherstellen, dal:
- die Paletten so positioniert sind, daB die
Bewegung der Hebevorrichtung moglich ist;
- der Arm des Zufiihrers auf den Blechstapel
gedreht ist;
- keine anderen Bewegungen zu Ende gefiihrt
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werden miissen.

REM

2006

Bewegung Foerderer nicht zulaessig.

Kontrollieren ob:

- die Paletten so positioniert sind, daB die
Bewegung der Hebevorrichtung maglich ist;

- sich der Arm der Zufiihrvorrichtung auf den
Blechstapel dreht;

- weitere Bewegungen zu Ende zu fithren sind.

REM

2007

Drehbewegung Arm nicht zulaessig.

Sicherstellen, daR:

- sich der Arm in der oberen Stellung befindet;
- sich die Hebevorrichtung in der Stellung
Laden / Entladen befindet;

- keine anderen Bewegungen zu Ende gefiihrt
werden miissen;

- der Frequenzumrichter nicht blockiert ist.

REM

2008

=

Bewegung Arm AUF/AB nicht zulaessig.

Sicherstellen, daR:

- der Arm die Drehung zu Ende gefiihrt hat;

- keine anderen Bewegungen zu Ende gefiihrt
werden miissen.

REM

2009

Bewegung unzuldssig, da PA nicht in
HANDBETRIEB.

Betriebsartenwahlschalter auf
"HANDBETRIEB" schalten.

REM

2010

Blechstapel aufgebraucht.

REM

2011

Zeitsperre fiir Neupositionierung der
Hebevorrichtung.

Druckregler des Motors der Hebevorrichtung
kontrollieren.

REM

2120

2| =g =

Zufuehrer mit Wahlschalter eingeschaltet.
Kontrollen aktiv.

Kontrollieren ob:

- die Paletten so positioniert sind, daB die
Bewegung der Hebevorrichtung maglich ist;

- sich der Arm der Zufiihrvorrichtung auf den
Blechstapel dreht;

- weitere Bewegungen zu Ende zu fuhren sind.

REM

2121

Bewegung des Mitnehmers nicht zul8ssig

Sicherstellen, dai3: - die Paletten so positioniert
sind, dal} die Bewegung der Hebevorrichtung
maglich ist; - der Arm des Zuflhrers auf den
Blechstapel gedreht ist; - keine anderen
Bewegungen zu Ende gefiihrt werden mussen; -
der Frequenzumrichter nicht blockiert ist.

REM

2130

Drehbewegung des Zuflihrarms nicht zuldssig

Sicherstellen, daB: - die Paletten so positioniert
sind, dal die Bewegung der Hebevorrichtung
moglich ist; - der Arm des Zuflhrers auf den
Blechstapel gedreht ist; - keine anderen
Bewegungen zu Ende gefiihrt werden miissen;-
der Frequenzumrichter nicht blockiert ist.

REM

2131

Bewegung AUF / AB des Arms nicht zulassig

Sicherstellen, daR:

- der Arm die Drehung zu Ende gefiihrt hat;

- keine anderen Bewegungen zu Ende gefiihrt
werden miissen.

REM

2132

Zeitlimite Befehl Elevator OBEN oder
UNTEN.

Kontrollieren:

- dal? die Bewegung nicht behindert wird

- daf3 alle Beine ordnungsgeman gestartet sind
- daR keine thermischen Schutzschalter
ausgelost wurden.

REM

2135

Position Elevator Nehmen und Loslassen
gleichzeitig.

Die Endschalter der Beine der Hebevorrichtung
kontrollieren.

REM

2136

Position Palette nicht bestimmt.

Die Lageschalter der Paletten, die Endschalter
und die Verlangsamungen des Mitnehmers
kontrollieren

REM

2137

Position Palette A (obere) verloren.

Die Positionsschalter der Paletten und die
Endschalter und Verlangsamungen des
Mitnehmers kontrollieren.

REM

2138

Keine Palette auf dem Elevator.

Die Abfrage-Mikroschalter Palette oben und
unten und die Endschalter des Mitnehmers
kontrollieren.
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REM

2139

wW

Armdrehung mit falscher Position des
Elevators.

Die Stellung der Hebevorrichtung, die Drehung
des Arms und die Mikroschalter fur die
Palettenabfrage kontrollieren. Ggf. mit Hilfe
der Not-Steuerungen den Arm bis an das Ende
seines Laufs auf dem Rohblechstapel drehen.

REM

2140

Arm nicht OBEN wahrend der Drehung.

Die Stellung des Arms, die Endschalter der
Drehung und den Endschalter Arm OBEN
kontrollieren. Ggf. den Arm mit den Not-
Steuerungen anheben oder drehen.

REM

2141

Blech nicht losgelassen.

Sicherstellen, daf sich das Blech volistandig
von den Saugkdpfen gel6st hat. Ggf. mit den
Not-Steuerungen das Blech unter sicheren
Bedingungen l6sen.

REM

2142

Ungen gendes Vakuum um das Blech zu halten.

Sicherstellen, daR die Anlage dicht ist. Ggf. mit
den Not-Steuerungen das Blech unter sicheren
Bedingungen l6sen.

REM

2143

Stérung : Vauumpumpe.

Den Fehler beseitigen und den thermischen
Schutzschalter nach rund 5 Minuten wieder
einschalten. Bei Fehlschlagen sich mit Prima
Industrie in Verbindung setzen.

REM

2144

NOT-AUS : Photozelle.

Den Zustand der Lichtschranken kontrollieren
und zuriicksetzen.

REM

2145

Zeitlimite Befehl Arm OBEN oder UNTEN.

Kontrollieren:
- dal} der Armhub nicht behindert wird
- daB der Endschalter funktioniert.

REM

2146

Arm in Achsbegrenzung UNTEN.

Die Endschalter und Uberlaufschalter
kontrollieren. Mit den Not-Steuerungen aus
dem Uberlauf bewegen.

REM

2147

Zeitlimite Armdrehung.

Kontrollieren:

- dal’ die Drehung nicht behindert wird
- Parameter des Inverters

- dal’ der Endschalter funktioniert

REM

2148

Zeitlimite ungentigendes Vakuum.

Sicherstellen, daf sich die Vakuumpumpe
einschaltet, wenn der Druckwert tiber -35 cm
hg (zwischen -35 und 0) steigt und daf die
Anlage dicht ist.

REM

2149

Zeitlimite um das Vakuum zu erreichen.

Sicherstellen, dal die Saugkdpfe mit gedffneten
Hahnen Uber den Blechen sind und dal} das
System dicht ist.

REM

2150

Signale Arm OBEN und UNTEN gleichzeitig.

Funktionsprifung der Grenztaster AUF und
AB durchfihren.

REM

2151

Signal Verlangsamung Armdrehung
funktioniert nicht.

Die Naherungsschalter der Verlangsamung der
Armdrehung kontrollieren.

REM

2152

Zeitlimite Befehl Arm OBEN oder UNTEN.

Kontrollieren:

- dal? die Bewegung nicht behindert wird

- dal’ der Endschalter bei Beginn der Bewegung
freigegeben wird.

REM

2153

Zeitlimite Armdrehung.

Kontrollieren:

- dal? die Bewegung nicht behindert wird

- dal? der Endschalter bei Beginn der Bewegung
freigegeben wird.

- Parameter des Inverters

REM

2154

Signale zum Nehmen und Loslassen des Blechs
gleichzeitig.

PRIMA INDUSTRIE verstandigen.

REM

2155

Stérung Elevator- oder Mitnehmerbremse.

Sicherstellen, daB die Drehungen nicht
behindert werden. Den Fehler beseitigen und
den thermischen Schutzschalter nach rund 5
Minuten wieder einschalten.

REM

2156

Elevator nicht ganz UNTEN.

Sicherstellen das die unteren Endschalter der
Beine der Hebevorrichtung alle betétigt oder
alle gel6st sind und daft die Bewegung nicht
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behindert wird.

REM

2157

Elevator nicht ganz OBEN.

Sicherstellen das die oberen Endschalter der
Beine der Hebevorrichtung alle betatigt oder
alle geldst sind und daf die Bewegung nicht
behindert wird.

REM

2158

Stérung Bremse Armdrehung.

Den Fehler beseitigen und den thermischen
Schutzschalter nach rund 5 Minuten wieder
einschalten. Bei Fehlschlagen sich mit Prima
Industrie in Verbindung setzen.

REM

2159

Zeitlimite Palettenmitnehmer.

Kontrollieren:

- dal? die Bewegung nicht behindert
wirdKontrollieren:

- dal} die Bewegung nicht behindert wird

REM

2160

Fehler Hubeinrichtung: Oeldruck vorhanden
aber Endschalter oben nichtaktiviert

Kontrollieren:

- keine Hindernisse in der Hubeinrichtung

- funktion des Endschalters oben

- funktion und Einstellung des Oeldruckventils

REM

2161

Fehler Hubeinrichtung beim Heben:
Endschalter oben aktiviert und wartezeit
82sec.) fur das Oeldruck ventil abgelaufen

Kontrollieren:
- funktion des Endschalters oben
- funktion und Einstellung des Oeldruckventils

REM

2169

Position Palette B (untere) verloren.

Die Stellung von Palette B (unten)
kontrollieren und sicherstellen, dal die
Mikroschalter fur die Palettenabfrage und die
Endschalter des Mitnehmers einwandfrei
funktionieren.

REM

2170

Keine Palette auf Elevator.

Die Palettenabfrage-Mikroschalter auf der
Hebevorrichtung kontrollieren.

REM

2171

Armdrehung auf Elevator ohne Palette A.

Kontrollen:

- die Stellung des Blechzufihrers;

- den einwandfreien Betrieb der Mikroschalter
fiir die Palettenabfrage auf der Hebevorrichtung
und der Endschalter der Armdrehung
sicherstellen. Ggf. mit den Not-
Entriegelungsschaltungen den Arm auf den
Blechstapel drehen.

REM

2178

Arm in Achsbegrenzung OBEN oder UNTEN.

Kontrollieren:

- Position des Arms

- Funktionsfahigkeit der Mikroschalter
Endschalter oben und Uberlauf des Arms
kontrollieren

- ggf. die Notsteuerungen zum Verlassen des
Uberlaufs verwenden.

REM

2182

Endschalter OBEN funktioniert nicht.

Funktionsfahigkeit der Mikroschalter
Endschalter oben und Uberlauf des Arms
kontrollieren.

REM

2183

Endschalter Signale Armdrehung gleichzeitig.

Funktionsfahigkeit der Naherungs-Endschalter
der Armdrehung kontrollieren.

REM

2184

Inverter des Mitnehmers nicht bereit.

Anschluf3 der Signalkabel des Inverters und
Funktionsfahigkeit des Inverters tiberprifen.

REM

2200

Nullfahren der Achsen PA nicht ausgefiihrt.

Die Prozedur zum Nullfahren der Achsen
ausfuhren.

Wenn der Fehler weiterhin besteht, den
technischen Kundendienst verstandigen

REM

2201

Start des Teile-Programms (ibergangen, weil
die Achsen des Mitnehmers nullgefahren
werden.

Ende des Vorgangs zum Nullfahren abwarten
und dann erneut den Befehl fiir den Start des
Teile-Programms geben.

REM

2205

Bewegung bei aktivem Laser blockiert.

Kundendienst verstdndigen.

REM

2510

Time_out des Palettenmitnehmers in Richtung
”VOr"_

2006 Mitnehmerbewegung nicht zuldssig.

REM

2511

Time_out des Palettenmitnehmers in Richtung
"zurlick".
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REM 2513 | W [Sicherheitsbedingungen fir die Bewegung des |[Sicherstellen, daB die Elemente, welche die
Mitnehmers nicht erfillt. Bewegung des Mitnehmers mechanisch
behindern kénnten, richtig positioniert sind.
REM |[2515| F |[Die Bewegung des Mitnehmers ist nicht Das System auf Handbetrieb schalten.
zul&ssig, weil sich der PA nicht im Handbetrieb
befindet.
REM | 2520 | W [Endschalter oder Mikroschalter fiir die Mikroschalter uberprifen.
Verlangsamung des Mitnehmers gleichzeitig
aktiv.
REM 2530 [ W [Time out Heben Hebevorrichtung (FZ On - Druckschalter Gberprifen.
Druckschalter Off)
REM 2531 W [Time out Heben Hebevorrichtung (FZ Off - Mikroschalter Gberprifen.
Druckschalter On)
REM 2532 | W [Time out Senken Hebevorrichtung. Mikroschalter Giberprifen.
REM | 2533 | W [Endschalter oder Mikroschalter fiir die Mikroschalter uberprifen.
Verlangsamung der Hebevorrichtung
gleichzeitig aktiv.
REM 2534 | W [Keine Freigabe fiir die Bewegung des Hebers [Korrekte Position der Gegenstande priifen, die
die Bewegung des Hebers behindern kénnten.
REM 2535( | |Die Bewegung der Hebevorrichtung ist nicht  [Das System auf Handbetrieb schalten.
zulassig, weil sich der PA nicht im Handbetrieb
befindet.
REM 2550 | [Der Zyklus wurde nicht gestartet, weil der PA  |Den Wahlschalter kontrollieren und auf FERN
nicht im Zustand FERN ist. schalten.
REM [ 2551 | | |[Der Zyklus wurde nicht gestartet, weil die Den Wahlschalter auf der CNC-Steuerung
CNC-Steuerung nicht in Betriebsart PROD ist. |kontrollieren und auf PROD schalten.
REM 2552 1 [Hardware-Bedingungen des PA nicht korrekt: [Thermische Schutzeinrichtung tberprifen.
thermische Schutzeinrichtung ausgelost.
REM 2553 | W [Start des Teileprogramms lber Bedienfeld Den Mitnehmer nach vorn oder nach hinten
gesperrt: Mitnehmerstellung falsch. positionieren.
REM 2554 | W [Start des Teileprogramms Uber Bedienfeld
gesperrt: Stellung der Werkstiickklemmungen
falsch.
REM 2555 W [Inkongruenz zwischen dem der Palette im Priifen:
Avrbeitsbereich (2D - 3D) zugeordneten Zyklus (1 - SEND_PLC im Teileprogramm. (1202 fur
und dem Teileprogramm, dessen Ausfiihrung |2D und 1203 fiir 3D)
veranlasst wurde. 2 - wenn die Palette als fester Tisch verwendet
wird, sicherstellen, dal3 die Schaltstellung des
Wahlschalters auf dem Bedienstand des PA mit
dem Teileprogramm vereinbar ist.
REM 2556 | W [Die Fotozelle hat eine Einrichtung auf Palette |Beim Start kehrt die Palette in die Ladestellung
A erfasst, der ein 2D-Zyklus zugeordnet ist. zurlick; Zyklustyp der Palette und
Ausriistungen vor Bestatigung von "Palette
laden" in Einklang bringen.
REM 2557 | W [Die Fotozelle fir die Erfassung der Einrichtung [Wenn sich der Mitnehmer vorn oder hinten
auf Palette A list nicht richtig ab. befindet, darf die Fotozelle nicht belegt sein.
REM 2600 | W [Produktionstabelle abgebrochen Erneute Wahl der Produktionstabelle
REM 2601 [ W [Wahl des Teileprogramms aus Die volle Palette auf die Hebevorrichtung
Produktionstabelle fehlgeschlagen. bringen, den Zustand der Paletten kontrollieren
und erneut den Befehl ZYKLUSSTART geben.
REM 3000 | I [Hilfsgasdruck zu niedrig. - Den Druck jedes Hilfsgases am Eingang der

Maschine prifen (Nennwert 30 bar fir
Stickstoff, 20 bar fiir Sauerstoff);

- falls der Wert richtig ist, prifen ob ein Leck
in den nachfolgenden Leitungen besteht- falls
der Wert falsch ist, priifen ob der
Druckschalter, der den minimalen Druck
kontrolliert, korrekt funktioniert

- Sollte das Problem bleiben, setzen Sie sich
bitte mit der Serviceabteilung der Fa. PRIMA
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INDUSTRIE in Verbindung.

der Optimierung der Rauchabsaugung. Die
Optimierung der Rauchabsaugung ist
ausgeschaltet.

REM 3001 Hilfsgasdruck zu hoch. - Den Druck jedes Hilfsgases am Eingang der
Maschine prifen (Nennwert 30 bar fir
Stickstoff, 20 bar fir Sauerstoff);
- falls der Wert richtig ist, priifen ob ein Leck
in den nachfolgenden Leitungen besteht- falls
der Wert falsch ist, priifen ob der
Druckschalter, der den minimalen Druck
kontrolliert, korrekt funktioniert
- Sollte das Problem bleiben, setzen Sie sich
bitte mit der Serviceabteilung der Fa. PRIMA
INDUSTRIE in Verbindung.
REM 3002 Luft fur Wagen fehit. Druck kontrollieren. Vorgeschriebener Wert:
5,5 bar.
REM 3003 Mehr als ein Hilfsgas gleichzeitig angewéhlt. |Das Teileprogramm prifen (Gasanwahl-
Anweisung).
REM 3004 Befehl fir die Optimierung der Die Elektroventile des Optimierungssystem und
Rauchabsaugung in Zone A ist wirkungslos. die Positions-Sensoren priifen. Falls diese
korrekt funktionieren, aber das Problem bleibt,
setzen Sie sich bitte mit der Serviceabteilung
der Fa. PRIMA INDUSTRIE in Verbindung.
REM 3005 Befehl fir die Optimierung der Die Elektroventile des Optimierungssystem und
Rauchabsaugung in Zone B ist wirkungslos. die Positions-Sensoren priifen. Falls diese
korrekt funktionieren, aber das Problem bleibt,
setzen Sie sich bitte mit der Serviceabteilung
der Fa. PRIMA INDUSTRIE in Verbindung.
REM 3009 Der Schutzschalter der Schneidwasserpumpe |- Den Schutzschalter (Q54) im
hat angesprochen. elektromechanischen Schrank rlicksetzen.
- Sollte das Problem bleiben,setzen Sie sich
bitte mit der Fa. PRIMA INDUSTRIE in
Verbindung.
REM 3010 Schneidwasserstand ungeniigend. - Den Schneidwasserstandsensor tberpriifen.
- Wassertank nachfillen.
REM 3011 Das Wasser fiir die Spiegelkihlung fliesst - Die Wasserfilter reinigen (siehe Prozedur im
nicht. "Wartungshandbuch").
- Sollte das Problem bleiben,setzen Sie sich
bitte mit der Fa. PRIMA INDUSTRIE in
Verbindung.
REM 3012 Kihlwasser flr die optische Kette ungenugend |- Die Filter reinigen.
- Sollte das Problem bleiben,setzen Sie sich
bitte mit der Fa. PRIMA INDUSTRIE in
Verbindung.
REM 3014 Rauchabsaugsystems ist ausgeschaltet. - Prifen ob das Rauchabsaugsystem
eingeschaltet ist.
- Sollte das Problem bleiben,setzen Sie sich
bitte mit der Fa. PRIMA INDUSTRIE in
Verbindung.
REM 3020 Lufttrocknerfilter verstopft
REM 3021 Rauchabsaugung nicht fertig
REM | 3100 Kein Oldruck wahrend drei
aufeinanderfolgenden Schmierzyklen — X-
Achse
REM 3101 Minimaler Schmierélstand — X-Achse
REM | 3214 Timeout bei Positionierungsbefehl der Versuchen, die Prozedur zum Nullfahren der
Optimierung der Rauchabsaugung .Die Achsen erneut auszufiuhren.Wenn der Fehler
Optimierung der Rauchabsaugung ist weiterhin besteht, den technischen
ausgeschaltet. Kundendienst verstandigen.
REM 3215 Auslésung der thermischen Schutzeinrichtung |- Thermische Schutzeinrichtung wieder

einschalten (QF10)
- Wenn der Fehler weiterhin besteht, den
technischen Kundendienst verstandigen
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REM 3301 | W [Fehler bei der Meldung der Maschinenposition: [Die Kalibrationsdaten, welche die

es wurde keine Zone gemeldet. Ansaugzonen auf der X-Achse festlegen,
Uberprifen.

REM [3302| W [Fehler bei der Meldung der Maschinenposition: |Die Kalibrationsdaten, welche die
es wurden gleichzeitig nicht benachbarte Zonen|Ansaugzonen auf der X-Achse festlegen,
gemeldet tberprifen.

REM 3303 | W |Autostart not executed because the pressure of |Check the functioning of the air compressor
the air is insufficient.

REM 3304 | W |Anzahl Ansaugzonen groier 48. Kalibrationsdaten Uberpriifen.

REM 3305| W |Time out on fumes exhausting optimization Check the functioning of the electrovalves of

the fumes exhausting optimization system

REM 3310 | W |Der Bediener hat die Arbeitsbihne verlassen,
wéhrend Achsen bewegt wurden.

REM 3311 W |Der Bediener ist auf die Arbeitsbihne
gestiegen, wahrend Achsen bewegt wurden
oder ein Teileprogramm in Ausflihrung war.

REM 3312 W [Start des Teileprogramms aus der Ferne nicht [Den Betriebsartenwahlschalter auf FERN
maglich, weil Betriebsartenwahlschalter in schalten.

Schaltstellung LOKAL.

REM 3313 W [Start des Teileprogramms vor Ort nicht Den Betriebsartenwahlschalter auf LOKAL
moglich, weil Betriebsartenwahlschalter in schalten.
Schaltstellung FERN.

REM 3314 | W |Start des Teileprogramms nicht zuléssig: der  |Fur den Start von der Konsole der CNC-
Bediener befindet sich nicht auf der Steuerung mufd sich der Bediener auf der
Arbeitsbiihne, wéhrend der Arbeitsbiihne befinden.
Betriebsartenwahlschalter auf LOKAL
geschaltet ist.

REM 3315| W |Start des Teileprogramms nicht zuléssig: der  |Fur den Start von der Fernkonsole darf sich der
Bediener befindet sich auf der Arbeitshiihne, |Bediener nicht auf der Arbeitsbiihne befinden.
wéhrend der Betriebsartenwahlschalter auf
FERN geschaltet ist.

REM 3320 | W |Zeitsperre Bremsen Achse Al. Funktionspriifung der Bremse durchfiihren.

REM 3321 | W |Zeitsperre Bremsen Achse A2. Funktionsprifung der Bremse durchfiihren,

REM 3324 | W [Befehl unzuléssig wegen Blockierung der Funktionsprifung der Bremsen durchfiihren.
Bremsen Achse A.

REM 3325 W [Befehl Antrieb Ein nicht zuléssig: Die Lichtschranken zurlicksetzen.
Lichtschranken belegt.

REM 3326 | W |Befehl Antrieb Ein nicht zuldssig: Bremsen Funktionsprifung der Bremsen durchfiihren.
Achse A blockiert.

REM 3327 | F [Schutztiir Arbeitsbiihne gedffnet

REM 3328 | F |Prellvorrichtungen ausgelost

REM 3329 | F [Sicherheitsseilzug Kabine ausgeldst

REM 3330 | W [Lichtschranken auf Wagen-Seite belegt.

REM 3331 | W [Lichtschranken auf Riickseite belegt.

REM 3332 W [Start des Teileprogramms nicht zul&ssig: Die Fotozellen zuriicksetzen.
Lichtschranken belegt.

REM 3333 W [Rucksetzen der Lichtschranke nicht erfolgt: Die Fotozellen tberprifen.

Lichtschranke Wagen-Seite nicht frei.

REM 3334 | W [Rucksetzen der Lichtschranke nicht erfolgt: Die Fotozellen uberprifen.
Lichtschranke Rickseite nicht frei.

REM 3335 | | |Prellvorrichtungen nicht zurlickgesetzt

REM | 3340 | W [Lichtschranke oder berihrungsempfindliche Die Lichtschranken und/oder die
Schutzeinrichtung ausgelost. beruhrungsempfindliche Schutzeinrichtung

kontrollieren.

REM 3341 W [Lichtschranke oder beriihrungsempfindliche Die Lichtschranken und/oder die
Schutzeinrichtung nicht zurlickgesetzt. beriihrungsempfindliche Schutzeinrichtung

kontrollieren.

REM 3400 | W |Gleichzeitig Offnungs- und SchlieRbefehl Kontrollieren:

- die Kontakte der FulRschalter
- die Eingabe-Signale der FuBschalte
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REM 3402 | W |Zeitgrenze SchlieRbefehl Kontrollieren:
- Druckluftanschlu
- das SchlieRbefehlsignal
- die Einstellung und den AnschluR des
SchlieBR-Druckschalter
REM 3403 | W |Bewegung zum Offnen/SchlieRen Not-Aus des Systems aufheben, um die
Drehmaschine unzulassig, da System in Not-  |Bewegung der Drehmaschine ausfiihren zu
Aus kdénnen.
REM |3403| W |Bewegung zum Offnen/SchlieRen Not-Aus des Systems aufheben, um die
Drehmaschine unzuldssig, da System in Not-  |Bewegung der Drehmaschine ausftihren zu
Aus kdnnen.
REM 3404 | W |Bewegung zum Offnen/SchlieRen Sicherstellen, daB kein Programm in
Drehmaschine unzulassig, da Programm in Ausfihrung ist.
Ausfiihrung
REM 3405 | W [Bewegung zum Offnen/SchlieRen Position der Z-Achse kontrollieren
Drehmaschine unzuléssig, da Z-Achse nicht in
oberer Stellung
REM 3406 | W [Fehlfunktion SchlieB-Druckschalter: aktives  |Die Einstellung und den Anschluf des SchlieB-
Signal wihrend Offnungsvorgang Druckschalters kontrollieren.
REM 3407 | W |Fehlfunktion Offnungs-Druckschalter: aktives |Die Einstellung und den AnschluB des
Signal wahrend SchlieRvorgang Offnungs-Druckschalters kontrollieren.
REM 4000 | W |Wagen #1 hat die Bewegung aus dem PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Ladebereich in den Arbeitsbereich nicht zu
Ende gefiihrt.
REM 4001 | W |Wagen #1 hat seine Bewegung aus dem PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Avrbeitsbereich in den Ladebereich nicht zu
Ende gefihrt.
REM 4002 | W |Wagen #2 hat die Bewegung aus dem PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Ladebereich in den Arbeitsbereich nicht zu
Ende gefiihrt.
REM 4003 | W |Wagen #2 hat seine Bewegung aus dem PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Avrbeitsbereich in den Ladebereich nicht zu
Ende gefihrt.
REM 4004 | W |Die vereinheitlichten Wagen 1 und 2 bewegen [PRIMA INDUSTRIE versténdigen.
sich nicht gleichzeitig.
REM 4008 | W |Wagen #1 bewegt sich bei VVorliegen eines PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Bewegungsbefehls nicht.
REM 4009 | W |Fehler des Frequenzumrichters von Wagen #1. |PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 4010 | W |Wagen #2 bewegt sich bei Vorliegen eines PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Bewegungsbefehls nicht.
REM 4011 | W |Fehler des Frequenzumrichters von Wagen #2. |PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 4015 | W |Gleichzeitiges Anliegen der Signale PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Endschalter vorn und hinten von Wagen #1.
REM 4016 | W |[Gleichzeitiges Anliegen der Signale PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Endschalter vorn und hinten von Wagen #2.
REM 4017 | W |Die Stellung von Wagen #1 ist nicht definiert |PRIMA INDUSTRIE verstédndigen.
(es werden keine Endschaltersignale
empfangen).
REM 4018 | W |Die Stellung von Wagen #2 ist nicht definiert |PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
(es werden keine Endschaltersignale
empfangen).
REM 4021 | W |Wagen #1 nicht im Arbeitsbereich und Teile- |PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Programm ColA in Ausfiihrung.
REM 4022 | W |Wagen #2 nicht im Arbeitsbereich und Teile- |PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Programm ColB in Ausfiihrung.
REM 4023 | W |Wagen #1 und #2 nicht im Arbeitsbereich und |PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Teile-Programm ColA in Ausflhrung.
REM 4024 | W [Wagen #1 nicht in Lade- oder Arbeitsstellung [PRIMA INDUSTRIE versténdigen.
und die Schutzkabine ist nicht gedffnet.
REM 4025 | W |Wagen #2 nicht in Lade- oder Arbeitsstellung |PRIMA INDUSTRIE verstédndigen.
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und die Schutzkabine ist nicht gedffnet.

REM 4026 | W [Wagen #1 nicht in Lade- oder Arbeitsstellung [PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
und die Ausfiihrung des Teile-Programms
wurde Uber die Bedienkonsole gestartet.

REM 4027 | W |Wagen #2 nicht in Lade- oder Arbeitsstellung [PRIMA INDUSTRIE versténdigen.
und die Ausfiihrung des Teile-Programms
wurde (iber die Bedienkonsole gestartet.

REM 4028 | W |Wagen A: Die Signale fiir die Wagenstellungen
OBEN und UNTEN sind gleichzeitig.

REM 4029 | W |Wagen B: Die Signale fiir die Wagenstellungen
OBEN und UNTEN sind gleichzeitig.

REM 4030 | W |Die Schaltstellung der Freigabeschlissel der  |Die Schliissel in die richtige Stellung bringen
Fernsteuerungen ist falsch.

REM 4031 | W |Wagen A: Zeitlberschreitung  wahrend
AUFWARTSHUB (UP).

REM 4032| W |Wagen A: Zeitliberschreitung  wahrend
ABWARTSHUB (DOWN).

REM 4033 | W |Wagen B: Zeituberschreitung  wahrend
AUFWARTSHUB (UP).

REM |[4034| W ([Wagen B: Zeitiberschreitung  wdéhrend
ABWARTSHUB (DOWN).

REM 4035 | W |Z-Achse nicht in Ruhestellung. Die Festlegung des Arbeitsbereichs in der

Kalibrationsdatei Uberprifen.

REM 4036 | W |Wagen A: Hydraulikdruck falsch.

REM 4037 | W |Wagen B: Hydraulikdruck falsch.

REM 4038 | W |Fehlermeldung von den Lichtschranken:
Geschitzter Bereich NICHT frei.

REM 4039 | W [Schwerer Fehler bei den Lichtschranken LSI

REM 4040 | W |Die Bewegung des Wagens ist nicht zuldssig, |Den Wahlschalter auf der CNC-Steuerung
weil sich die CNC-Steuerung nicht im kontrollieren und auf MAN schalten.
HANDBETRIEB befindet.

REM 4041 | W |Die thermomagnetischen Schalter des Lade-
/Entladesystems wurden ausgelost.

REM 4042 | W |Wagen A+B (verbunden): Die Wagen A und B
bewegen sich NICHT gleichzeitig.

REM 4043 | W |Wagen A+B (verbunden): Verbindungsplatte
NICHT installiert.

REM 4100 | W [Wagen #1 hat seine Bewegung aus dem PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Ladebereich in den Arbeitsbereich nicht zu
Ende gefiihrt.

REM 4101 | W |Wagen #1 hat seine Bewegung aus dem PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Avrbeitsbereich in den Ladebereich nicht zu
Ende gefihrt.

REM 4102 | W [Wagen #2 hat seine Bewegung aus dem PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Ladebereich in den Arbeitsbereich nicht zu
Ende gefiihrt.

REM 4103 | W |Wagen #2 hat seine Bewegung aus dem PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Avrbeitsbereich in den Ladebereich nicht zu
Ende gefihrt.

REM 4104 | W |Die vereinheitlichten Wagen 1 und 2 bewegen [PRIMA INDUSTRIE versténdigen.
sich nicht gleichzeitig.

REM 4109 | W |Gleichzeitiges Anliegen der Signale PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Endschalter vorn und hinten von Wagen #1.

REM 4115| W |Gleichzeitiges Anliegen der Signale PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Endschalter vorn und hinten von Wagen #1.

REM 4116 | W |Gleichzeitiges Anliegen der Signale PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Endschalter vorn und hinten von Wagen #2.

REM 4117 | W |Die Stellung von Wagen #1 ist nicht definiert [PRIMA INDUSTRIE versténdigen.
(die Endschaltersignale werden nicht
empfangen).
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REM 4118 | W |Die Stellung von Wagen #2 ist nicht definiert [PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
(die Endschaltersignale werden nicht
empfangen).

REM 4121 W [Wagen #1 ist nicht im Arbeitsbereich und das [PRIMA INDUSTRIE versténdigen.
Teile-Programm ColA ist in Ausfiihrung.

REM 4122 | W |Wagen #2 ist nicht im Arbeitsbereich und das |PRIMA INDUSTRIE verstadndigen.
Teile-Programm ColB ist in Ausfiihrung.
REM |[4123| W [Wagen #1 und #2 ist nicht im Arbeitsbereich  |[PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
und das Teile-Programm ColA ist in
Ausfiihrung.

REM 4124 | W |Wagen #1 ist nicht in Lade- oder PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Avrbeitsstellung und die Schutzkabine ist nicht
geoffnet.

REM [4125| W [Wagen #2 ist nicht in Lade- oder PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Arbeitsstellung und die Schutzkabine ist nicht
gedffnet.

REM 4126 | W |Wagen #1 ist nicht in Lade- oder PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Avrbeitsstellung und die Ausfiihrung des Teile-
Programms wurde ber die Bedienkonsole
gestartet.

REM 4127 | W |Wagen #2 ist nicht in Lade- oder PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Avrbeitsstellung und die Ausflhrung des Teile-
Programms wurde Uber die Bedienkonsole
gestartet.

REM 4130 | W |Die Schaltstellung der Freigabeschliissel der  [Die Schliissel in die richtige Stellung bringen
Fernsteuerungen ist falsch.Die Schlussel in die
richtige Stellung bringen.

REM |[4231| W |Automatikzyklus wegen offener Kabine Kabine schliefen und Automatikzyklus wieder

unterbrochen starten

REM 4232 | W |Lade-/Entladezyklus unterbrochen. Den Betriebsartenwahlschalter auf der
Bedienkonsole PA auf AUTO
drehen.Kontrollieren, ob beim System C/S
Fehler vorliegen. Zuriicksetzen und erneut die
Taste ZYKLUSSTART driicken.

REM 4233 | W |Klemmen nicht geschlossen. Funktionsprifung der Naherungsschalter oder
Druckschalter von Klemmenvorrichtung
durchfiihren und den bei der Klemmung
ankommenden Luftdruck kontrollieren.

REM 4235 | W |Klemmen nicht geschlossen. Funktionsprifung der Naherungsschalter oder
Druckschalter von Klemmenvorrichtung
durchfiihren und den bei der Klemmung
ankommenden Luftdruck kontrollieren.

REM 4236 | W |Klemmen nicht offen. Funktionsprifung der Naherungsschalter oder
Druckschalter von Klemmenvorrichtung
durchftihren und den bei der Klemmung
ankommenden Luftdruck kontrollieren.

REM 4237 | W |Stellung Klemme n° 1 nicht definiert. Funktionsprifung der Naherungsschalter oder
Druckschalter von Klemmenvorrichtung
durchfiihren und den bei der Klemmung
ankommenden Luftdruck kontrollieren.

REM 4238 | W |Stellung Klemmen nicht definiert. Funktionsprifung der N&herungsschalter oder
Druckschalter von Klemmenvorrichtung
durchfiihren und den bei der Klemmung
ankommenden Luftdruck kontrollieren.

REM 4239 | W |Klemmen nicht freigegeben. PRIMA INDUSTRIE verstandigen. (clamps
not configured in the PLC program)

REM 4242 | W |Palettenhaken nicht geschlossen. Den bei der Klinke ankommenden Luftdruck
kontrollieren und Funktionspriifung beim
Lage-Naherungsschalter durchfiihren.

REM 4243 | W |Palettenhaken nciht gedffnet. Den bei der Klinke ankommenden Luftdruck
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kontrollieren und Funktionspriifung beim
Lage-Naherungsschalter durchfihren.

REM 4244 Falsche Paletten-Stellung zum Starten des Im HANDBETRIEB die Palette in die richtige
Programmes. Stellung bringen.
REM | 4245 Falsche Stellung der palette um die Klemmen [Das Endschaltersignal Palette Seite Steuerung
zu schliessen. kontrollieren und Funktionsprifung der
Néherungsschalter der Klemmungen
durchfiihren.Die Palette vor dem SchlieRRen der
Klemmungen in den Arbeitsbereich
REM 4246 Palette hat den Endanschlag in Arbeitsstellung |Funktionspriifung des Endschalters
nicht erreicht. durchfthren.
REM 4247 Der Befehl Palettenwechsel wurde nicht Kontrollieren, ob beim System C/S Fehler
ausgefihrt. vorliegen.
PRIMA INDUSTRIE verstandigen.

REM 4248 Vom Be-/Entladesystem kommt kein Signal fur [PRIMA INDUSTRIE verstandigen.

einen ausgefiihrten Palettenwechsel.

REM 4249 Das Teileprogramm hat noch nicht begonnen. |Kontrollieren, ob das Schneidprogramm
gewahlt wurde. PRIMA INDUSTRIE
verstandigen.

REM 4250 Kugeln NICHT in unterer Stellung fiir Die Kugeln absenken und das

Ausfuehrung von TP. Schneidprogramm erneut starten.
REM 4251 Kugeln bewegt waehrend einer Pause fiir Den Schneivorgang kontrollieren und ggf.
Ausfuehrung von TP. unterbrechen, um Korrekturen vorzunehmen.
REM 4252 Kugeln NICHT mehr in unterer Stellung flr Die Kugeln durch Betétigung des Tasters
Fortsetzung von TP. Kugeln AB senken.

REM 4253 Klemmen nicht offen. Funktionsprifung der Naherungsschalter oder
Druckschalter von Klemmenvorrichtung
durchfiihren und den bei der Klemmung
ankommenden Luftdruck kontrollieren

REM 4501 Kugeln Palette A : Endschalter AUF/AB Die Positionsmikroschalter der Kugeln von

gleichzeitig. Palette A kontrollieren.

REM 4502 Kugeln Palette B : Endschalter AUF/AB Die Positionsmikroschalter der Kugeln von

gleichzeitig. Palette B kontrollieren.

REM 4503 Kugeln Palette A : Timeout Steuerung Heben. |Den Zustand der elektrischen Kontakte des
Motors kontrollieren und sicherstellen, daf sich
die Kugeln von Palette A frei bewegen kdnnen.
Den Positionsschalter unten der Kugeln von
Palette A kontrollieren.

REM 4504 Kugeln Palette B : Timeout Steuerung Heben. |Den Zustand der elektrischen Kontakte des
Motors kontrollieren und sicherstellen, daf sich
die Kugeln von Palette B frei bewegen kdnnen.
Den Positionsschalter unten Wder Kugeln von
Palette B kontrollieren.

REM 4505 Kugeln Palette A : Timeout Steuerung Senken. |Zustand der elektrischen Kontakte des Motors
priifen und sicherstellen, daf sich die Kugeln
von Palette A frei bewegen kdnnen. Den
oberen Grenztaster der Kugeln von Palette A
kontrollieren.

REM 4506 Kugeln Palette B : Timeout Steuerung Senken. |Zustand der elektrischen Kontakte des Motors
priifen und sicherstellen, daf sich die Kugeln
von Palette B frei bewegen kénnen. Den oberen
Grenztaster der Kugeln von Palette B
kontrollieren.

REM 4507 Kugeln Palette A : Timeout Den oberen Grenztaster der Kugeln von Palette

Aufwaertshewegung. A kontrollieren. Sicherstellen, daB sich die
Kugeln von Palette A frei bewegen kdnnen.
REM | 4508 Kugeln Palette B : Timeout Den oberen Grenztaster der Kugeln von Palette
Aufwaertsbewegung. B kontrollieren. Sicherstellen, daf sich die
Kugeln von Palette B frei bewegen kénnen.
REM 4509 Kugeln Palette A : Timeout Den Positionsschalter unten der Kugeln der
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Abwaertsbewegung.

Palette konrollieren. kontrollieren und
sicherstellen, daR sich die Kugeln von Palette A
frei bewegen konnen.

REM |[4510| F [Kugeln Palette B : Timeout Den Positionsschalter unten der Kugeln der
Abwaertshewegung. Palette konrollieren. kontrollieren und
sicherstellen, daB sich die Kugeln von Palette B
frei bewegen kdnnen.

REM 4511 | F |Kugeln Palette A : Palettensposition nicht Palette A auf die Hebevorrichtung bringen und

richtig. die Hebevorrichtung nach unten fahren.
REM |[4512| F |Kugeln Palette B : Palettensposition nicht Palette B auf die Hebevorrichtung bringen und
richtig. die Hebevorrichtung nach oben fahren. Palette
A in die Maschine bewegen.

REM 4513 | W |Kugeln NICHT in der unteren Stellung fiir die |Die Palette A auf die Hebevorrichtung bringen
PALETTEN-Bewegung. und die Hebevorrichtung nach unten stellen.

REM 4517 | W |Kugel AUSGESCHALTET. Kontrollen bei Die Steuerung der Kugeln durch das System
Kugel-System AUSGESCHALTET. wieder freigeben.

REM 4518 | W |Kugel EINGESCHALTET. Kontrollen bei Die Stellung der Kugeln kontrollieren.
Kugel-System eingeschaltet.

REM 4601 | W |Kugeln Palette: Endschalter AUF/AB Die Positionsmikroschalter der Kugeln von

gleichzeitig. Palette kontrollieren.

REM 4602 | W |Kugeln Palette: Timeout Steuerung Heben. Den Zustand der elektrischen Kontakte des
Motors kontrollieren und sicherstellen, daf sich
die Kugeln von Palette frei bewegen konnen.
Den Positionsschalter unten der Kugeln von
Palette kontrollieren.

REM 4603 | W |Kugeln Palette: Timeout Steuerung Senken. Zustand der elektrischen Kontakte des Motors
priifen und sicherstellen, daf sich die Kugeln
von Palette frei bewegen kénnen. Den oberen
Grenztaster der Kugeln von Palette
kontrollieren.

REM 4604 | W |Kugeln Palette: Timeout Aufwaertsbewegung. |Den oberen Grenztaster der Kugeln von Palette
kontrollieren. Sicherstellen, daf sich die
Kugeln von Palette frei bewegen konnen.

REM |[4605| W |[Kugeln Palette A : Timeout Den Positionsschalter unten der Kugeln der

Abwaertshewegung. Palette konrollieren. Kontrollieren und
sicherstellen, daR sich die Kugeln von Palette
frei bewegen kdnnen.

REM 4606 | W |Die Kugeln kénnen nicht mit Achse Z in der  |Die Achse Z in die obere Stellung bringen.

unteren Stellung bewegt werden.

REM [4701| W [Not-Aus Zufthrung. Den Not-Aus-Taster entriegeln und die
Hilfsstromkreise wieder einschalten.

REM 4702 | W |Entladetisch voll. Den Entladetisch entladen.

REM 4707 | W |Endschalter oder Fehler Achse 1. Kontrollieren, ob die Achsen freigegeben sind
und ob sich die Achse am Endschalter befindet.

REM 4708 | W |Endschalter oder Fehler Achse 2. Kontrollieren, ob die Achsen freigegeben sind
und ob sich die Achse am Endschalter befindet.

REM 4709 | W |Endschalter oder Fehler Achse 3. Kontrollieren, ob die Achsen freigegeben sind
und ob sich die Achse am Endschalter befindet.

REM |4710| W [Ladetisch leer.

REM 4711 | W |Zeitsperre Unterdruck Vakuumbehélter. Vakuumpumpe uberprifen.

REM 4712 | W |Blech nicht entnommen. Sauger Uberprifen.

REM 4713 | W | Blech nach drei Versuchen nicht konform. Konformitét des Blechs Uberprifen.

REM | 4714 | W [MaR Zuflihrung nicht erreicht.

REM |4715| W [Die Bewegung kann nicht ausgefiihrt werden, |Sicherstellen, daf sich die Zuflihrung in der

weil sich die Zuflhrung nicht in der vorbestimmten Stellung befindet oder daR die
vorbestimmten Stellung befindet. Gabel fur den Abwaértshub der Achse Z
geoffnet ist.

REM 4716 | W |Die Bewegung kann nicht ausgefuihrt werden, |Den Palettenwechsler in die Stellung

weil der Palettenwechsler nicht positioniert ist. [Laden/Entladen bringen.
REM 4717 | W |Die Bewegung kann nicht ausgefiihrt werden, |Die Zufiihrung auf Handbetrieb schalten.
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weil ein Automatikzyklus in Ausfiihrung ist.

unterbrochen.

REM 4718 | W |Zuflhrung nicht fur den Zyklusbeginn Die Zufiihrung in die vorbestimmte Stellung
positioniert. bringen.

REM 4719 | W |Automatik-/Fernbetrieb der Zufihrung nicht  |Die Zufiihrung in die vorbestimmte Stellung
zuldssig wegen unbestimmter Stellung. bringen.

REM 4720 | W |Der Befehl ist unzuldssig, weil der Bypass- Den Bypass-Schliissel auf OFF drehen oder die
Schlussel bei aktiver Zufilhrung eingesteckt ist. |Zufihrung deaktivieren.

REM 4721 | W |Die Bewegung kann nicht ausgefuhrt werden, |Die Achsen einschalten (Start-Taster).
weil die Achsen der Zufiihrung nicht
eingeschaltet sind.

REM 4722 | W |Allgemeiner Fehler bei der Zuflihrung. Ursachen auf dem Bildschirm der Zufiihrung

kontrollieren.

REM |[4725| W [Bewegung oder Automatikbetrieb unzuléssig, |[Kabine schlief3en.
da Kabine offen.

REM 4750 | W |Zeitsperre Anforderung Laden Blech. Technischen Kundendienst beiziehen.

REM 4751 | W |Zeitsperre Anforderung Entladen Blech. Technischen Kundendienst beiziehen.

REM 4752 | W |Zeitsperre Anforderung Auswurf Blech. Technischen Kundendienst beiziehen.

REM 4753 | W |Zeitsperre Aufforderung Positionierung Technischen Kundendienst beiziehen.
Zufiihrung Ruhestellung.

REM 4754 | W |Zeitsperre Ausfiihrung Blech laden Technischen Kundendienst beiziehen.

REM 4755 | W |Zeitsperre Ausfiihrung Blech entladen Technischen Kundendienst beiziehen.

REM 4756 | W |Zeitsperre Ausfiihrung Blech auswerfen Technischen Kundendienst beiziehen.

REM 4757 | W |Zeitsperre Ausfuhrung Positionierung Technischen Kundendienst beiziehen.
Zufiihrung Ruhestellung

REM 4760 | W |Der Befehl ist unzuldssig, weil die Zufiihrung |Die Zufiihrung in die vorbestimmte Stellung
nicht positioniert ist. bringen.

REM 4761 | W |Der Befehl ist unzuldssig, weil die Zufiihrung |Die Achsen der Zuflihrung nullen.
nicht bereit ist.

REM 4762 | W |Der Befehl ist unzuldssig, weil die Zufiihrung |Die Wahlschalter der Zufuhrung auf
nicht auf Fernbetrieb geschaltet ist. Automatikbetrieb und Fernbetrieb schalten.

REM | 4763 | W |Der Befehl ist unzuléssig, weil der Den Zustand des Palettenwechslers Gberpriifen
Palettenwechsler nicht auf Fernbetrieb und ihn auf Fernbetrieb schalten (auf
geschaltet ist. Druckknopftafel und auf Konsole).

REM 4764 | W |Befehl abgebrochen wegen Wechsel des
Maschinenzustands.

REM 4765 | W |Zuflhrung freigegeben.

REM 4766 | W |Zuflhrung nicht freigegeben.

REM 4767 | W |Befehl unzulassig, da die vorhergehende Die Funktion von Hand annullieren und die
Funktion nicht abgeschlossen wurde. Bedingungen fir den Zyklus wiederherstellen.

REM |4768| W [Ladetisch leer.

REM 4770 | W |Zeitsperre Kommunikation SPS/Zufiihrung Technischen Kundendienst beiziehen.

REM 4771 | W |Fehler Kommunikation SPS/Zufiihrung Technischen Kundendienst beiziehen.

REM 6000 | W [Schutzwand NICHT offen 10 sec. nach Befehl.

REM 6001 | W [Schutzwand 10 sec. nach Befehl NICHT
geschlossen.

REM 6002 [ W [Schott A (oder Kabine A) gedffnet oder nicht
gesperrt wahrend der Ausfiihrung des
Teileprogramms

REM 6006 | W [Frequenzumrichter der Schutzwand DEFEKT. [PRIMA INDUSTRIE verstandigen.

REM 6007 [ W [Problem beim Zuriicksetzen des Fehlers Den Inverter ein- und ausschalten (Schalter
Inverter A ON/QOFF)

REM | 6010 | W [Fehler bei der Reihenschaltung der Kontakte  [PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
der Relais der Steuerplatine der
Kabinenscheiben-Schutzeinrichtung.

REM 6011 | F [Fehler bei der Parallelschaltung der Kontakte |PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
der Relais der Steuerplatine der
Kabinenscheiben-Schutzeinrichtung.

REM 6012 [ W [Schutzsiebdruck Kabinenscheiben PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
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REM 6013 | F [wWahrend der Funktionspriifung wurde ein PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Fehler beim Bypass-Relais der
Kabinenscheiben-Schutzeinrichtung
festgestellt.
REM 6014 | W [Wahrend der Funktionspriifung wurde ein PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Fehler beim Stromversorgungsrelais der
Kabinenscheiben-Schutzeinrichtung
festgestellt.
REM 6015 | W |[Beriihrungsempfindliche Kante Kabine betatigt.PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
REM 6016 | W [Anfangsriicksetzung bertihrungsempf. Kante |- Kontrollieren, ob die beriihrungsempfindliche
fehlgeschlagen. Kante betétigt wurde.
- Die Verdrahtung kontrollieren.
REM 6017 [ W [Nach Schlielen von Schutzwand A wurde die |Funktionspriifung der
beriihrungsempfindliche Kante nicht ausgeldst. |beriihrungsempfindlichen Kante vornehmen.
REM 6018 | W [Sicherheitsbedingungen zum Schlielen von Sicherstellen, daf die Elemente, welche die
Schutzwand A nicht erfillt. Abwartsbewegung der Schutzwand mechanisch
behindern konnten, richtig positioniert sind.
REM 6020 [ W [Gleichzeitigkeit der Signale Verlangsamung Mikroschalter prifen.
oder Endschalter der Schutzwand A.
REM 6021 [ W [Der VerschluR éffnet sich nicht wegen Prifen, ob die Schutzwand geschlossen ist.
mangelnder Sicherheitsvorrichtung
Schutzwand A.
REM | 6025| W [|Untere Schutzeinrichtungen getffnet. Prifen, ob die Schutzeinrichtungen geschlossen
sind.
REM 6026 [ W [Untere Schutzeinrichtungen Seite A getffnet  [Prifen, ob die Schutzeinrichtungen geschlossen
(Schutzeinrichtung A oder C). sind.
REM 6027 | W |Untere Schutzeinrichtungen Seite B ge6ffnet  [Priifen, ob die Schutzeinrichtungen geschlossen
(Schutzeinrichtung B oder C). sind.
REM 6029 [ W |[Der VerschluR 6ffnet sich nicht wegen Prifen, ob die Schutzwand geschlossen ist.
fehlender Sicherheitsvorrichtung Schutzwand
B.
REM 6030 [ W [Manuelle Tur A gedffnet mit Den Schliissel in die richtige Stellung bringen
Betriebsartenwahlschalter auf FERN. oder die Tir schlieRen.
REM 6035 W [Schott A nicht gesperrt
REM 6036 | W [Thermoschalter Schott A und B ausgeldst
REM 6039 | W [Tir B offen bei Ausfiihrung von PP (in Konfig.
Split-Zyklus)
Tur A oder B offen bei Ausfiihrung von PP (in
Konfig. einheitlicher Zyklus)
REM 6050 | W [Fotozelle A belegt.
REM 6051 [ W [Problem beim Zuriicksetzen von Fotozelle A.
REM 6060 [ W [Probleme Heben/Senken Verriegelungszylinder
von Palette A
REM 6061 | W [Probleme Heben/Senken Verriegelungszylinder
Palette B
REM 6065 | W [In Bereich A fehlt neues Werkstiick. Den Wagen erst zurlickziehen und dann
vorwarts schieben.
REM 6066 | W [In Bereich B fehlt neues Werkstiick. Den Wagen erst zurlickziehen und dann
vorwadrts schieben.
REM 6100 | W |Schwierigkeiten beim Offnen der seitlichen Die Stellung der Nocken und der Mikroschalter
Kabinentir sowie die Befehlsausgabe Uberprifen.
REM 6101 | W [Schwierigkeiten beim SchlieRen der seitlichen |Die Stellung der Nocken und der Mikroschalter
Kabinentir sowie die Befehlsausgabe Uberprifen.
REM 6102 [ W [Gleichzeitig vorliegende Signale Stellung der Nocken und Mikroschalter
(Offnen/SchlieRen) seitliche Kabinentiir Uberprifen.
REM | 6105| W [Die seitliche Kabinentur bewegt sich nicht, Auf dem Bedienstand des PA den Handbetrieb
weil sich der PA nicht im Handbetrieb befindet. [wéhlen.
REM 6110 [ W |[Die Stellung des Mitnehmers erlaubt nicht die |Die seitliche Kabinentur schlie3en.
Bewegung der seitlichen Kabinentiir.
REM 6111 I |Der Verschluss 6ffnet sich nicht wegen Die seitliche Kabinentir schliellen.
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fehlender Sicherheitsvorrichtungen der
seitlichen Kabinentiir.

den Betrieb des Systems

REM 6112 | F |[Die automatische tir wird durch X-Achse der |Die automatische tiir handschlieRen.
nicht im Sicherheitsraum ist, gedffnet

REM 6200 [ W [Schutzwand 1 NICHT offen 15 sec. nach PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Befehl.

REM 6201 [ W [Schutzwand 1 NICHT geschlossen 15 sec. nach|PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Befehl.

REM 6202 [ W [Schutzwand 2 NICHT offen 15 sec. nach PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Befehl.

REM 6203 | W [Schutzwand 2 NICHT geschlossen 15 sec. nach|PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Befehl.

REM 6204 | W [Schutzwand OFFEN und Teileprogramm in PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Ausfihrung.

REM 6210 [ W [Schutzwand OFFEN und Teileprogramm in PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Ausfiihrung.

REM | 6211 | W [Fehler bei der Reihenschaltung der Kontakte  [PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
der Relais der Steuerplatine der
Kabinenscheiben-Schutzeinrichtung.

REM 6212 | W [Die Reihenschaltung der Kabinenscheiben ist |PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
unterbrochen.

REM 6213 | W [Wahrend der Funktionspriifung wurde ein PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Fehler beim Bypass-Relais der
Kabinenscheiben-Schutzeinrichtung
festgestellt.

REM 6214 | W [Waéhrend der Funktionsprifung wurde ein PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Fehler beim Stromversorgungsrelais der
Kabinenscheiben-Schutzeinrichtung
festgestellt.

REM 6500 | F [Schutzwand A (Seite NC) 10 sec. nach Befehl [PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
NICHT offen.

REM 6501 | F [Schutzwand A (Seite NC) 10 sec. nach Befehl |PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
NICHT geschlossen.

REM |[6502| W [Schutzwand A (Seite NC) OFFEN und PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Teileprogramm in Ausfiihrung.

REM 6503 Schutzwand B (Seite Optik) 10 sec. nache PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Befehl NICHT offen.

REM 6504 | F [Schutzwand B (Seite Optik) 10 sec. nache PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Befehl NICHT geschlossen.

REM | 6505| W [Schott B (oder Kabine B) getffnet oder nicht [PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
gesperrt wahrend der Ausfiihrung des
Teileprogramms

REM 6506 | F [Frequenzumrichter der Schutzwand A (Seite  |[PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
NC) DEFEKT.

REM 6507 | F [Frequenzumrichter der Schutzwand B (Seite  |[PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Optik) DEFEKT.

REM 6508 [ F [Problem beim Zuriicksetzen des Fehlers Den Inverter ein- und ausschalten (Schalter
Inverter B. ON/OFF)

REM 6510 [ F [Mittlere Schutzwand 10 sec. nach Befehl PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
NICHT offen.

REM 6511 F [Mittlere Schutzwand 10 sec. nach Befehl PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
NICHT geschlossen.

REM 6512 F [Mittlere Schutzwand OFFEN und PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Teileprogramm in Ausflihrung.

REM | 6513 | F |Gleichzeitigkeit Mikroschalter mittlere Wand C

REM 6514 | W [Mittlere Schutzwand OFFEN

REM 6515 W [Sicherheitsmodul Présenz Fehler mittlere
Trennwand

REM 6516 | W [Mittlere Trennwand in geféhrlicher Position fir
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REM 6517 | W [Nach Schlielen von Schutzwand B wurde die |Funktionspriifung der
beriihrungsempfindliche Kante nicht ausgeldst. |beriihrungsempfindlichen Kante vornehmen.
REM 6518 | W [Sicherheitsbedingungen zum Schlielen von Sicherstellen, daf die Elemente, welche die
Schutzwand B nicht erfullt. Abwartsbewegung der Schutzwand mechanisch
behindern konnten, richtig positioniert sind.
REM 6519 | W [Gleichzeitigkeit der Signale VVerlangsamung Mikroschalter prifen.
oder Endschalter der Schutzwand B.
REM 6520 | W |[TP uber Steuertafel ausgefiihrt mit Befehl Programm kontrollieren und andern.
Vertikal-Schiebetlr.
REM 6521 W [TP von Steuertafel mit Befehl Vertikal- Programm kontrollieren und andern.
Schiebetiir, doch NICHT montiert.
REM | 6522 | W [Vertikal-Schiebetiir und Schliea-
Steckverbinder NICHT montiert.
REM 6523 [ W [Maschinenachsen NICHT in Zone fur
Startbefehl autom. Zyklus.
REM 6524 | W [Mittlere Schutzwand OFFEN
REM 6525 W [Der Kontakt der beriihrungsempfindlichen PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Kante von Schutzwand A ist offen.
REM 6526 [ W |Anfanfgsriicks. beriihrungsempf. Kante Kabine |- Kontrollieren, ob die bertihrungsempfindliche
A (Seite Optik) fehlgeschl. Kante betétigt ist.
- Die Verdrahtung kontrollieren.
REM 6527 | W [Der Kontakt der beriihrungsempfindlichen PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
Kante von Schutzwand B ist offen.
REM 6528 | W |Anfanfgsriicks. beriihrungsempf. Kante Kabine [Kontrollieren, ob die beriihrungsempfindliche
B (Seite Optik) fehlgeschl. Kante betatigt ist.
Die Verdrahtung kontrollieren.
REM 6529 [ W [Der VerschluB 6ffnet sich nicht wegen Prifen, ob die Schutzwand geschlossen ist.
fehlender Sicherheitsvorrichtung Schutzwand
B.
REM 6530 [ W [Manuelle Tir B gedffnet mit Den Schlissel in die richtige Stellung bringen
Betriebsartenwahlschalter auf FERN. oder die Tur schlieen.
REM 6531 | W [Reihe der Scheiben der Schutzwand C Den technischen Kundendienst zu Rate ziehen.
unterbrochen.
REM 6532 | W [Reihe der Scheiben der Schutzwand B Den technischen Kundendienst zu Rate ziehen.
unterbrochen.
REM 6533 | W [Reihe der Scheiben der Schutzwand C Den technischen Kundendienst zu Rate ziehen.
unterbrochen.
REM 6535 W [Schott B nicht gesperrt
REM 6538 | | |Die Maschine befindet sich nicht im
Arbeitsbereich, von dem der Befehl fiir den
Zyklusstart kommt oder die Tur/en ist/sind
nicht geschlossen.
REM 6539 | W [Tur B offen bei Ausfiihrung von PP (in Konfig.
Split-Zyklus)
Tur A oder B offen bei Ausfiihrung von PP (in
Konfig. einheitlicher Zyklus)
REM 6541 | W [Stopp von Siemens-SPS
REM 6550 | W [Fotozelle Schott B ausgelost
REM 6551 [ W [Problem beim Zuriicksetzen von Fotozelle B.
REM 6552 | F [Fehler bei der Prozedur zum Nullfahren der Mikroschalter der achse X prifen
Achse X,
REM 7900 [ W [Wahl System Optimo und Rapido gleichzeitig |Die Konfiguration des SPS-Programms
oder fehlt kontrollieren.
REM 7901 W |[Taststift (TF) : gleichzeitige oder keine Die Konfiguration des SPS-Programms
Selektion (tfyes, tfno). kontrollieren.
REM 7902 [ W [Fotozellen: falsche Wahl der Merker (phlyes, [Die Konfiguration des SPS-Programms
ph2yes). kontrollieren.
REM 7903 | W [Laser : falsche Wahl der Merker (lIsrof, Isprcl, [Die Konfiguration des SPS-Programms
Isprc2, Istri). kontrollieren.
REM 7904 | W [Laser: es wurden zwei oder mehr Lasertypen |Die Konfiguration des SPS-Programms
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gewahlt kontrollieren.
REM 7905 W [Kabine RAPIDO : falsche Wahl der Merker Die Konfiguration des SPS-Programms
(gtyes, gtno, gt12). kontrollieren.
REM 7906 [ W [Schutzwénde Optimo : kein Schutzwandtyp Die Konfiguration des SPS-Programms
gewahlt (gtlyes, gt2yes, gt12, gt21). kontrollieren.
REM 7907 [ W [Schutzwénde Optimo : falsche Wahl der Die Konfiguration des SPS-Programms
Merker (gtlyes, gt2yes, gt12, gt21). kontrollieren.
REM 7908 [ W [Schutzwénde Optimo : falsche Wahl der Die Konfiguration des SPS-Programms
Merker (gtlyes, gt2yes, gtl2, gt21). kontrollieren.
REM 7909 [ W [Laden/Entladen: gleichzeitige Wahl vorhanden |Die Konfiguration des SPS-Programms
und nicht vorhanden (ldyes, ldno). kontrollieren.
REM 7910 [ W [Laden/Entladen: es wurde ein Typ (Idmnew, [Die Konfiguration des SPS-Programms
Idmold, Idpnew, Idpold), jedoch nicht seine kontrollieren.
Présenz (Idyes) gewahlt.
REM 7911 W [Laden/Entladen: es wurde ein Typ (Idmnew, [Die Konfiguration des SPS-Programms
Idmold, Idpnew, Idpold) mit einer kontrollieren.
Konfiguration ohne Laden/Entladen (Idno)
gewahlt.
REM 7912 | W [Laden/Entladen: es wurden zwei oder mehr Die Konfiguration des SPS-Programms
Systemtypen gewahlt (Idmnew, Idmold, kontrollieren.
Idpnew, Idpold).
REM 7913 | W [Klemmungen: gleichzeitige Wahl Klemmungen|Die Konfiguration des SPS-Programms
vorhanden (clampy) und Klemmungen nicht  [kontrollieren.
vorhanden (clampno).
REM 7914 | W (Zuflhrer: gleichzeitige Wahl Zuftihrer Die Konfiguration des SPS-Programms
vorhanden (caryes) und Zuflhrer nicht kontrollieren.
vorhanden (carno).
REM 7915 W [Falsche Konfiguration Mapping I/O Konfigurationsdatei Uiberprifen.
REM 7916 | W [Falsche Konfiguration Schutzwande. Konfigurationsdatei Uberprifen.
REM 7917 | F [|Falsche Konfiguration der Elemente des PA Konfigurationsdatei Uberprifen.
(Hebevorrichtung - Mitnehmer).
REM 7930 [ W [Wert mindestens eines Konfigurationsdatei cnf_plc.ini Gberprifen.
Konfigurationsparameters aus Bereich.
REM 8000 [ W [Rechte oder linke Palettenverriegelung nicht in |Stellung des Mitnehmers und der
der unteren Stellung. Verriegelungszylinder Uberprifen.
REM 8001 [ W [Rechte oder linke Palettenverriegelung nicht in |Stellung des Mitnehmers und der
der oberen Stellung. Verriegelungszylinder berprifen.
REM 8002 | W |[Der gewahlte 2D/3D-Zyklus entspricht nicht  |bei 2D-Zyklus: sicherstellen, daB die mittlere
der Konfiguration des Systems. Trennwand entfernt wurde.
bei 3D-Zyklus: die Stellung der
Hebevorrichtung, der Palette B und des
Mitnehmers im Arbeitsbereich Uberpriifen.
REM 8003 [ W [Gleichzeitiges Ansprechen der Grenztaster Mikroschalter der Klemmzylinder Gberpriifen.
oben/unten Klemmungen Palette A
REM 8004 [ W [Bewegung der Klemmungen nicht méglich, Stellung des Betriebsartenschliisselschalters
weil PA nicht in Handbetrieb. Handbetrieb/Automatik des PA uberprifen.
REM | 8005| W [Die Sicherheitshedingungen fur die Bewegung |Der Mitnehmer muss sich in der vorderen oder
der Klemmungen von Palette A sind nicht hinteren Stellung befinden.
erfullt.
REM 8006 | W [Schiene der Palette ist offen
REM 8100 [ W [Fehler SPS der Anlage.
8199
REM |20000f W |[Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
REM |20001| W |[Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
REM |20002| W [Programmstart (ibergangen. RECOVERY nicht [Recovery ausfiihren und Neustart versuchen.
ausgefihrt
REM 20003 W [Programmstart bergangen. SPS-Code Start- [PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
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Spalte unbekannt

als Sekundarvorrichtung konfiguriert.

REM |20004| W [Programmstart (ibergangen. Das Programm Programmwahl ausfiihren bzw. wiederholen
existiert nicht in der System-Datei oder wurde [und Neustart versuchen.
nicht angewahlt.

REM [20005| W [Programmstart verweigert. Er wurde von einer |Neustart von der Spalte versuchen, in der das
anderen Spalte verlangt als der, in der das Programm gewdhlt wurde.
Programm gewahlt wurde.

REM |20006| W |Der Start des Teileprogramms erfolgt nicht,
weil ein anderes Programm noch in
Ausfiihrung ist.

REM [20007| W [Programm-Wahl (Automatik oder Handbetrieb) [Das VVorhandensein des Programms im file
fehlgeschalten. system Uberpriifen und anschlieRend den

Vorgang wiederholen.

REM [20008| W |Anforderung der automatischen Programmwahl|Das laufende Programm abbrechen oder das
wurde (ibergangen, da ein Programm aktiv oder |Ende der vorherigen automatischen
eine vorherige Anforderung in Ausfiihrung ist. |Programmwahl abwarten; dann den Vorgang

wiederholen.

REM |20009| W |Anforderung Programmwahl aus der Ferne Das Teileprogramm der SPS iberprifen.
nicht mit Maschinentyp vertraglich.

REM 20010 W [Wahl des Teileprogrammcodes ungiiltig. Das Teileprogramm der SPS Uberpriifen.

REM |20011| W [Teileprogrammwahl mit ungiltigem Das Teileprogramm der SPS Uberpriifen.
Stationscode.

REM 20012 W [Teileprogrammwahl mit ungiltigem Das Teileprogramm der SPS Uberpriifen.
Séulencode.

REM [20013| W [Teileprogrammstart iibergangen, weil Konsole |Die Konsole als Haupteinrichtung

konfigurieren.
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RFS (Klasse 33,47,48)

Klasse | Cod. | Typ Beschreibung Auszufiihrende Operationen

RFS 1 W | Systemdatei wurde von Bediener formatiert. | Die Systemdaten erneut laden.

RFS 2 W | Systemdatei wurde wegen Verfalschung

formatiert.
RFS 3 W | Systemdatei wurde wegen Verfalschung
formatiert.

RFS 4 W | Einige Dateien wurden wiederherstellt.

RFS 5 W | Fehler beim Léschen des Verzeichnisses. Das file system formatieren. Wenn der Fehler
weiterhin besteht, sich mit dem technischen
Kundendienst in Verbindung setzen.

RFS 6 W | Fehler beim Léschen des Verzeichnisses. Das file system formatieren. Wenn der Fehler
weiterhin besteht, sich mit dem technischen
Kundendienst in Verbindung setzen.

RFS 7 W | Fehler beim Generieren des Verzeichnisses. | Das file system formatieren. Wenn der Fehler
weiterhin besteht, sich mit dem technischen
Kundendienst in Verbindung setzen.

RFS 8 W | Fehler beim Generieren des Verzeichnisses. | Das file system formatieren. Wenn der Fehler
weiterhin besteht, sich mit dem technischen
Kundendienst in Verbindung setzen.

RFS 9 W | Fehler bei Anderung des Dateinames. Das file system formatieren. Wenn der Fehler
weiterhin besteht, sich mit dem technischen
Kundendienst in Verbindung setzen.

RFS 10 W | Aufforderung von Liste der Dateien. Das file system formatieren. Wenn der Fehler
weiterhin besteht, sich mit dem technischen
Kundendienst in Verbindung setzen.

RFS 11 W | Fehler bei einem Dateinamen. Nur Buchstaben und/oder Ziffern zur
Festlegung eines Dateinamens verwenden.

RFS 12 W | Fehler beim Ubertragen M3 -> PC

RFS 13 W | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren

RFS 15 W | Systemfehler wahrend der Formatierung des | Kontrollieren, ob die Handbox beim file

file system.

system aktiv ist. Den VVorgang bei der
néchsten Einschaltung wiederholen.
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WORKTI1 (classe 38)

Klasse

Cod.

Typ

Beschreibung

Auszufiihrende Operationen

WORK1

500

Falsche Bewegungsanweisung (MOVE) bei
Ausfihrung von RAMP UP.

Mit RAMP-UP konnen lineare oder
Kreishewegungen ausgefiihrt werden.Nicht
mdglich sind MOVE_PTP oder GOO oder
Messungen (MOVE_MEA oder
M80).Kontrollieren und Programm
korrigieren.

WORK1

501

Die Bewegungsanweisung nach Aktivierung
von Funktion RAMP UP hat die L&nge Null.

Programm kontrollieren und andern.

WORK1

502

Systemfehler

Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren

WORK?2 (classe 39)

Klasse

Cod.

Typ

Beschreibung

Auszufiihrende Operationen

WORK?2

20

Zeitgrenze fir Piercing abgelaufen

Wert der Zeitgrenze kontrollieren.
Anschluss von Eingangssignal “Piercing
ausgefihrt” (PM5 Eingang 14) kontrollieren.
Funktionsfahigkeit des LPM kontrollieren.

WORK?2

21

Zeitgrenze fir Piercing abgelaufen und LPM
deaktiviert.

Wert der Zeitgrenze kontrollieren.
Anschluss von Eingangssignal “Piercing
ausgefuhrt* (PM5 Eingang 14) kontrollieren.
Funktionsfahigkeit des LPM kontrollieren.
Wenn die Storung nicht beseitigt werden
konnte, das LPM nicht zur Ausfiihrung des
Piercing verwenden.

WORK?2

22

Fehler LPM; LPM deaktiviert.

Anschluss von Eingangssignal “LPM in
Betrieb* (PM5 Eingang 15) kontrollieren.
Funktionsfahigkeit des LPM kontrollieren.
Wenn die Stoérung nicht beseitigt werden
konnte, das LPM nicht zur Ausfiihrung des
Piercing verwenden.

WORK?2

23

Signal "Piercing ausgefuhrt” funktioniert
nicht. LPM deaktiviert.

Anschluss von Eingangssignal “Piercing
ausgefihrt” (PM5 Eingang 14) kontrollieren.
Funktionsfahigkeit des LPM kontrollieren.
Wenn die Stérung nicht beseitigt werden
konnte, das LPM nicht zur Ausfiihrung des
Piercing verwenden.

WORK?2

24

LPM nicht aktiviert.

Den technischen Kundendienst von P.I.
kontaktieren.

Das Programm ohne die Option LPM erneut
erstellen.
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WORKS (Klasse 40)
Klasse Cod. | Typ Beschreibung Auszufiihrende Operationen
WORK3 301 F | Wrong selection of sensor type in calibration | Check calibration data and *.Tab file
procedure
WORK3 302 F | Systemfehler
WORK3 310 [ W |Ausfall der Oscillator-Karte Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
WORK3 311 | W |Fehler bei den Intec-Kalibriervorgaben - Die Kalibrierparameter fiir die
Initialisierung der Schaltung
(geo_cust_float-_area [13]) liegt nicht im
zul&ssigen Bereich (0-3).
- Die Schaltung austauschen.
WORK3 312 | W |Fehler bei den Kalibrierdaten PRIMA INDUSTRIE verstadndigen.
WORK3 313 | W | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
WORK3 320 | W |Ein Parameter der Anweisung S3xx oder - Das Teileprogramm priifen
WORK_ON TRACKING ist unglltig oder | - controlar <filename>.TAB
auBerhalb der zuldssigen Grenzen.
WORK3 321 | W | Verstarkungsparameter auBerhalb der - Das Teileprogramm priifen
Grenzwerte. - controlar <filename>.TAB
WORK3 322 | W | Kalibrierparameter nicht korrekt. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
WORK3 323 | W | Der Parameter flr den Sensorbereich in der |- Das Teileprogramm prifen
Arbeitsanweisung ist nicht korrekt. - controlar <filename>.TAB
WORK3 324 | W | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
WORK3 325 | W | Vor Beginn der Stand-Off-Prozedur die - Das Teileprogramm priifen
FLY-Option ausschalten.
WORK3 326 | W |Sensorwert aullerhalb der Grenzwerte. - Das Teileprogramm priifen
- controlar <filename>.TAB
WORK3 327 | W | Fehler beim Rickstellparameter. - Das Teileprogramm priifen
- controlar <filename>.TAB
WORK3 330 [ W |Timeout bei Stand-Off-Prozedur. - Das Teileprogramm priifen
- die Prozedur naher am Blech beginnen;
- Werksttick fehlt
- Fehlfunktion des Sensors (Kundendienst
verstandigen)
WORK3 331 | W |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
WORK3 332 | W |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
WORKS3 333 W | Anweisungstyp nicht zur Bearbeitung Das Teileprogramm priifen
kompatible (Programmfehler).
WORK3 334 | W | MOVE-Anweisung nicht zur Bearbeitung Das Teileprogramm prifen
kompatibel (Programmfehler)
WORK3 335 | W |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
WORK3 336 | W |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
WORK3 337 | W | Werkstiick nicht gefunden bei der - Kein Werkstiick vorhanden.
Kalibrierung. Timeout abgelaufen. - Werkstlick zu weit vom Startpunkt des
Verfahrens entfernt
- Den programmierten Timeout-
Parameterwert priifen
WORK3 338 | W | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
WORK3 340 | W | Automatische Kalibrierung abgebrochen. Das Verfahren neustarten.
WORK3 341 | W | Tip-Touch-Prozedur abgebrochen. Das Verfahren neustarten.
WORK3 342 | W |Kalibration des Sensors wurde noch nicht Die Kalibrationsprozedur des Sensors
ausgefihrt: das System verwendet die ausfihren oder die Default-Werte
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Default-Werte. Den Sensor kalibrieren oder | verwenden.
die Default-Werte verwenden.
WORK3 343 | W |Kalibrationsdaten der Achse F falsch. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
WORK3 350 [ W |Koordinatentyp nicht kompatible Programm kontrollieren: die ROBOTER-
(Programmfehler). Koordinaten kénnen nicht flr diese
Bearbeitung verwendet werden.
WORK3 351 | W |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
WORK3 352 F | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
WORK3 353 F | Sensorwahl nicht korrekt. PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
WORK3 354 F | Kalibrierung des Gleitschuhs erfolglos. Das Verfahren neustarten.
WORK3 355 F | F-Achse nach Stand-Off-Prozedur nichtin |- Die Bewegung der Achse kontrollieren.
Position. - Den programmierten Wert kontrollieren
(aus dem Hub).
- PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
WORK3 357 F | Unterbrechung der Bearbeitung wahrend der | Das Programm kontrollieren : MOVE mit
Maschinenbewegung. FLY nicht zulassig.
WORK3 358 | W |Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
kontrollieren
WORK3 359 | W |Bewegung von Achse F bei aktivierter - Bewegung der Achse kontrollieren.
Kompensation fehlgeschlagen.. - Den programmierten Wert kontrollieren
(Uberlauf)
- Kalibrationen uberprifen.
- PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
WORK3 360 F | Systemfehler
WORK3 361 F | Der Override-Befehl wurde nicht Das Teileprogramm kontrollieren.
angenommen, weil die Tracking-Funktion
aktiviert wurde.
WORK3 370- | W | Systemfehler Die Liste der angezeigten Fehlermeldungen
372 kontrollieren
WORK3 373 F | Skating-Funktion: Ebene nicht Das Teileprogramm kontrollieren.
374 ordnungsgeman definiert.
WORK3 375 F | Systemfehler
WORK3 381 | W |Tabelle der Sensorkalibrierdaten nicht - Das Verfahren neustarten
korrekt. - PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
WORK3 382 | W | Sensorwert unter der unteren Grenze. - Den programmierten stand-off erhéhen.
- PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
WORK3 383 | W |Sensorwert tiber der oberen Grenze. - Die Datei .TAB kontrollieren: Grenzwerte
Zu niedrig
- Sensor funktioniert nicht.
- PRIMA INDUSTRIE verstandigen.
WORK3 390 [ W |Programm gestoppt wegen Ausldsung der
SIPS-Vorrichtung
WORK3 391 I | Neustart nach einer Programmunterbrechung
wahrend der Deaktivierung des Sensors
nicht moglich.
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

EINFUHRUNG

Die erforderliche Wartung ist abhéingig vom Typ der Anwendung (Sonderwerkstoffe, Kunststoffe),
von der Anzahl Betriebsstunden der Maschine, von den Betriebsumgebungsbedingungen am
Aufstellort und vom Wirkungsgrad der Rauchabsaugung. Dies ist besonders wichtig in Hinblick
auf die Reinigung der Spiegel, der Fokussierlinse und des Kopfes.

Die in der vorliegenden Veroffentlichung angegebenen Wartungsfristen beziehe sich auf das
Schneiden von Metallen.
Die folgenden Seiten enthalten die Tabellen mit den Wartungsmafnahmen.

SICHERHEIT

Dieses System arbeitet:
- mit einer COy-Laserquelle mit Wellenldnge 10,6 um (die Leistung variiert in
Abhingigkeit vom installierten Resonator) - Klasse 4
- Richtdiode mit Wellenlidnge 400+700 nm und einer Leistung von < 1 mW - Klasse 2.

Alle auf den folgenden Seiten beschriebenen Arbeiten miissen in Ubereinstimmung mit den
Sicherheitsvorschriften ausgefiihrt werden.
Da heift im einzelnen:

1- Falls nicht anders angegeben, muf3 der COy-Laser ausgeschaltet sein. Die
Arbeiten, die den Gebrauch des CO,-Lasers erfordern, miissen in Einklang
mit den Sicherheitsvorschriften fiir den Gebrauch von Lasern der Klasse 4
(Ref. EN 60825-1 - Vierte Ausgabe — 2003) erfolgen. Wihrend dieser
Arbeiten mufl OBLIGATORISCH ein Augenschutz getragen werden.
Diese Arbeiten sind mit dem nebenstehenden Zeichen gekennzeichnet: ’

2- Falls nicht anders angegeben, miissen alle Arbeiten, die den Zugriff auf
Bereiche erfordern, in denen das Personal (Wartungstechniker oder
Kundendienst-Techniker) Gefahren durch ELEKTRISCHE ENERGIE
ausgesetzt sein konnte, mit ausgeschalteter Maschine und Hauptschalter in
Schaltstellung OFF (AUS) ausgefiihrt werden. Diese Arbeiten sind mit dem
nebenstehenden Zeichen gekennzeichnet:

3- Falls nicht anders angegeben, miissen alle Arbeiten, die den Zugriff auf
Bereiche erfordern, in denen das Personal (Wartungstechniker oder
Kundendienst-Techniker) Gefahren MECHANISCHER NATUR ausge-
setzt sein konnte, mit ausgeschalteter Maschine ausgefiihrt werden.

Wenn:

- zur Uberpriifung der erfolgreichen Ausfiihrung eines Eingriffs, oder

- um die Maschine in eine Stellung zu verfahren, in der der Eingriff leichter
ausgefiihrt werden kann,

der Bediener mit ausgebauten Schutzeinrichtungen und eingeschalteter
Maschine eingreifen mul}, miissen alle erdenklichen
Sicherheitsvorkehrungen getroffen werden, um eine Verletzung des
Bedieners auszuschlieBen.
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4 - Die im vorliegenden Handbuch beschriebenen Arbeiten kdnnen von einem einzigen Techniker
ausgefiihrt werden. Falls aus irgendeinem Grund der Ausfiihrende der Wartungs- und/oder
Serviceeingriffe die Hilfe eines zweiten Technikers erbitten sollte, konnen Gefahrensituationen
entstehen, die wir hier als “GEFAHREN DURCH EINEN ZWEITEN BEDIENER”
bezeichnen wollen.

Begriffsbestimmungen:

erster Bediener: dies ist die Person, die den Eingriff am Element, an der Vorrichtung oder im
Arbeitsbereich er Maschine ausfiihrt. Diese Person ist mithin den Gefahrenquellen ausgesetzt
(Laser, mechanische oder elektrische Gefahren).

zweiter Bediener: dies ist die Person, die hilft, technische Unterstiitzung leistet und sich an die
Anweisungen des ersten Bedieners hilt. Diese Person greift selbst nicht direkt auf Elemente,
Vorrichtungen oder den Arbeitsbereich der Maschine zu.

Zum Ausschluf3 dieser Gefahren MUSS der “erste Bediener” nicht nur die einschligigen

SicherheitsmaBnahmen treffen, sondern auch:

- ein von auflen gut sichtbares Schild anbringen (z.B. an der Hauptbedienerkonsole), das
anzeigt, dafl sich Wartungs- und/oder Servicearbeiten in Gang befinden (siehe Beispiel am
unteren Seitenrand);

- mit dem “zweiten Bediener” die jeweiligen Aufgaben vereinbaren (wer was wann macht);

- mit dem “zweiten Bediener” vereinbaren, daf3 dieser ohne die ausdriickliche Zustimmung
des ersten Bedieners keine Handlungen ausfiihren und keine Stellteile betétigen darf (z.B.:
Wiederingangsetzen des Systems, Bewegung eines Elements, Ausfiihrung eines Zyklus,
Entriegeln eines Not-Aus-Tasters);

- fiir den eigenen Schutz sorgen, indem er die Schliissel, die das Andern der BETRIEBS-
ART des Systems und/oder die Verriegelung des Shutters erlauben, selbst autbewahrt.
Nach Abschluf} des Eingriffs ist es Aufgabe des Technikers, die Schliissel wieder einzu-
stecken und das System wieder auf Normalbetrieb einzustellen.

ATTENZIONE
E’ VIETATO L’ACCESSO ALL’AREA OPERATIVA DELLA MACCHINA.
OPERAZIONI DI MANUTENZIONE O ASSISTENZA IN CORSO.
WARNING
THE ACCESS TO THE MACHINE OPERATING AREA IS FORBIDDEN.
MAINTENANCE OPERATIONS OR SERVICE IN PROGRESS.
ATTENTION
L’ACCES A LA ZONE OPERATIVE MACHINE EST INTERDIT.
OPERATIONS D’ENTRETIEN OU SERVICE EN COURS.
ACHTUNG!
DER ZUGANG ZUM MASCHINENBETRIEBSBEREICH IST VERBOTEN.
WARTUNGS- ODER SERVICE-ARBEITEN IM GANGE.

HINWEISE: Fiir weitere Informationen zur Sicherheit und zu den Gefahren siehe das Kapitel
“Sicherheit” des Handbuchs “Betrieb und Programmierung” sowie die Normen
und Vorschriften in der Veroffentlichung “Sicherheitsregeln, die wdihrend des
Betriebs, der Programmierung und der Wartung von Lasersystemen zu beachten
sind”.
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Verhalten bei Explosion der Linse:

1 - Das System ausschalten.

2 - Die Druckluftzufuhr unterbrechen.

3 - 5 Minuten abwarten.

4 - Vor Eingriffen an der Maschine fiir die Reinigung folgende Sicherheitsvorkehrungen treffen (die
gleichen Anweisungen befinden sich auch auf einem Schild, das auf dem Kopf der Maschine
angebracht ist):

- Schutzhandschuhe anziehen.

- Schutzmaske anlegen.

- Die Dampfe nicht einatmen.

- Nicht mit bloBen Hénden arbeiten.

5 - In jedem Fall PRIMA INDUSTRIE kontaktieren, um Anweisungen zum Wiederherstellen der
normalen Betriebsbedingungen des Systems zu erhalten.
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1 TAGLICHE WARTUNGSARBEITEN

1.1  Reinigung des Kopfes und Austausch der Diise

a - Zweck

Der Kopf ist ein wichtiger Teil der Maschine und dessen Endstiick liegt der Schneidstelle des
Laserstahls am néchsten.

Beim Schneiden kann es vorkommen, dall Metallspritzer, Funken und Ruf3teilchen gegen die Diise
bzw. gegen Teile des Kopfes treffen bzw. an diesen haften. Diese sollten umgehend entfernt wer-
den, um schidliche Auswirkungen auf den Proze3 bzw. eine Beschiddigung von Teilen des Kopfes
zu vermeiden.

Aus diesem Grund wird auch eine tigliche Wartung empfohlen.

Saule Z-Achse

A

<« Antrieb C-Achse

Gehause B-Achse

/

Spiegel
Achse A —
-« Sips (Safe Impact protection system)

-<«——Linsentrager
Gehéause A-Achse

-«——Schutzabdeckung

<« Sensorschutzkegel

-«——Sensorschutzring

Typ
Achtung: An dieser Stelle tritt

der Laserstrahl aus.

Abbildung 1 - Standard-Kopf: wichtigste Baugruppen
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b - Material - Werkzeug - Ersatzteile

Tuch

Azeton oder andere Losemittel (z.B.: Trichlorethan))
Schmirgelpapier oder Schmirgelleinen Nr. 500

[Diisencode Beschreibung Material Durchmesser der Dusenbohrung
185.73.321 Zylindrische Diise Messing 1,5
485.73.322 Zylindrische Diise Messing 2
485.73.323 Zylindrische Diise Messing 2,5
185.73.324 Zylindrische Diise Messing 3
485.73.331 Konische Diise Messing 1,5
185.73.421 Zylindrische Diise Verchromt 1,5
485.73.422 Zylindrische Diise Verchromt 2
185.73.423 Zylindrische Diise Verchromt 2,5
485.73.424 Zylindrische Diise Verchromt 3
185.73.431 Konische Diise Verchromt 1,5
485.73.433 Konische Diise Verchromt 2

Zylindrische Diise fiir die
A#90.76.102 Programmierung Messing

Konische Diise fiir die

490.76.103 Programmierung Messing

¢ - Wartungsarbeiten

ACHTUNG: zur Gewihrleistung der Sicherheit bei der Ausfiihrung der Eingriffe:

- den Betriebsarten-Wahlschalter auf der Konsole in Schaltstellung MAN oder PROG schalten;

- den Wahlschalter VERRIEGELUNG SHUTTER in Schaltstellung ON schalten.

- Die Maschinenachsen so verfahren, dass ein problemloses Eingreifen am Kopf erméglicht wird.
- Die Stromversorgung der Maschinenachsen ausschalten. Dazu die Taste SERVOANTRIEBE AUS
an der Bedienkonsole (CNC-Steuerung) driicken.

1 - Die Diise sowie alle sichtbaren Bestandteile des Kopfes kontrollieren und mit einem Tuch rei-
nigen. Dabei Ruf} und Metallspritzer entfernen.

2 - Die Verkrustungen auf der Unterseite der Diise
konnen mit Papier oder Schmirgelpapier bzw. -lei-

nen (wie in Abbildung 2 gezeigt) beseitigt werden.

3 - Bei Beschddigung muf3 die Diise ersetzt werden.

PRIMA INDUSTRIE

(siehe Verfahren zum Austausch der Diise). ‘ ’
Abb. 2
4 - Den Zustand des Schutzringes am Ende des
Sensorschutzkegels priifen (Abb.3). Sensorschutzkegel
5 - Bei Beschiddigung muf3 der Schutzring ersetzt wer-
den. Sensorschutzring
Abb. 3
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1.1a Verfahren zum Austausch der Diise

Warum?
Es ist extrem wichtig, dass der Verschleifl kontrolliert und eine Bearbeitung mit beschidigter Diise
vermieden wird.

Wann?
- Jedes Mal, wenn eine andere Diise verwendet werden muss.
- Falls bei einer Kontrolle eine beschidigte Diise festgestellt wird.

Material — Werkzeuge - Ersatzteile
- Schliissel “A”
- Gewindering “B”

Wie?

Zur Vermeidung moglicher Beschadigungen des Sensor beim Ab- und Anschrauben der Diise wird
empfohlen, die beiden Werkzeuge zu verwenden, die im “Bausatz zur Reinigung der Optik und
Zubehorteile” oder im eventuellen Ersatzteilsatz des Sensors enthalten sind. Die Diisenhalterung
mit dem Schliissel “A” blockieren (um eine Drehung zu verhindern) und die Diisen mit dem
Gewindering “B” ab- oder anschrauben.

WICHTIG: Den Diisenhalter NICHT drehen. Durch das Drehen des Diisenhalters konnte der
Sensor beschidigt werden.

Schliissel “A”

Gewindering “B”

ACHTUNG: zur Gewihrleistung der Sicherheit bei der Ausfiihrung der Eingriffe:

- den Betriebsarten-Wahlschalter auf der Konsole in Schaltstellung MAN oder PROG
schalten;

- den Wahlschalter VERRIEGELUNG SHUTTER in Schaltstellung ON schalten.

- Die Maschinenachsen so verfahren, dass ein problemloses Eingreifen am Kopf
ermoglicht wird.

- Die Stromversorgung der Maschinenachsen ausschalten. Dazu die Taste SERVO-
ANTRIEBE AUS an der Bedienkonsole (CNC-Steuerung) driicken.
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1.2  Generalreinigung der Maschine

Bei jedem Schichtende oder -wechsel empfiehlt es sich, eine Generalreinigung
der Maschine durchzufiihren (duBlere Teile und umliegender Bereich). Diese
Reinigung besteht im wesentlichen im Aufsaugen des Staubs und der
Bearbeitungsriickstinde (Blechabfille, kleine Blechstiicke); auf diese Art zu
reinigen sind:

ACHTUNG - Teile des Systems: Auflagetische, Ausriistungen
RESTRISIKO - Umliegender Boden: um der Bildung eines rutschigen Belags vorzubeugen
(Sturzgefahr).

Falls Wasser in die Kiihlanlage gefiillt bzw. nachgefiillt wurde, muf3 man den
Boden und nasse Oberfldchen trocknen.

Wihrend dieser Arbeiten miissen UNBEDINGT Schutzhandschuhe getragen
werden. Direkten Kontakt mit dem Produkt vermeiden. Detaillierte Angaben
zu den spezifischen Vorgehensweisen sind dem dem Handbuch beigefiigten
Datenblatt zu entnehmen.

ACHTUNG
RESTRISIKO

1.2.1 Reinigung des Bildschirms der CNC-Steuerung

Die CNC PRIMACH 9000-L verfiigt tiber einen beriihrungsempfindlichen Bildschirm.

Zur Reinigung des Bildschirms ein weiches Tuch und nicht-scheuernde Produkte, die keine Ridnder
hinterlassen, verwenden. Reinigungsschaum fiir PC-Bildschirme ist hierzu geeignet. Die Haufigkeit
der Reinigung liegt im Ermessen des Benutzers.

PRIMA INDUSTRIE empfiehlt die tigliche Ausfiihrung dieses Eingriffs.

Diese Reinigungsmittel nicht auf gliihenden Oberflachen oder in der
Gegenwart von offenen Flammen verwenden. Rauchen verboten!

ACHTUNG
RESTRISIKO
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1.3  Austausch des Schutzringes

a - Zweck

Dieses Bauteil ist trotz seiner geringen Abmessungen fiir den Schutz des Sensors vor bei der
Bearbeitung anfallenden RufBteilchen, Metallspritzern und Funken von besonderer Bedeutung.

Der Schutzring ist daher auf Verschleifl zu priifen und im Falle von Verbrennungen bzw.
Beschidigungen auszutauschen.

b - Material - Werkzeug - Ersatzteile
MittelgroBer Schraubenzieher
Schmirgelpapier oder -leinen Nr. 500
Azeton

Tuch

Schutzring Bestellnr. 520.17.107

¢ - Wartungsarbeiten

ACHTUNG: zur Gewihrleistung der Sicherheit bei der Ausfiihrung der Eingriffe:

- den Betriebsarten-Wahlschalter auf der Konsole in Schaltstellung MAN oder PROG schalten;

- den Wahlschalter VERRIEGELUNG SHUTTER in Schaltstellung ON schalten.

- Die Maschinenachsen so verfahren, dass ein problemloses Eingreifen am Kopf erméglicht wird.

- Die Stromversorgung der Maschinenachsen ausschalten. Dazu die Taste SERVOANTRIEBE AUS
an der Bedienkonsole (CNC-Steuerung) driicken.

1 - Den Diisenschutzring abschrauben (Abb.4).

2 - Den beschidigten Schutzring mit dem Schraubenzieher abziehen (Abb.5).

3 - Eventuelle Verkrustungen am unteren Rand des Schutzkegels mit dem azetongetriankten Tuch
und Schmirgelleinen entfernen (Abb.6).

4 - Den neuen Ring einsetzen und die genaue Passung priifen (Abb.9).

7 - Den Schutzkegel wieder anschrauben (Abb.10).

vy B

Abb. 4 Abb. 5 Abb. 6 Abb. 9 Abb. 10
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2  WOCHENTLICHE WARTUNGSARBEITEN o
Use

2.1 Kontrolle der Brennweite \

a - Zweck

Dieser Vorgang hat den Zweck, die maximale
Energiedichte des Laserstrahls auf einem Abstand von
1 mm vom unteren Diisenende sicherzustellen
(Abb.11). Die entsprechende Kontrolle ist jede Woche
bzw. bei jedem Diisenwechsel durchzufiihren. GewéhlterI

Wurde die Fokussierlinse nicht ausgewechselt, muf3 nur A??rt]?gd
gepriift werden, ob sich der Abstand zwischen unterem
Diisenende und Linsentriger im Vergleich zum
urspriinglichen Wert verindert hat. Hat sich der Wert
geidndert, miissen die urspriinglichen Bedingungen wie-
derhergestellt werden.

Hilfsgas

Laserstrahl Brennpunkt

Abb. 11

b - Material - Werkzeug - Ersatzteile
- Inbusschliissel Nr.3 fiir Innensechskantschrauben M4
- Inbusschliissel Nr.5 fiir Innensechskantschrauben M6

~

¢ - Wartungsarbeiten O
1 - Priifen, ob die Diise richtig angeschraubt ist. E[ﬁl
2 - Die Schutzabdeckung abziehen (siehe Abb.12). Abb. 12 ?
' Schutzabdeckung

3 - Die Halteschrauben A (d=6) und B (d=3) lockern;
dadurch wird der Nocken C (Abb.13) zur
Einstellung zuginglich.

—— /
4 - Den Schliissel in den Nocken C einsetzen und dre- C :| o
hen, bis das Sollmal erreicht ist. B

5 - Die Schrauben A und B wieder anziehen.
6 - Die Schutzabdeckung wieder anbringen.
Abb. 13
T

Wird die Fokussierlinse ausgewechselt, mull das SollmaBl neu bestimmt werden (wegen des
Toleranzbereiches konnen die Linsen trotz gleicher Nennbrennweite erhebliche Unterschiede auf-
weisen). Das Sollmal} kann wie folgt bestimmt werden.

TEIL 3 - Wartung -9._



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

2.2 Einstellung des Brennpunktes
SCHUTZBRILLEN TRAGEN!

Durch die Wirkung des Laserstrahls erzeugt Plexiglas giftige Dampfe:
stellen Sie deshalb sicher, daBl die Absauganlage eingeschaltet ist.
Schutzmaske tragen! Die Didmpfe nicht einatmen!

<+>

ACHTUNG
RESTRISIKO

a - Material - Werkzeug - Ersatzteile

1 - Plexiglasstab, Mindestdicke 5 cm A"
_> L —
b - Wartungsarbeiten
1 - Die Diise aus dem Sensor schrauben. Plexiglas | I/\(
2 - Mit Hilfe des Richtstrahls (roter Strahl), die i
Diisenachse tangential zum Plexiglasstab ausrich- Abb. 14
ten (Abb.14).

3 - Uber das Programm einen "SchuB" mit dem CO,-
Laser auslosen. Dabei folgende Parameter anwen-

den:
Leistung : 600 W- CW (Continous Wave) Plexiglas
Delay : 0.5s
Hilfsgas : Luft mit 4 bar >\

y

Diesen Vorgang wiederholen (dabei den Plexiglasstab '—I— ——
nach jedem "Schuf}" verschieben), bis zwei V-formige — = :
Abdriicke mit einem Abstand von ca. 2 mm zwischen |_
den Spitzen sichtbar sind (Abb.15). Ansicht von "A" ~2mm

4 - Die Diise wieder an dem Sensor anschrauben. Abb. 15
5- Das Maf3 "X" in mm erfassen (siche Abb.16) und
die erforderliche Verstellung (S) berechnen, um
die bestmoglichen Arbeitsbedingungen zu erzie-
len:
S=X-h-f

wobei h = Diisenhdhe in mm
f = gewihlter Abstand zwischen
Brennpunkt und Sensor (in der Regel 1 mm)

ANMERKUNG
Nach diesen Vorgdngen priifen Sie, ob die Schrauben des Sensors angezogen sind; anderenfalls
bleibt die ermittelte Position nicht erhalten.

TEIL 3 - Wartung -10-



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

2.3  Verfahren zur Linsenzentrierung

Die Prozedur erfordert den Gebrauch des CO2-Lasers. SCHUTZBRILLE
TRAGEN'!

ACHTUNG
RESTRISIKO

Die Linsenzentrierung muf} in folgenden Fillen iiberpriift werden:

- schlechte Schnittqualitét

- nach dem Diisenwechsel

- nach der Sensoreinstellung

- nach der Ausrichtung der optischen Kette

a - Zweck des Verfahrens
Zur ProzeBoptimierung ist auBerdem ein koaxialer Laserstrahl und Hilfsgasaustritt aus der Diise

erforderlich. Daher muf3 der Laserstrahl in bezug auf die Diisenbohrung zentriert werden. Zu die-
sem Zweck wird der Linsenhalter wie folgt verstellt.

Die Linsenzentrierung kann mit zwei verschiedenen Verfahren durchgefiihrt werden

TEIL 3 - Wartung -11-



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

1 Erstes Verfahren zur Linsenzentrierung

b - Material - Werkzeug - Ersatzteile
- Papierklebeband

- Stempelkissen

- Satz Inbusschliissel

- Schutzbrillen

¢ - Zentrierung

1- Um die Einstellarbeiten zu vereinfachen, die
Maschinenachsen und somit auch den Kopf so verstellen,
daf} der Bereich fiir den Bediener bequem zugénglich ist.

. .. .. . Stempelkissen
2- Die flache untere Diisenoberfldche mit dem

Stempelkissen benetzen. :

Abb. 17

3- Die Diisenoberfliche mit Klebeband abdecken.

@— Klebeband

Abb. 18

4 - Folgendes Programm erstellen:

PROGRAM CARTINE ()
BEGIN
TASK TASK1/PRI= LOW
BEGIN

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=3,Type=2,Power=250,Freq=50,DutyC=5,GasPress=1,GasType=3)
DELAY 0.7

WORK_OFF CUTTING

END_TASK

END_PROGRAM

und ausfiihren.
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

Durch den Schuf} entsteh ein
kleines Loch auf dem
Klebeband.

Das Klebeband von der Diise
abnehmen und die Position
des Loches in bezug auf die
Diisenoffnung (nicht mit Tinte
benetzte Fldche) priifen.

Liegt das Loch &dhnlich wie
jenes aus der nebenstehenden
Abbildung a, so bedeutet dies,
dall der Laserstrahl in bezug
auf die Diisenoffnung zentriert
ist, weshalb keine Einstellung
erforderlich ist.

Liegt das Loch jedoch wie
jenes der nebenstehenden
Abbildung b, so ist eine
Diisenzentrierung erforderlich.

Die Art der Abweichung zwi-
schen den beiden Lochern
beachten, um die
Verstellrichtung der Linse zu
bestimmen.

Je nach Position des durch den
Schuf} erzeugten Loches, die
Linse mit Hilfe der
Stellschrauben in die entspre-
chende Richtung verstellen.
Liegt das Loch zum Beispiel
wie jenes aus Abbildung b, so
miissen die Schrauben “I-II”
gelost und die Schraube “A”
gesichert werden, um die
Linse in die richtige Richtung
zu verstellen.

Die Schritte 2 - 5 wiederholen
(ohne Schritt 4), bis die kor-
rekte Zentrierung erreicht
wurde.

Im Normalfall ist die Sequenz
zwei- bis dreimal zu wieder-
holen.

b

| Bohrung der DUse (Flache ohne Tinte)

Durch den Laser-Schuf3 erzeugtes
[~ Loch

— Spur der Disenoberflache

—Klebeband

ANMERKUNG
Die Angabe der
Laserleistung von 100 Watt
ist unverbindlich. Ist das
vom Laser erzeugte Loch zu
groB oder ausgebrannt, so

Aufriss

mupB die Leistung verringert
werden;, ist das Loch hinge-
gen nicht richtig zu unter-
scheiden bzw. sichtbar, so
ist die Laserleistung zu
erhdhen.

7t

Abb. 19

TEIL 3 - Wartung

-13-



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

2 Zweites Verfahren zur Linsenzentrierung

b - Material - Werkzeug - Ersatzteile

- 1-4 mm dickes Stahlblech. Das Blech darf keine Rost- und Fettriickstdnde aufweisen und muf}
flach sein (ohne Wellen).

- Schutzbrillen

- Satz Inbusschliissel

¢ - Zentrierung

1 - Das Stahlblech auf dem Werkstiickhalter (Tisch)
anordnen. Das Blech muf}3 eben und parallel zur
Diisenoberfldche ausgerichtet sein.

90°
ACHTUNG

Die manuellen
Zustellbewegungen haben mit
niedriger Achsgeschwindigkeit

zu erfolgen (5-10%).

Abb. 20

2 - Den Roboterkopf (Diise) manuell (iiber die Handbox oder die JOG-Tasten der Bedienkonsole)
ca. 1| mm von der Blechoberfldche positionieren.

3 - Den Sensor freigeben:
- Den Wahlschalter MODE in Position PROG oder MAN legen
- Das Unterprogramm FUNCTION aufrufen
- Das Programm SENS_ON mit dem Cursor anwihlen
- Die Taste SELECT driicken
- Die Taste ON PANEL driicken
- Den Wahlschalter MODE in Stellung PROD legen
- Die Taste START auf der Bedienkonsole driicken

4 - Das untenstehende Programm erstellen bzw. aufrufen und einen “Schuf3” mit dem CO,-Laser
auslosen.

PROGRAM CENTRAG ()

BEGIN

TASK TASK1/PRI= LOW

BEGIN

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=2,Type=1,Power=250,GasPress=2,GasType=3)
DELAY 2

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=3)
DELAY 0.7

WORK_ON CUTTING, 1(Shutter=1)
WORK_OFF CUTTING

END_TASK

END_PROGRAM

TEIL 3 - Wartung -14 -



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

ANMERKUNG: Blende = 0: mechanische und elektronische Blende geschlossen
Blende = 1: mechanische Blende offen und elektronische Blende geschlossen

Blende = 2 mechanische Blende geschlossen und elektronische Blende offen
Blende = 3: mechanische und elektronische Blende offen

- Die Laserparameter fiir den Schuf sind im Programm enthalten.

WICHTIG
Nur den ersten, vom Schuf} erzeugten “Spritzer” beriicksichtigen

5 - Zur Ausfiihrung dieses Bearbeitungsprogrammes:
- Den Wahlschalter MODE in Position PROG oder MAN legen
- Das Bearbeitungsprogramm anwéhlen
- Die Taste SELECT driicken
- Die Taste ON PANEL driicken
- Den Wahlschalter MODE in Position PROD legen
- Die Taste START auf der Bedienkonsole driicken

6 - Die Richtung der “Spritzer” genau beobachten Spritzer
(Abb. 21). T

7- Die Linse (Abb.22) mit Hilfe der vier
Einstellschrauben aus Abbildung 23 entgegenge-
setzt zu den “Spritzern” verschieben. Abb. 21

Anmerkung: Reihenfolge von I bis IV.

8 - Diesen Vorgang wiederholen (dabei das Blech nach
jedem “Schuf3” verschieben), bis die “Spritzer” wie
in Abbildung 24 symmetrisch verteilt sind.

In diesem Fall ist beim SchuB ein blaues Licht sicht-
bar und das typische “Brutzelgerdusch” horbar.

| _Spritzer auf 360°

kreisformige
Einbrennung

Abb. 24

TEIL 3 - Wartung



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

2.3.1 Drittes Verfahren zur Linsenzentrierung (Schneidverfahren)

b - Material - Werkzeug - Ersatzteile
Blech (min. 200 x 200 mm), Dicke 1 mm

¢ - Vorginge

1 - Das Schneideprogramm auf einem Quadrat mit "Grat" auf der
100 mm Seitenldnge ausfiihren. Blechruckseite

Programmparameter :

(sieche Anmerkung zum Programm) AbD. 25

Geschwindigkeit : 6 m/min.

Leistung : 600 W-CW (continuous wave)

Ecken : Anweisung MOVE mit "FLY"

Hilfsgas : Sauerstoff mit 3 bar

Sensor : ein

WICHTIG : Das Quadrat mufs im Blech bleiben, damit der Schnitt auf den einzelnen Seiten bes-
ser beurteilt werden kann.

2 - Priifen Sie, ob auf der Blechriickseite (die der
Schneidflache entgegengesetzte Seite) "Grat"
(Metallschlacke) vorhanden ist (Abb.25).

3 - Falls eine der vier Seiten des Quadrats eine grof3e-
re Menge "Grat" aufweist, die Linse in die
Richtung dieser Seite verstellen(Abb.26). Diesen
Vorgang wiederholen, bis auf allen vier Seiten die-
selbe Menge "Grat" festzustellen ist.

ACHTUNG

Nach diesem Vorgang die Befestigungsschrauben der e

Linse wieder anziehen; anderenfalls bleibt die ermittel- / ]
te Position nicht erhalten.

A\

Abb. 27
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

2.4  Kontrolle und Reinigung der Fokussierlinse

a - Zweck

Die Linse ist das letzte Element der optischen Kette, durch die der Laserstrahl die Oberflidche des
Werkstiicks erreicht.

Linsen in einwandfreiem Zustand (ohne Beschiddigungen, Stress, Verschmutzungen) sichern eine
gute Schnittqualitit.

In der nachfolgend beschriebenen Weise dafiir sorgen, daf3 sich die Linse stets in einem einwand-
freien Zustand befindet.

Dem Handbuch ist die Veroftentlichung "Allgemeine Verfahren zur Reinigung der Optik" beige-
fiigt, in der der Benutzer Informationen und Ratschldge in Hinblick auf die Wartung der Optik fin-
det.

Die Kontrolle der Linse ist zwecks Reinigung und Austausch erforderlich.

Die Linsen miissen, vor allem wenn sie beschidigt sind (gesplittert oder zerbro-
chen), mit Schutzhandschuhen gehandhabt werden.
Den direkten Kontakt mit der Haut vermeiden!

ACHTUNG
RESTRISIKO

b - Material - Werkzeug - Ersatzteile

- Steckschliissel Nr.2,5 fiir Innensechskantschrauben M3
- Inbusschliissel 2 mm

- Linse mit Linsenhalter

- Linsenreinigungstiicher

- Azeton

¢ - Wartungsarbeiten

1 - Das System ausschalten.

2- Die Schutzabdeckung abnehmen und das
Verbindungskabel des Sensors ziehen (Abb.28).

3 - Mit dem M3-Schliissel die vier Schrauben A - B - C - D
abschrauben (Abb.29).
Der Linsen-/Diisentriger 10st sich vom Kopfgehiuse.

4 - Die Befestigungsschrauben der Linse Al - B1 - C1 -D1 mit
dem 2-mm-Inbusschliissel lockern (Abb.30). Den
Linsentriger (mit montierter Linse) abnehmen (Abb.31).

Abb. 31

;
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch

PRIMA INDUSTRIE

5 - Die Linse mit Linsenreinigungstuch und Azeton
sdaubern.
KEINEN DRUCK AUF DIE LINSE AUSUBEN!
WEDER WASSER NOCH SEIFE VERWENDEN!
DIE LINSE NICHT ANHAUCHEN!

6 - Die Einheit wieder montieren, indem man die
Punkte 1,2,3 in entgegengesetzter Reihenfolge
ausfiihrt.

ACHTUNG

Bei der Montage, die Linse mit der konvexen
Oberfliche in Richtung des Laserstrahls anordnen
(siehe Abb.32).

ANMERKUNG 1:
Nach der Reinigung bzw. dem Austausch der Linse
muyf3 stets die Zentrierung kontrolliert werden.

ANMERKUNG 2 :
Danach verschlechtern sich die
Fokussiereigenschaften infolge der Verzerrung durch
interne Spannungen.

HINWEIS

Laserstrahlrichtung

IxM‘j[

~—

Abb. 32

Fokussierlinse

Hilfsgaseinlal3

Der RAPIDO-Roboter ist fiir die Arbeit mit Hochdruckgas vorgesehen. Bei dieser Anwendung
IMMER und AUSSCHLIESSLICH Hochdrucklinsen verwenden. Diese Linsen sind mit einer roten
Kennzeichnung (Durchmesser 4 mm) auf der Oberseite des Linsentragers versehen.

TEIL 3 - Wartung

- 18-



RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

2.5 Filter fiir das Kiihlwasser
a—Zweck

Die optischen Systeme des Lasergenerators und der Maschine sind wassergekiihlt.

Das Kiihlwasser des optischen Systems des Lasergenerators ist in dem Behilter derjenigen Einheit
des Systems enthalten, die “Kiihler” genannt wird.

Das Kiihlwasser des optischen Systems der Maschine ist in dem Behélter des Warmeaustauschers
enthalten, der sich in der Maschine befindet.

Die beiden Systeme arbeiten im “geschlossenen Kreislauf™.

Das Wasser, das im Behilter des Kiihlers des Lasers enthalten ist, muss gefiltert werden, um zu ver-
hindern, dass mogliche Teilchen und/oder Schmutz, die/der sich in den Verbindungsleitungen befin-
den/befindet, zur Verschmutzung oder Verstopfung der gekiihlten Bestandteile oder der Leitungen
selbst fiihren kann.

Falls das Wasser, das man im Filter sieht, triib ist, oder man feste Ablagerungen auf dem Filter
bemerkt, muss der Filter gereinigt werden. Der Filter ist auf der AuBlenseite des Kiihlers eingebaut.

b - Instrumente - Werkzeuge - Ersatzteile

- Druckluft

- Biirste mit harten Borsten

- Schliissel zum Offnen des Filters (wird mit dem Filter mitgeliefert)

HINWEIS: Das Filterelement (Einsatz) muf3 nicht ersetzt, sondern nur gereinigt werden.

Die Verschmutzung des Filters kontrollieren; sicherstellen, da der Druckabfall, der von den vor

und hinter den Filtern installierten Druckmessern weniger als 1 bar betrégt.

Wenn der Wert groBer ist als vorgeschrieben, mufl der Filter ausgebaut und gereinigt werden.

Auf dem Manometer muss ein Druck von 6 bar gezeigt sein.

Stark abweichende Werte weisen auf die Verstopfung des Filters hin; er muss demnach gereinigt werden.
Siehe auch die Dokumentation des Filterherstellers.

Anordnung der Bedienelemente/Vorrichtungen

Manometer des Filters
des Laser-Kreislaufs

Filter des Laser-
Kreislaufs

A

Abb. A Anordnung des Filters auf dem Kuihlaggregat Abb. B
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE
¢ - Arbeitsschritte (Abb. A, B, C und D)

1- Den Laser und das Kiihlaggregat ausschalten.

2 - Einen Behilter unter den Filter stellen, um das
abgelassene Wasser aufzufangen.

3 - Den AblaBhahn 6ffnen, um den Filter zu leeren.

4 - Den Filter mit dem Spezialschliissel 6ffnen.

5 - Das Filtergehduse abschrauben.

6 - Den Filtereinsatz und den Wasserverteiler heraus-
nehmen.

7 - Filtereinsatz und Wasserverteiler mit Azeton
waschen und mit Wasser nachspiilen. Fiir die
Innenreinigung des Filtereinsatzes die Biirste ver-
wenden.

Die Filtersegmente einzeln kontrollieren und even-
tuelle Schmutzriickstinde entfernen. Mit einem
Druckluftstrahl die einzelnen Elemente von innen

nach auflen durchblasen, bis sie frei von _ HIER:
.. . Filtereinsatz und
Verunreinigungen sind. Wasserverteiler AblaBhahn
8 - Den Filter in der umgekehrten Reihenfolge wieder
einbauen. _
9 - Das Kiihlaggregat einschalten und sicherstellen, AbD. C - Filter
dall die Druckdifferenz zwischen den beiden
Manometern den Vorgaben entspricht (0,5 - 0,7
bar).(Abb. D)
Manometer auf der Fronttafel
des Kuhlers
.
[
‘. Manometer des
° oo ® Filters des Kuhlers
.o I R ¢
¥ .

Abb.D Manometer des LaserkUhlers
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

2.6  Reinigung des Wirmeaustauschers

a - Zweck

Der auf der Konsole der CNC eingebaute Wiarmeaustauscher sichert die korrekte Temperatur im
Innern des Schrankes.

Wochentlich aulen reinigen und monatlich eine griindliche Reinigung durchfiihren.

© Gitter
b - Material - Werkzeug - Ersatzteile /
- Druckluft [ 4|
- Staubsauger (wenn moglich)
- weiche Biirste Lufter
- Schraubenzieher *@
. o /
¢ - Wartungsarbeiten (wochentlich)
1 - Das System ausschalten. /
2 - Gitter und Laufrad mit einem Staubsauger
reinigen. (Abb. 33A). 0~ ’
3 - Das System wiedereinschalten. o ®
Diese
c1 Wartungsarbeiten (monatlich) beiden
Schrauben
1 - Das System ausschalten. lbsen
2- Die Schutzabdeckung des ® ()
Wirmeaustauschers abnehmen (diese ist mit @<
zwei Schrauben am Schrank befestigt; siehe \
Abb. 33A). Abb. 33 A - Ruckseite (auBen) des CNC-Schrankes
3 - Mit der Biirste und dem Staubsauger den
Staub von den Rippen des
Wirmeaustauschers entfernen.
4 - Die Schutzabdeckung wieder montieren und ~N —|
mit den Schrauben sichern. . ] r

5 - Das System wiedereinschalten.

ANMERKUNG: Bei der Reinigung sollte auch
iiberpriift werden, ob der Schrank auch innen

\
staubfrei ist (Abb. 33-B). M

/

o

S

Innenseite des Warmeaustauschers

Abb. 33 B - Seitenansicht/Ruckseite (innen)
des CNC-Schrankes
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RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

2.7  Kontrolle des Trockners/Druckftfilter (tiglich)

Die vom Werksnetz eingespeiste Druckluft erreicht iiber den Drucklufttrockner die einzelnen
Versorgungsstellen des Systems.

WARNUNG
BEIM GEBRAUCH ODER LAGERN VON LOSUNGSMITTEL UND KOHLENWASSERSTOFFEN IN DER
WERKSTATT ODER IN DER NAHE VON LUFTKOMPRESSOR, KONNEN DIE VON DEN LOSUNGSMITTEL
ENTSTEHENDEN DAMPFE DEN LASERSTRAHL NACHTEILIG BEEINFLUSSEN.
HOHERE KONZENTRATIONEN SOLCHER DAMPFE IN DER NAHE EINES LUFTKOMPRESSORS KONNEN
SICH BEIM UBERFLUTEN DES STRAHLENKANALS DURCH DEN LASERSTRAHL ENTZUNDEN.
BITTE BEACHTEN SIE, DASS DIE LASERANLAGE NICHT IN DER NAHE EINES LAGERS MIT CHEMI-
SCHEN PRODUKTEN INSTALLIERT WIRD. IM WEITEREN SOLLTEN DIESE AUCH NICHT IN DER NAHE
EINES LUFTKOMPESSORS ODER IN DER NAHE DER ANLAGE GELAGERT WERDEN.

2.7.1 Trockner HIROSS Polestar PGB 022H
a - Zweck

Die vom Werksnetz kommende und in den Drucklufttrockner eingeleitete Luft muf} folgende
Eigenschaften aufweisen:

Max. Temperatur am Eintritt <40°C
Min. Temperatur am Eintritt 5°C

Druck > 7 bar min.
Liefermenge > 50 Nm’/h
Olriickstiinde <1p.pm.
Feste Riickstinde (Abmessungen) < 80 um

Die Druckluft am Eingang des Systems, d.h. am Ausgang des Trockners und der zugehorigen
Filter, die in die verschiedenen Verbraucher eingespeist wird, muf} folgende Eigenschaften aufwei-
sen:

Max. Temperatur am Eintritt 40°C
Liefermenge > 50 Nm’/h
Restfeuchte 0,8 g/Nm’
Taupunkt ca.3°Ca’7 atm
Olriickstiinde <0.003 p.p.m
Feste Riickstinde (Abmessungen) keine

Die nachstehend genannten Kontrollen und Arbeiten sind wesentlich zur Gewihrleistung der
genannten Eigenschaften.

Bei unzureichender Wartung eines Filters konnen die Druckluftleitungen durch Ol, Staub oder
Wasser verschmutzt werden.
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b - Betrieb und Wiederingangsetzen Trockner HIROSS Polestar PGB 022H

Zur Gewihrleistung des einwandfreien Betriebs des Systems und zur Vermeidung der Bildung von
Staubablagerungen (insbesondere auf den Spiegeln der Strahlfiihrung) ist folgendes zu beachten:

a- der Trockner muf3 stets eingeschaltet sein und vom Kompressor des Werks mit Druckluft
gespeist werden;

b- wenn der Kompressor ausgeschaltet wird (an Feiertagen, Wochenende usw.), muf3 der
Maschinenbediener:
- den Hahn der Luftforderleitung zum Trockner schlie3en;
- den Trockner ausschalten.

Beim Wiederingangsetzen des Systems :

a - sicherstellen, da3 der Kompressor des Werks eingeschaltet ist;

b - den Trockner einschalten und abwarten, bis die Temperatur den vorgeschriebenen Wert (3°C)
erreicht bzw. sich der Zeiger im griinen Bereich befindet. Die Temperatur kann auf dem
Thermometer auf der Vorderseite des Trockners abgelesen werden;

¢ - den Hahn der Luftférderleitung zum Trockner 6ffnen.

ACHTUNG
Wenn der Druck bei eingeschaltetem Trockner abfidllt, bedeutet dies, dall die
Verdampfungstemperatur zu niedrig ist und daher die Gefahr von Eisbildung besteht.
In diesem Fall muf3 das HeiB3gas-Ventil neu eingestellt werden.
Hierzu wie folgt vorgehen:

a-den Trockner mindestens fiir die Dauer einer Nacht ausgeschaltet lassen, damit seine
Temperatur den Wert der Raumtemperatur annehmen kann;

b - die Schutzhaube des Trockners abnehmen (sie ist mit vier Schrauben am Gestell befestigt);

c - das Heilgas-Ventil einstellen: das Ventil (ohne Luftdurchflufl) im Uhrzeigersinn drehen, bis auf
dem Thermometer eine Temperatur von 3°C angezeigt wird.

HINWEIS: auch das mit der Maschine gelieferte Handbuch des Trockners zu Rate ziehen

¢ - Tagliche Kontrollen (HIROSS Polestar PGB
022H)

a - Kontrolle der Kondensationstemperatur: die vom
Thermometer auf der Oberseite des Trockners
angezeigte Temperatur muss 3°C betragen bzw. in
jedem Fall im griinen Bereich liegen (Abb. 34).

Abb. 34

b - Funktionspriifung des automatischen
Kondenswasser-Ablasssystems (TEST-Taster auf
der Baugruppe ZEITGESTEUERTER KON-
DENSWASSERABLASS)
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d- Tégliche Kontrollen der Filter

a - Verschmutzungskontrolle:

Sicherstellen, daB3 sich die Zeiger der 9
Differentialmanometer (Abb. 35) auf den a

Filtern im griinen Bereich befinden.

Wenn die Filter verstopft sind, die graner
Filtereinsitze austauschen. i Bereich?
i PllS E OK |
b - Entleerung: - L
Die Riickstidnde iiber die Handventile auf
der Unterseite der Filter ablassen Abb. 35

HINWEIS: die Entleerung (sieche Abb. 35)
erfolgt:
- automatisch bei den Filtern P, S
und Q;
- manuell beim Filter C

HINWEIS
Ndhere Angaben zur Wartung der hier genannten Vorrichtungen (Trockner,
Kondenswasserablaf3system, Filter und Einsdtze) sind den Anleitungen des Herstellers der
Einheit zu entnehmen.
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PRIMA INDUSTRIE

2.7.2 Trockner ATLAS COPCO CD17-32

Um zu gewihrleisten, dass die Luft den Spezifikationen entspricht, miissen unbedingt die
Kontrollen und die Wartung ausgefiihrt werden.
Wenn das Filter nicht ordnungsgemil3 gewartet wird, kann es zu Verunreinigungen der Luft durch
Ol und Wasser in den Druckluftkanilen kommen.

Zu diesem Zweck werden an den Trockner zwei Filterbatterien ange-
schlossen, eine am Eingang und eine am Ausgang.

Filterbatterie am Eingang:

- DDxx:

- PDxx:

Schutzfilter zum allgemeinen Schutz und zum
Abscheiden des Wassers. Olriickstinde bei 20°C und 7
bar max. 0,1 mg/m3. Abscheidegrad des Filters unter 0,3
pum 99,9%.

Druckluftfilter zum Abscheiden von Staub, Fliissigkeiten
und Suspensionen. Olriickstinde bei 20°C und 7 bar max.
0,01 mg/m’. Abscheidegrad des Filters unter 0,3 um
99,9%.

Filterbatterie am Ausgang:

- DDpxx:

- QDxx:

Staubfilter. Abscheidegrad des Filters unter 0,3 um
99,9%.

Filter zum Abscheiden von dligen Ddmpfen und zum
Eliminieren von Geriichen. Olriickstinde bei 20°C und 7
bar max. 0,003 mg/ms. Die empfohlene maximale
Druckluftansaugtemperatur fiir eine normale
Betriebsdauer betrigt 35°C.

HINWEIS

DD PD

DDp QD

Ndhere Angaben zur Wartung der hier genannten Vorrichtungen (Trockner,

Kondenswasserablaf3system, Filter und Einsdtze) sind den Anleitungen des Herstellers der

Einheit zu entnehmen.
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a- Technische Spezifikationen fiir die Luft

Die Luft vom Werksnetz kommende und in den Trockner eintretende Luft muss folgende
Eigenschaften haben:

Temperatur am Eingang, Hochstwert 45 °C
Temperatur am Eingang, Mindestwert 1 °C
Druck min. 7 bar
Liefermenge des Verdichters (empf.) > 70 Nm*h
Olriickstinde 1-3ppm
Feste Partikel <80 um

Die aus dem Trockner/Filtern austretende und in die Maschine eintretende Luft muss folgende
Eigenschaften haben:

Taupunkt -20 °C (bei1 Eintrittstemperatur Trockner 35°C - 100%
relative Luftfeuchte, bei Druck von 7 bar)

Druck 6 bar

Liefermenge > 51 Nm’h

Restfeuchte 0,104 g/Nm’

Olriickstiinde < 0,003 ppm

Feste Riickstinde keine

b - Kontrolle des Trockners ATLAS COPCO

Der Trockner muss tédglich sichtkontrolliert werden, indem der Feuchtigkeitsanzeiger auf der
Frontplatte des Trockners kontrolliert wird.

Dunkelblaue Anzeige = Trockner betriebsbereit
Rote Anzeige = Absorptionsmittel muss regeneriert werden (die Dokumentation des
Herstellers konsultieren)
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c- Kontrolle der Druckluftfilter beim Trockner ATLAS COPCO

1 - Verschmutzungskontrolle: sicherstellen, dass sich die Anzeige
der Differential-Manometer auf den Filtern im griinen Bereich
befindet. Wenn die Filter verstopft sind, miissen die
Filtereinsitze ausgetauscht werden.

Bei den Filtern DD, PD und DDp das Filterelement einmal jdhr-
lich bzw. bei einem Druckabfall von rund 0,35 bar austauschen.
Bei den Filtern QD betridgt die Frist fiir den Austausch des
Absorptionselements rund 1000 Betriebsstunden bzw. 1 Jahr.
Der Druckabfall nimmt wihrend der Lebensdauer des Filters
nicht zu.

2 - Entleerung: die Entleerung erfolgt bei den Filtern DD44 und
PD44 automatisch und bei den Filtern DDp44 und QD44 von
Hand.

Die manuelle Entleerung ist auch bei den Filtern mit automati-
schem Ablass moglich, indem man den Gewindeanschluss des
automatischen Ablassventils im Gegenuhrzeigersinn dreht.

Automatisches Ablassventil O
d - Betrieb, Ingangsetzen und Stillsetzen des Trockners ATLAS COPCO

Zur Gewihrleistung des einwandfreien Betriebs des System Staubablagerungen verhindern (insbe-
sondere auf den Spiegeln der optischen Kette):

a - Trockner immer operativ und gespeist vom Verdichter des Werks
b - wenn der Verdichter ausgeschaltet wird (Werksferien, Wochenende usw. ), muss der Bediener
wie folgt vorgehen:
- Den Hahn der Druckleitung zum Trockner schlieBen.
- Den Trockner ausschalten.

Den Trockner wenn notig in Gang setzen:

1 - Die Luftzufuhr vom Verdichter zum Trockner durch Schlieen des externen Eintrittshahns
unterbrechen.

2 - Den externen Austrittshahn schlief3en.

3 - Langsam den externen Eintrittshahn 6ffnen.

4 - Den Trockner mit dem Schalter S1 auf der Bedientafel einschalten.

5 - Den externen Austrittshahn schrittweise 6ffnen.

Wenn der Trockner ausgeschaltet werden muss, wie folgt vorgehen:

1 - Den externen Eintrittshahn zwischen Verdichter und Trockner und den externen Austrittshahn
zwischen Trockner und Maschine schlief3en.

2 - Den Trockner laufen lassen, um die Behilter zu entlasten.

3 - Den Trockner mit dem Schalter S1 auf der Bedientafel ausschalten.
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e- Wartung des Trockners ATLAS COPCO
Téglich

- Die Farbe der Feuchtigkeitsanzeige kontrollieren. Wenn sie rosa ist und die Anwendung
(Maschine) nur trockene Luft zuldsst, die Maschine ausschalten und den Trockner regenerieren
lassen.

Halbjihrlich

- Sicherstellen, dass die Kabel unversehrt sind und dass sich keine Verbindungen gelockert haben.
- Sicherstellen, dass nirgends Luft austritt.

Alle fiinf Jahre

- Bei normalen Betriebsbedingungen hat das Absorptionsmittel eine Lebensdauer von rund fiinf

Jahren.
Es wird dringend geraten, das Absorptionsmittel von einem Kundendiensttechniker von ATLAS

COPCO austauschen zu lassen.
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2.7.3 Trockner HIROSS Hyperdry HDMO007

Um zu gewihrleisten, dass die Luft den Spezifikationen entspricht, miissen unbedingt die
Kontrollen und die Wartung ausgefiihrt werden.

Wenn das Filter nicht ordnungsgeméill gewartet wird, kann es zu Verunreinigungen der Luft durch
Ol und Wasser in den Druckluftkanilen kommen.

Zu diesem Zweck werden an den Trockner zwei Filterbatterien ange-
schlossen, eine am Eingang und eine am Ausgang.

Filterbatterie am Eingang:

- Pxx: Schutzfilter zum allgemeinen Schutz und zum
Abscheiden des Wassers. Olriickstéinde bei 20°C
und 7 bar max. 0,1 mg/m’. Abscheidegrad des
Filters unter 0,1 um 99,9%.

- Sxx: Druckluftfilter zum Abscheiden von Staub,
Fliissigkeiten und Suspensionen. Olriickstinde bei
20°C und 7 bar max. 0,01 mg/m’. Abscheidegrad
des Filters unter 0,01 pum 99,9%.

Ausgangsfilter:

- Cxx: Staubschutzfilter und Filter gegen Oldimpfe und
Geriiche. Olriickstinde bei 20°C und 7 bar max.
0,003 mg/m’. Die empfohlene maximale
Druckluftansaugtemperatur fiir eine normale
Betriebsdauer betrigt 35°C.

C

HINWEIS
Ndhere Angaben zur Wartung der hier genannten Vorrichtungen (Trockner,
Kondenswasserablaf3system, Filter und Einsdtze) sind den Anleitungen des Herstellers der
Einheit zu entnehmen.
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a- Technische Spezifikationen fiir die Luft

Die Luft vom Werksnetz kommende und in den Trockner eintretende Luft muss folgende
Eigenschaften haben:

Temperatur am Eingang, Hochstwert 45 °C

Temperatur am Eingang, Mindestwert 5 °C

Druck 7 bar

Liefermenge des Verdichters (empf.) > 70 Nm*h
Olriickstiinde 1 +3 mg/m® (p.p.m.)
Feste Partikel <20 um

Die aus dem Trockner/Filtern austretende und in die Maschine eintretende Luft muss folgende
Eigenschaften haben:

Taupunkt -40 °C (bei Eintrittstemperatur Trockner 35°C - 100%
relative Luftfeuchte, bei Druck von 7 bar)

Druck 6 bar

Liefermenge > 23 Nm*h

Restfeuchte 0,015 g/Nm’

Olriickstiinde <0.003 mg/m’ (p.p.m.)

Feste Riickstinde <0,01 pym

b - Kontrolle des Trockners HIROSS Hyperdry HDMO007

Der Trockner muss tidglich sichtkontrolliert werden, indem der Feuchtigkeitsanzeiger auf der
Frontplatte des Trockners kontrolliert wird.

Trockner betriebsbereit
Absorptionsmittel muss regeneriert werden (die Dokumentation des
Herstellers konsultieren)

Weille Anzeige
Griine Anzeige

() )
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c- Kontrolle der Druckluftfilter beim Trockner HIROSS Hyperdry HDM007

1- Verschmutzungskontrolle: sicherstellen, dass sich die Anzeige der
Differential-Manometer auf den Filtern im griinen Bereich befindet. Wenn
die Filter verstopft sind, miissen die Filtereinsitze ausgetauscht werden.
Bei den Filtern P und S ist das Filterelement jihrlich auszutauschen oder
wenn der Zeiger des Anzeigers in die rote Zone iibergeht und die
Kontrollleuchte angeht. Beim Filter C muss das Aufnahmeelement jidhr-
lich ausgetauscht werden.

Der Druckabfall nimmt wihrend der Lebensdauer des Filters nicht zu.

2- Ablasstitigkeiten: der Ablass geschieht bei den Filtern HFNO10P und
HFNO10S automatisch und ist beim Filter HFNO18C manuell.
Die manuelle Entleerung ist auch bei den Filtern mit automatischem
Ablass moglich, indem man den Gewindeanschluss des automatischen
Ablassventils im Gegenuhrzeigersinn dreht.

Automatisches O
Ablassventil

d - Betrieb, Ingangsetzen und Stillsetzen des Trockners HIROSS Hyperdry HDM007

Zur Gewdhrleistung des einwandfreien Betriebs des System Staubablagerungen verhindern (insbe-
sondere auf den Spiegeln der optischen Kette):

a - Trockner immer operativ und gespeist vom Verdichter des Werks
b - wenn der Verdichter ausgeschaltet wird (Werksferien, Wochenende usw. ), muss der Bediener
wie folgt vorgehen:
- Den Hahn der Druckleitung zum Trockner schlieen.
- Den Trockner ausschalten.

Den Trockner wenn notig in Gang setzen:

1 - Die Luftzufuhr vom Verdichter zum Trockner durch Schliefen des externen Eintrittshahns
unterbrechen.

2 - Den externen Austrittshahn schlief3en.

3 - Langsam den externen Eintrittshahn 6ffnen.

4 — Den Trockner tiber den entsprechenden Versorgungsstecker einschalten.

5 - Den externen Austrittshahn schrittweise 6ffnen.

Wenn der Trockner ausgeschaltet werden muss, wie folgt vorgehen:

1 - Den externen Eintrittshahn zwischen Verdichter und Trockner und den externen Austrittshahn
zwischen Trockner und Maschine schlief3en.

2 - Den Trockner laufen lassen, um die Behilter zu entlasten.

3 — Den Trockner ausschalten, indem man den Versorgungsstecker herauszieht.
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e- Wartung des Trockners HIROSS Hyperdry HDM007
Téglich

- Achten Sie auf die Farbe der Feuchtigkeitsanzeige. Wenn sie griin ist und die Anwendung
(Maschine) nur trockene Luft zuldsst, die Maschine ausschalten und den Trockner regenerieren
lassen.

Halbjihrlich

- Sicherstellen, dass die Kabel unversehrt sind und dass sich keine Verbindungen gelockert haben.
- Sicherstellen, dass nirgends Luft austritt.

Alle fiinf Jahre

- Bei normalen Betriebsbedingungen hat das Absorptionsmittel eine Lebensdauer von rund fiinf
Jahren.
Es wird dringend geraten, das Absorptionsmittel von einem Kundendiensttechniker von HIROSS
austauschen zu lassen.
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PRIMA INDUSTRIE

274 Trockner ATLAS COPCO CD5M

a - LUFTBEHANDLUNGSEINHEIT: Trockner und Filterelements ATLAS COPCO CD5M

Abb. Bestandteile der Luftbehandlungseinheit

1. Eingangshahn 2. Eingangsfilter DD17 3. Eingangsfilter PD17
4. Ausgangsfilter QD17 5. Anzeigen 6. Ablassventile
7. Display 8 Trockner 9. Ausgangshahn

Die vom Kompressor des Installationsraums kommende Luft wird mit einem Druck von 7 bar zur
Luftbehandlungsanlage befordert, die fiir die Reinigung und Trocknung der Luft vorgesehen ist.

Die Luft vom Werksnetz kommende und in den Trockner eintretende Luft muss folgende

Eigenschaften haben:

Temperatur am Eingang, Hochstwert
Temperatur am Eingang, Mindestwert

Druck

Liefermenge des Verdichters (empf.)

Olriickstinde
Feste Partikel

45 °C

5°C

7 bar

> 70 Nm*h

1 + 3 mg/m® (p.p.m.)
<20 pum

Die aus dem Trockner/Filtern austretende und in die Maschine eintretende Luft muss folgende

Eigenschaften haben:
Taupunkt

Druck
Liefermenge
Restfeuchte
Olriickstinde
Feste Riickstiinde

-40 °C (bei Eintrittstemperatur Trockner 35°C - 100%
relative Luftfeuchte, bei Druck von 7 bar)

6 bar

> 23 Nm*h

0,015 g/Nm’

< 0.003 mg/m’ (p.p.m.)

0,01 pm
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Die Luftbehandlungsanlage besteht aus einer Reihe von zwei Eingangsfiltern (2 und 3) mit entspre-
chenden Anzeigen (5), einem Trockner (8) sowie einem Ausgangsfilter (4).

Es sind zwei verschiedene Typen von Eingangsfiltern vorgesehen:

DD17:  Schutzfilter mit allgemeiner Funktion und fiir die Beseitigung des Wassers. Der Filter hélt
das Wasser und die Olteilchen zuriick, die somit ablaufen kénnen.

PD17:  hochleistungsfahiger Filter fiir Druckluft zum Abscheiden von Staub, Fliissigkeiten und
Suspensionen. Das Filterelement hilt die Festteilchen zuriick.

Die Ol-/Wassersuspension wird verfliissigt; die sich dabei bildenden Tropfen werden gesammelt
und kénnen ablaufen.

Der Ausgangsfilter Typ QD17 dient zur Filterung von Oldimpfen und Geriichen. Die Luft stromt
durch die im QD-Filter enthaltene Aktivkohle, die die Oldémpfe und Geriiche aufnimmt.

Die Eingangsfilter (2 und 3) dienen zum Abscheiden von Wasser, Stauben und den Suspensionen in
der vom Kompressor bereitgestellten Luft; der Ausgangsfilter (4) beseitigt die Oldimpfe und
Geriiche, die anderenfalls den Arbeitsbereich verunreinigen wiirden. Beide Eingangsfilter sind mit
Anzeigen (5) fiir den Druckabfall ausgestattet.

Jede Anzeige zeigt den Reinigungszustand des Filter an:

- Griin: Filter im normalen Zustand;
- Rot: Filter verschmutzt; Filterelement muss ausgewechselt werden.

Das Filterelement muss jdhrlich ausgewechselt werden bzw. wenn die Anzeige rot wird. Jeder
Eingangsfilter ist ferner mit einer Fiillstandanzeige der gesammelten Fliissigkeit und einem automa-
tischen Ablassventil ausgestattet. In regelmifigen Abstdnden die Fiillstandanzeige kontrollieren.
Die eventuelle Prisenz von Fliissigkeit weist auf eine schlechte Funktion des automatischen
Ablassventils hin. Das Ventil auswechseln, falls das Problem durch Reinigung nicht gelost werden
kann.

Das Filterelement des Ausgangsfilters muss nach ca. 1.000 Betriebsstunden bzw. jihrlich ausge-
wechselt werden.

Die Luftbehandlungseinheit verfiigt dariiber hinaus iiber einen Eingangshahn (1) und einen
Ausgangshahn (9).

Der Trockner (8) ist ein Absorptionstrockner, der die durch ihn stromende Luft trocknet. Er ist mit
einem Diagnosedisplay ausgestattet, das die Betriebszustidnde des Trockners anzeigt.
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Tabelle ermdglicht die Decodierung der Leuchtmeldungen des Displays.

oK

OK

WARNING

Warnung & ACTION Eingriff

NI D

Abschaltung

@ 3D- -Do Entliiftungszyklus des linken Turms
ORI o
OH D[_‘ Zyklus zur erneuten
5og - ° Druckbeaufschlagung
D [I Q Entliiftungszyklus des rechten Turms
).
|:| |:| Druckbeaufschlagung einschlieBlich
D2V . x'y zweiter Ablass
[| D Servicewarnung alle
op M o/ Q 11.500 Stunden

Service alle 12.000 Stunden

Druckbeaufschlagung einschlieflich
zweiter Ablass

Storung des Solenoids rechts/links

[I l U Storung des Ablassventils
peoubarE o
o l Storung des Kontrollers
oY & ™™g
I:I l U Storung ungeniigender Strom
og e

Tabelle - Diagnoseanzeigen des Displays
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b - Kontrolle und Austausch des Filterelements

Erforderliche Bedingungen:
- Maschine ausgeschaltet
- Luftbehandlungseinheit ausgeschaltet

Verbrauchsmaterialien:
Ersatzfilterelement DD17, PD17, QD17 nur bei Austausch

Sicherheitsbedingungen :

Die Prisenz von Dampfen (im Werk oder vom Kompressor angesaugt) im
Falle auBlergewohnlicher Umstinde konnen eine fiir den Laserstrahl undurch-
sichtige "Gasbarriere" bilden.

Verschmutzungen groB3en Ausmalles konnen Brand verursachen, falls sie in
die optische Kette gelangen oder direkt vom Laserstrahl getroffen werden.
Sicherstellen, dass sich der Trockner nicht im unmittelbaren Nahbereich von
Lackierabteilungen oder Lagern von chemischen Stoffen (Losemitteln) befin-
det.

¢ - Service und Wartung

Der Trockner muss, ausgenommen anderer Angaben, alle 12.000 Stunden bzw. 24 Betriebsmonate
einer Wartung durch Fachpersonal unterzogen werden. Die Filter hingegen miissen wochentlich
kontrolliert und jahrlich gewartet werden.

Vor einem jeden Eingriff immer den Abschaltvorgang ausfiihren (Abschaltung fiir Service.).

d - Abschaltung fiir Service

Den Eingangshahn (1) schlieBen.

Den Ausgangshahn (9) schlieB3en.

Den Trockner 15 Minuten laufen lassen, um den Druck vollstindig abzulassen.
Die Stromversorgung des Trockners ausschalten.

Auf keinen Fall darf nach Abschaltung der Stromversorgung Druckluft in den
Trockner zuriickstromen.

Dadurch wiirde das Endteil der Kartuschen mit dem Trocknungsmittel
beschidigt und eine Regenerierung unmoglich machen.
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e - Vorgehensweise zur Kontrolle

- Den generellen Zustand des Trockners iiberpriifen, um eventuelle Leckagen festzustellen (alle
sechs Monate).

- Den generellen Zustand der Anschlussleitungen tiberpriifen (alle sechs Monate).

- Die Anzeigen aller Filter iiberpriifen (wochentlich).

o margzeemane | ireme | FOTETERENG ] pusmuson
2 DD17 Anzeige grin jahrlich
3 PD17 Anzeige grin jahrlich
4 QD17 Anzeige griin jahrlich

HINWEIS: Unter normalen Arbeitsbedingungen betrdgt die Dauer des Absorptionsmaterials
eines jeden Filters ca. 12 Monate.
Bei Erreichung dieses Grenzwerts oder auch vorher auf Grundlage der Farbe der
Anzeigen miissen die Filter ausgewechselt werden

- Auf dem Display kontrollieren, ob Leuchtanzeigen vorhanden sind. In diesem Fall die Anzeige
unter Verwendung des Schemas auf der nichsten Seite entschliisseln (tabelle-
Diagnoseanzeigen des Displays).
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f - VORGEHENSWEISE ZUM AUSTAUSCHEN DER FILTER

Fiir eine problemlose Montage kann eine kleine Menge nicht sidurehaltigen
Vaselins am Gewinde der Schraube und an den O-Ringen aufgetragen werden.

—_—

Den Filter vom Luftnetz isolieren.

2. Den Filterdruck ablassen. Dazu den Gewindeanschluss des automatischen Ablassventils (26)
im Gegenuhrzeigersinn drehen oder das manuelle Ablassventil (26) 6ffnen.

3. Die Aufnahme (2) 16sen. Ein zischender Laut weist darauf hin, dass die Aufnahme nicht voll-

stindig drucklos ist. In diesem Fall muss die Aufnahme (2) erneut aufgeschraubt und die

Entliiftung wiederholt werden.

Das Filterelement (3) beiseite legen.

Das Ablassventil (26) abnehmen. Dazu die Sicherungsmutter (7) unter der Aufnahme 16sen.

Den O-Ring (4) entfernen und die Aufnahme reinigen.

Einen neuen O-Ring auf der Aufnahme anbringen.

Den O-Ring (6) vom Ablassventil (26) abnehmen und einen neuen anbringen.

Das Ablassventil (26) wieder in der Aufnahme mit der Sicherungsmutter (7) einbauen.

Das neue Filterelement (3) mit den zwei neuen O-Ringen einsetzen.

Die Aufnahme am Kopf (1) bis zum Anschlag festziehen.

— =Y XS0k

— O

Schema eines Filters
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g - Behebung von generellen Storungen
Vor der spezifischen Identifizierung einer Storung die folgenden Punkte iiberpriifen:

- Wird die Einheit versorgt?

- Ist die Einheit auBen beschidigt oder fehlen Teile?

- Wurde der Start gemil den Anweisungen im Handbuch ausgefiihrt?
- Sind alle externen Ventile korrekt fiir den Betrieb eingestellt?

h - Wartung des Trockners ATLAS COPCO CD5M

Tégliche Malnahmen

- Auf dem Display kontrollieren, ob Leuchtanzeigen vorhanden sind. In diesem Fall die Anzeige
unter Verwendung des Schemas auf der nichsten Seite entschliisseln (Tabelle - Diagnoseanzeigen
des Displays).

Wochentliche Mafinahmen
- Die Anzeigen aller Filter tiberpriifen

Halbjahrlich

- Den generellen Zustand des Trockners iiberpriifen, um eventuelle Leckagen festzustellen.
- Den generellen Zustand der Anschlussleitungen iiberpriifen.

Alle fiinf Jahre

- Bei normalen Betriebsbedingungen hat das Absorptionsmittel eine Lebensdauer von rund fiinf
Jahren.
Es wird dringend geraten, das Absorptionsmittel von einem Kundendiensttechniker von ATLAS
COPCO austauschen zu lassen.
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3 MONATLICHE WARTUNGSARBEITEN
3.1 Reinigung und Schmierung der Kugelumlaufspindeln X-, Y-, Z-Achse

a - Material - Werkzeug - Ersatzteile

- Losemittel (empf. CASTROL CARECLEAN)

- Lithiumfett (Viskositit 30 - 140 cSt) (40°)

- Schmierpresse

- Inbusschliissel

- Mitgelieferter Schliissel zum Offnen der Tiiren und Schutzabdeckungen

b - Sicherheit

Bei den nachstehend beschriebenen Arbeiten sind Eingriffe im
Inneren der Maschine und an Bewegungsteilen notwendig.

Dazu ist folgendes zu beachten:

Schalten Sie das System mit einem der roten NOT-AUS-Taster des
Systems aus. Vorher miissen jedoch die Maschinenachsen in die nach-
stehend beschriebene Lage gefahren werden.

Verhindern Sie, da3 Fremde bzw. andere Arbeiter, die nicht direkt an
den Arbeiten beteiligt sind, die NOT-AUS-Vorrichtung riicksetzen
und/oder die Maschine vor Abschluf3 der Arbeiten ohne Warnung ein-
schalten und geféhrliche Betriebszustidnde einleiten konnen.

ACHTUNG
RESTRISIKO

WIR EMPFEHLEN DIE VERWENDUNG VON
WARNSCHILDERN

¢ - Reinigung

Die Reinigung kann mit losemittelgetrankten Tiichern vorgenommen werden.

Priifen Sie nach der Reinigung, ob eventuell Stoffasern an den Bewegungsorganen hingengeblieben
sind.

Es folgt die Beschreibung der Position der Kugelumlaufspindel und der Reinigungs- und
Schmierarbeiten.
d - Schmierung

Folgende Baugruppen miissen regelmifBig geschmiert werden:

- Die Kugelumlaufspindeln X-, Y-, Z-Achse
- Die Gleitfiihrungen der Schlitten

Zum Nachschmieren wird die mit der Maschine mitgelieferte Schmierpresse verwendet.
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d1 - Fiillen der Schmierpresse mit einer Spachtel o.4.:
- Den Oberteil der Schmierpresse abschrauben

- Den Kolben abschrauben
- Die Presse mit Fett fiillen; Lufteinschliisse sind moglichst zu vermeiden

- Die Kolbenstange langsam herausziehen, bis die Schmierpresse vollig mit Fett gefiilli ist

ACHTUNG

Nachdem der Oberteil der Schmierpresse wieder eingeschraubt wurde, die Kolbenstange durch
Betitigung des Fiillhebels ausfahren und bis an den Endanschlag einschieben.
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4 3 1
) AN A /L 13-14
17-18 \ /
12\ 31
T~ e

——— = —

21

A

19-20

15-1
A 5-16

Abb. 36 — X-Y Achsen — Geschmierte Bestandteile

Abb. 37 — Z- Achse — Geschmierte Bestandteile
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HALTERUNGEN KUGELRUCKLAUFSCHRAUBEN X-Achse

1 - Die X-Achse in die mittlere Stellung bringen.

2 - Die Schutzplatten (in der Abb. 38 durch die Pfeile dargestellt), die sich auf der
Riickseite von RAPIDO befinden, abnehmen.

So lange schmieren, bis eine kleine Menge an Fett aus der Fettbiichse austritt.

Die Pumpe entfernen.

5 - Die Platten schlieBen.

= W
[

Pt

Schutzabdeckungen (Ruckseite der Maschine)
Abb. 38 - ANSICHT DER RUCKSEITE

Fettblchse
Schraubenhalterung
(31)

Kugelumlaufspindel

Y

Abb.38 bis - ANSICHT IM GRUNDRISS
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SCHNECKE UND GLEITSCHUHE DER X-, Y- und Z-ACHSE
KUGELRUCKLAUFSCHRAUBE DER Y- und Z-ACHSE

1 - Die X- und die Y-Achse in ihre negative Stellung bringen.

Den Frontschutz abnehmen, indem man ihn nach oben driickt.

3 - Die Pumpe in jede Fettbiichse einsetzen und schmieren, bis eine kleine Menge Fett aus
der Fettbiichse austritt.

Die Pumpe von der Fettbiichse abnehmen.

5 - Den Frontschutz wieder einbauen.

[\
1

EN
]

Frontschutz

a — linke Fettbiichseneinheit

b — rechte Fettbiichseneinheit

¢ — obere Fettbiichseneinheit

d — untere Fettbiichseneinheit

e — Schraubenhalterung Z-Achse

Abb. 39 Kennzeichnung der Fettblchseneinheiten
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PRIMA INDUSTRIE

4
5 3 10
9
11\
18 — 12
20 19
17

Abb. 40 — Linke Fettblchseneinheit
Gleitschuhe und Schnecke X- und Y-Wagen

2 o
23 —26
J—

Abb. 42 — untere Fettblchseneinheit
Gleitschuhe und Schnecke Z-Wagen

Abb. 44 — Fettblchse Schraubenhalterung Z-
Achse unten

2

\

16

1

14

21
15

Abb. 41 — rechte Fettblichseneinheit
Gleitschuhe und Schnecke X- und Y-Wagen

28

-

27

Abb. 43 - obere Fettblchseneinheit
Schraubenhalterung Y-Achse

Abb. 45 — Fettblchse Schraubenhalterung Z-Achse
oben
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Ubersichtstabelle der Schmierpunkte

Schmierpunkte
Y-Wagen

13

Gleitschuh rechts

14

Gleitschuh rechts

15

Gleitschuh rechts

16

Gleitschuh rechts

17

Gleitschuh links

18

Gleitschuh links

19

Gleitschuh links

20

Gleitschuh links

21

Schnecke

Schmierpunkte

Schraubenhalterung

27

Schraubenhalterung Y-Achse vorn

28

Schraubenhalterung Y-Achse hinten

29

Schraubenhalterung Z-Achse oben

Schmierpunkte
X-Wagen

1 hinterer rechter Gleitschuh
2 hinterer rechter Gleitschuh
3 hinterer mittlerer Gleitschuh
4 hinterer linker Gleitschuh
5 hinterer linker Gleitschuh
6 vorderer rechter Gleitschuh
7 vorderer rechter Gleitschuh
8 vorderer mittlerer Gleitschuh
9 vorderer mittlerer Gleitschuh
10 vorderer linker Gleitschuh
11 vorderer linker Gleitschuh
12 Schnecke

Schmierpunkte

Z-Wagen

22 oberer linker Gleitschuh
23 unterer linker Gleitschuh
24 oberer rechter Gleitschuh
25 unterer rechter Gleitschuh
26 Schnecke

30

Schraubenhalterung Z-Achse unten
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3.2  Reinigung der Liiftenfilter

1 - Gitter entfemen (Abb. 46)

2 - Filter entfemen

3 - Reinigen mit Druchluft.
Wenn das Filter sehr verschmutzt ist und die Reinigung mit Druchluft nicht ausreicht, Filter
wechseln.

4 - Filter und Gitter wieder montieren

Gitter

Abb. 46 - Plarienung des Gitters und des fillers der Maschine
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4 VIERTELJAHRLICHE WARTUNGSARBEITEN
4.1 Kontrolle der Ausrichtung der optischen Kette

a - Zweck

Die Ausrichtung der optischen Kette muf3 gepriift werden, um sicherzustellen, dafl der Laserstrahl
am Ende der Optik parallel und rechtwinklig zu den Maschinenachsen liegt und somit einwandfreie
Bearbeitungsergebnisse (Schneiden oder Schweillen) gewihrleistet.

Bei diesem Vorgang muf} der CO,-Laser eingeschaltet sein.
DIE SCHUTZBRILLEN TRAGEN !

ACHTUNG
RESTRISIKO

b - Material - Werkzeug - Ersatzteile

- Einsteckschliissel Nr.2.5 fiir Innensechskantschrauben M3
- Einsteckschliissel Nr.3 fiir Innensechskantschrauben M4

- Fadenkreuz

- Linsenreinigungstiicher

- Karton, Dicke 0,5 mm (mit Millimeterteilung)

Spiegel A

Abb. 47 - Kopf fur RAPIDO 5
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¢ - Wartungsarbeiten

1 - Die Schraube des Spiegelhalters A (Abb.48)
lockern. An geschiitztem Ort aufbewahren, um
die Beschiddigung des Spiegels zu vermeiden.

2 - Das Fadenkreuztrigerrohr (Abb.49) einsetzen,
und zwar so, da} die Seiten parallel zur X- bzw.
Y-Achse der Maschine liegen.

3 - Sechs Schiisse mit dem CO,-Laser auslosen;
dabei sind folgende Programmparameter anzu-
wenden (Abb.49):

Laserleistung : 600 - 700 W in CW
Delay : 0,3-04s

Die Schiisse auf dem Millimeterpapier ausfiihren.
Die Schiisse werden mit X-, Y- und Z-Achse in
der auf der folgenden Seite dargestellten Position AbD. 48
ausgefiihrt.

4 - Die Ergebnisse gemill Punkt d - Auswertung aus-
werten.

Fadenkreuz” — .
_——| | == Luftverteilung

Trager fur
Millimeterpapier

Abb. 49
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X+ X -

Y + Y -

Z- Z+
Abb. 50
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d - Auswertung

Nun muf} die Lage der "Einbrennungen" durch den CO,-Laser auf dem Karton verglichen werden.
Das Fadenkreuz hinterld3t einen kreuzformigen Abdruck auf dem Karton; die Millimeterteilung
des Kartons dient als Bezug fiir die Auswertung.

Fehlerauswertung
a- Den Schwerpunkt eines jeden Abdruckes bestimmen.

b - Priifen, ob die Mitte des Fadenkreuzes in einen Einheitskreis von 1,5 mm Durchmesser, mittig
zum Schwerpunkt fillt.

\ﬂ4r=1.5mm X

A A

\ 4
A
\ 4
A
\4

Abb. 51

Beispiel zulassiger Grenzbedingungen
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c - Priifen Sie, ob der He-Ne-Strahl in beiden Positionen (1 und 2) in einen Einheitskreis von 2
mm Durchmesser, mittig zum Schwerpunkt der Verbrennung, fillt.

I
5 o
|
= ’f/
R =as [
_A e _-_‘\"_i_ - |
\
- \i\
|
~L|
Y ! D X
|
< — — Y

Abb. 52

Beispiel zulassiger Grenzbedingungen

HINWEIS:

Diese Toleranzen werden festgelegt, um minimale Brennpunktverstellungen unter der Linse zu
beriicksichtigen.

Falls die festgestellten Werte die angegebenen Grenzwerte iiberschreiten, wenden Sie sich bitte an
den Kundendienst von PRIMA INDUSTRIE.

Nach diesen Vorgéingen:
a - Das Fadenkreuz abnehmen

b - Den Spiegel A reinigen und wieder anordnen
¢ - Die Linse wieder zentrieren
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Anordnung der Spiegel der optischen Ketten mit PRC Laser oder Rofin Sinar Laser Serie

7

Lasergenerator

Ansicht von "A"

S9

S5

S8

Laserstrahl

ZEICHENERKLARUNG

S1-S2  Spiegel mit Doppelkniestiick
S3 Spiegel X

S4 Spiegel X Y ( Polarisator)

S5 Spiegel Y Z

S6-S7 Spiegel Z

S8-S9 Kopfspiegel

L Fokussierlinsen

TEIL 3 - Wartung
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Anordnung der Spiegel der optischen Ketten mit Convergent Prima Laser Serie CPxxxx

Lasergenerator

Ansicht von "A"

S9

S8

Laserstrahl

ZEICHENERKLARUNG

S1-C1-C2 Kollimator

S2-S3  Spiegel mit Doppelkniestiick
S3 Spiegel X

S4 Spiegel X Y ( Polarisator)

S5 Spiegel Y Z

S6-S7 Spiegel Z

S8-S9 Kopfspiegel

L Fokussierlinsen

TEIL 3 - Wartung
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5 JAHRLICHE WARTUNGSARBEITEN

5.1  Uberpriifung (monatlich) und Austausch (jihrlich) des Wassers und der Zusatzstoffe,
die sich im Behiilter des Kiihlers des Lasers und des Wirmeaustauschers der
optischen Systeme der Maschine befinden. Reinigung der Kiihlrippen.

a - Zweck

Der Kiihler und der Wéarmeaustauscher stellen sicher, dass die Temperatur des Wassers, das zum
Abkiihlen der optischen Systeme des Lasers und der Maschine verwendet wird, auf den richtigen
Betriebswerten gehalten wird.

Dem Wasser miissen Substanzen zugesetzt wer-
den, die Verkrustungen und Algenbildung in
den Leitungen, welche die Leitungen verstop-
fen konnten, verhindern.

Das Wasser muf} alle 12 Monate gewechselt
werden; es empfiehlt sich jedoch, den Behilter
monatlich zu inspektionieren.

Bei dieser Uberpriifung muss auch der Pegel
des Wassers des Kiihlers und des

Wirmeaustauschers der optischen Systeme auf
den entsprechenden Anzeigern kontrolliert wer-

den (Abb. 54a — Abb. 55b).
Anzeiger des /

Wasserpegels

Abb.54 LaserkUhler

.............>
Raum des
Wasserpegels
unter normalen —
Betriebsbedin
gungen | -

Abb.54a Detailansicht des Anzeigers des Laserkuhlers
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B N Max. Pege|

‘ ............................ Raum deS
Wasserpegels unter
normalen

B Betrlebsbedlngungen

P N Min. Pege|

Anzeiger des
Wasserpegels

Abb.55b Detailansicht des Anzeigers des

AbDb.55 Warmeaustauscher Warmeaustauschers der optischen Systeme

der optischen Systeme

b - Wasser und Additive
Je nach Laserresonator muf3 das Wasser folgende Eigenschaften aufweisen:

Typ und Menge des ADDITIVS

FABRIKAT LASER WASSER (mit antikorrosiver, antibakterieller und Gefrierschutz-Wirkung) WECHSEL

ROFIN SINAR
SERIE DOXOX :;NWtEJISk:é fi jttel sollt

DOWCAL 1 o lgenbekdmpfungsmittel sollten 12 Monat
PRC ENTMINERASIERT OWCAL 10 80% nicht erforderlich sein, wenn die onate
CONVERGENT empfohlene Konzentration (30%).
PRIMA

Hinweis : Weitere Informationen sind der Dokumentation des Laserherstellers zu entnehmen
Bei Verwendung eines anderen Typs oder einer anderen Menge des Additivs konnen die von PRIMA
INDUSTRIE angegebenen Leistungsmerkmale nicht gewdhrleistet werden.

Schutzhandschuhe und Schutzbrille tragen.

Bei der Handhabung der Additive die einschligigen
Sicherheitsvorschriften beachten.

Das in der Anlage des Handbuchs befindliche Datenblatt zu Rate ziehen.

ACHTUNG
RESTRISIKO
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¢ - Arbeitsschritte

Tatigkeiten

Anordnung der Bedienelemente/Vorrichtungen

1-
2 -

Laser und Kiihlaggregat ausschalten.
Die vordere Abdeckplatte des
Kiihlaggregats abnehmen.

Einen Schlauch mit Nennweite 21
mm auf die AblaBleitung stecken.
Den AblaB3schieber drehen.

Das im Behilter des Kiihlaggregats
enthaltene Wasser ablassen:
ACHTUNG: der Behilter kann ein
Fassungsvermodgen von mehr als
250 Litern haben.

Den Behilter sorgfiltig waschen
und mehrmals spiilen.

Den AblaB3 schlief3en.

Den Behdilter fiillen.

Reinigung der Kiihlrippen.

1-
2.

3 -

Das Gitter entfernen.

Mit einem Staubsauger den Staub
von den Kiihlrippen entfernen.
Das Gitter wieder anbringen.

/ AblaBschieber

Hier den
Schlauch von 21
mm anschlieBen

Frontabdeckung
Abb.56

Befestigungspunkte des Gitters

N

Abb.56 bis
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5.2 Austausch und Wartung des Kondenswasserabscheiders und Austausch der Luftfilter

Die Luft dient zu folgenden Zwecken:

- Druckbeaufschlagung der Strahlfiihrung;
- Linsenkiihlung;

- ProzeBgas.

Die Luft muB gefiltert und gereinigt werden, d.h. frei von Staub, Wasser und Ol sein, die in der
Werkstattumgebung hédufig vorhanden sind.

Wenn diese Verunreinigungen (insbesondere das Ol) die Oberfléiche der Fokussierlinsen erreichen,
konnen sie zum Verbrennen der Linsen fiihren oder zumindest die Qualitidt des Laserprozesses
beeintriachtigen.

Zur Reinigung der Luft werden an den Trockner ein Filter am Eingang und eine Filterbatterie am
Ausgang angeschlossen.

Es wird dringend empfohlen, die Filterkartuschen jahrlich auszuwechseln.

ANMERKUNG: Fiir mehr Informationen zur Wartung und zu den technischen Daten siehe die
Dokumentation des Filterherstellers.
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5.3  Allgmeine Kontrollen

Wir empfehlen, einmal im Jahr folgende Kontrollen und Arbeiten durch den Kundendienst von
PRIMA INDUSTRIE ausfiihren zu lassen:

1-TCP

2 - Verschleill der Bewegungsteile

3 - Mechanischer Spielausgleich des Roboters
4 - Einstellung der Durchfluwichter

5 - Geberposition

6 - Sicherheitsvorrichtungen des Systems

7 - Versorgung der CNC

8 - Schmierung der Zahnstangen

9 - Schmierung der Kugelumlaufspindeln
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6 SCHMIERSTELLEN

BAUGRUPPE SCHMIERMITTEL INTERVALL
Gleitschuhe X (a) Monatlich
Gleitschuhe Y (a) Monatlich
Gleitschuhe Z (a) Monatlich
Kugelumlaufspindel X (a) Monatlich
Kugelumlaufspindel Y (a) Monatlich
Kugelumlaufspindel Z (a) Monatlich
Kette Y-Achse (b) diinn auftragen

Kette Z-Achse (b) diinn auftragen

ANMERKUNG :

a - Schmierfett CENTOPLEX CX 4/375 AU Konsistenz: NLGI Grad 0

b - MOLYKOTE MKL 32
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TAGLICHE WARTUNGSARBEITEN WOCHENTLICHE WARTUNGSARBEITEN
ZEITAUFWAND: ca. 30 Minuten ZEITAUFWAND: ca. 1,5 - 2 Stunden
o 2.1 Kontrolle des Brennweite
der Duse ' ) 2.3 Einstellung der Linsenzentrierung
1.2 Qeneralrelnlgung der Maschine (tag- 2.4 Kontrolle und Reinigung der
lich) . Fokussierlinse
1.3 Austausch des Schutzrings 25 Kihlwasserfilter
1.4 Trockner / Druckluftfilter 2.6 Reinigung des Warmeaustauschers
MONATLICHE WARTUNGSARBEITEN VIERTELJAHRLICHE WARTUNGS-

ARBEITEN
ZEITAUFWAND: ca. 2 Stunden

ZEITAUFWAND: ca. 6 Stunden
3.1 Reinigung und Schmierung der

Kugelumlaufspindeln X-, Y-, Z-Achse . _
3.2 Reinigung der Kuhllufterfilter 4.1 Kontrolle der Ausrichtung der opti-
schen Kette

JAHRLICHE WARTUNGSARBEITEN
ZEITAUFWAND: ca. 3 Tage

5.1 Inspektion (monatlich) und Austausch
(jahrlich) des Wassers und der
Additive im Kuhlerbehélter

5.2 Austausch und Wartung des
Kondenswasserabscheiders und
Austausch der Luftfilter

5.3 Allgmeine Kontrollen
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Al

AUSTAUSCH DER ANTRIEBSRIEMEN DER ACHSEN Y UND Z

RESTRISIKO

ACHTUNG

a - Material - Werkzeug - Ersatzteile

- Riemen Y-Achse (Bestellnr. 1056.42120.009)
- Riemen Z-Achse (Bestellnr. 1056.42120.051)
- 8-mm-Schliissel

- 10-mm-Schliissel

- 4-mm-Schliissel

- Hebel

- Leiter

- Verstellbarer Schliissel fiir Sechskantmuttern

b - Wartungsarbeiten - Y-Achse

1-

2 -

Wagen X und Y auf die Hilfte ihres Hubs
verfahren (Abb. 57).

Die Schutzabdeckungen (siehe Pfeile in
Abb.58) an der Riickseite des RAPIDO
abnehmen.

Den Riemenschutz entfernen (siche Abb.
59 und Detail).

Die Schrauben A, B, C und D mit einem
8mm-Schliissel ausschrauben.

Die Sechskantmutter G lockern. Mit dem
Hebel die Platte P im Uhrzeigersinn um
die Mutter drehen: der Riemen lockert
sich und kann ausgebaut werden.
ACHTUNG : Den Hebel vorsichtig ein-
fiihren, um nicht die Anschlufileitungen
des Motors zu beschddigen.

Den Riemen auswechseln.

Den Hebel senken und langsam herauszie-
hen, um Platte P wieder in ihre urspriingli-
che Lage zu bringen.

Die Schrauben A, B, C und D und die
Mutter G anziehen.

Den Riemenschutz wieder anbringen und
die Verkleidungen schlief3en.

Die Maschine ausschalten: fiir diesen Vorgang muf3 man auf innere Teile der
Maschine zugreifen. Wenn die Maschine fiir Kontrollen bewegt werden muf3:
Den Arbeitsbereich VERLASSEN.
QUETSCHGEFAHR UND GEFAHR DURCH ERFASSEN!

L

Schutzabdeckungen (Ruckseite der Maschine)
Abb. 58

Riemenschutz

D

Abb. 59 Detail
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A2 - Vorginge - Achse Z

Die Maschine ausschalten: fiir diesen Vorgang mufl man auf innere Teile der
Maschine zugreifen. Notigenfalls die Maschine fiir die Kontrollen bewegen.
Den Arbeitsbereich VERLASSEN.

GEFAHR DURCH ERFASSEN UND EINZIEHEN

ACHTUNG
RESTRISIKO

Die Teile, die von diesem Vorgang betroffen sind, befinden sich in groer Hohe

(rund 3,1 m): man muf daher eine Leiter verwenden. Gepriifte Sicherheitsleitern

verwenden.
Wenn die Maschine fiir Kontrollen bewegt werden muf3:
Den Arbeitsbereich VERLASSEN.
QUETSCHGEFAHR UND GEFAHR DURCH ERFASSEN!
ACHTUNG

RESTRISIKO A

l ——  Oberer Schutz

1 - Die Achsen X und Y so positionieren, daf} der
Arbeitsbereich leicht zugénglich ist.
Die Achse Z am negativen Endanschlag posi-
tionieren.

2 - Die Leiter an der fiir den Austausch der Teile
giinstigsten Stelle aufstellen.

3 - Die vordere Schutzeinrichtung entfernen (nach Frontschutz

oben driicken) und die obere und die hintere l
Schutzeinrichtung ausbauen, die jeweils mit 4 Abb. 60

Schrauben M4 befestigt sind (Abb. 60). Die

Antriebseinheit befindet sich im oberen Teil

von Achse Z.
-
4 - Die vier Befestigungsschrauben des Motors
locl.<ern unq den Motor in Pfeilrichtung ver- Feststells| | | |Feststells
schieben (siehe Abb. 61). chraube chraube
e <

5 - Den abgenutzten Riemen abnehmen und den
neuen Riemen aufziehen.

6 - Den Motor wieder in die Ausgangsstellung
schieben.

7 - Die vier Befestigungsschrauben des Motors
wieder festziehen.

. .. : ) Abb. 61 Ansicht von "A"
8 - Die Schutzeinrichtungen wieder anbringen.
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A3  BATTERIEWECHSEL
'ACHTUNG!!
a - Zweck
Die im Schrank (Riickseite) eingebaute Batterie dient zur Spannungsversorgung der Elektronik, um
den Verlust der gespeicherten Daten bei abgeschalteter CNC zu vermeiden.

b - Batterietyp: GATES 08090010 (4V 5A/h)
DAUER DER BATTERIE
Bei Normalbetrieb hat die Batterie eine Dauer von ca. 3 Jahren.
Sollte die Maschine drei Monate lang stillgelegt werden, wird empfohlen, sie wenigstens einmal
monatlich einzuschalten und mindestens 10 Stunden lang laufen zu lassen.

ZWECK: Datenverlust vermeiden
Das Entladen der Batterie wiirde den Verlust der abgespeicherten Daten bewirken. In diesem Fall
mulf} die Firmware nach dem vorgeschriebenen Verfahren erneut eingelesen werden. Zum Einlesen
sollten Sie sich auf jeden Fall an PRIMA INDUSTRIE wenden.

¢ - Werkzeug - Instrumente - Ersatzteile

- Schliissel zum Offnen der Konsole (Teil der Maschinenausstattung)
- Schraubenzieher

- Batterie

d - Wartungsarbeiten
ACHTUNG: Beim Batteriewechsel muf3 das System eingeschaltet sein, damit die abgespeicherten
Daten nicht verloren gehen!

ACHTUNG
Zur Vermeidung der Gefahr eines
Kurzschlusses einen Kontakt zwischen
den Kabeln und den umliegenden

Metallteilen vermeiden. — Offnungen
1 - Das System einschalten. Ea
2 - Die riickwirtige Schranktiir 6ffnen.
3 - Die Schrauben, mit denen die Batterie am Rahmen Batteriehalterung
befestigt ist, l6sen.
4 - Die Sicherungsmuttern der Batterie am Rahmen Schrauben /
abschrauben. \ 'Y
5 - Die Steckverbindungen 16sen (rot = -, schwarz = +). 8 8
6 - Die neue Batterie anschlieBen und auf die korrekte
Polung achten.
7 - Die Batterie an der Halterung befestigen.
8 - Die Batteriehalterung am Rahmen befestigen. ‘
9 - Die riickwirtige Schranktiir schlieBen. Batterie Mutter
Abb. 62
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A4 KALIBRIERUNG DER MECHANISCHEN NULLPUNKTE

a - Zweck

Das nachstehend beschriebene Verfahren dient zur Kalibrierung von einem oder mehreren mechani-
schen Nullpunkten der Maschine, im Falle:

- des Austauschs von Motoren/Positionsgebern;

- von Schlupf bei einer der Kupplungen zwischen Positionsgeber und Motor;

- von Schlupf bei einer der Kupplungen zwischen Motor und Getriebe.

Die nachstehende Abbildung zeigt die Beziehungen zwischen den verschiedenen Referenzpunkten
(Nullpunkten) der Maschine.

HINWEIS: die Namen der in der Kalibrierungsdatei enthaltenen Parameter sind in Fettdruck
angegeben.

bwkSoftEstrk fwdSoftEstrk

- - >
< >

Geometrisch Gebernullpunkt Mechanischer

er Nullpynkt Nullpunkt
-e — o/ -

»— 3 7eroAxHome

MechZero «——a

- > Iheta
Iest uest
- D >
0.3 mm les ues 0.3 mm
e - - > e S
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Geometrischer Nullpunkt = MechZero
Er ist der Ausgangspunkt aller
Bearbeitungsprogramme.
L—E : In dieser Position sind die Achsen geome-

trisch gefluchtet.
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Mechanischer Nullpunkt = Parameter zeroAxHome

Er ist die physische Stellung, in der die Referenzstifte eingesetzt
werden kénnen. Er ist unveranderlich und der feste
Referenzpunkt der Maschine.

B :ist gleich der Abweichung zwischen dem mechanischen
Nullpunkt und dem geometrischen Nullpunkt und ist nach
Wartungseingriffen unverandert.

Mechanischer Stift
des Kopfes
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Gebernullpunkt / elektrischer Nullpunkt
Auch "elektrischer Nullpunkt" genannt (Drehgeber oder Glasmalstébe).
Er wird durch die Markierung fur die Nullpunktfreigabe représentiert.

o andert sich als physische Position nach Wartungseingriffen.

I Nullpunkt Aktivierungsmarke
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PRIMA INDUSTRIE

b - Material - Werkzeuge - Ersatzteile
- Referenzstifte, mit der Maschine geliefert.

¢ - Arbeitsschritte

Fiir diesen Eingriff ist die Benutzerschnittstelle MMI (MMI - Man Machine Interface) der Primach
9000-L-Steuerung zu verwenden.
In der nachstehenden Abbildung sind die Positionen der Tasten (grau) und der entsprechenden
Funktionstasten angegeben.
Uber jeder Taste gibt ein F gefolgt von einer Zahl (von 1 bis 12) die Zuordnungen zwischen den
Funktionstasten und der PC-Tastatur an.

4 Far )
Funktionstasten > F12-Bsc
F11
F10
Funktionstasten
F9
F8
F1sd'  F2-Git  F3 Fa F5 F6 F7
- J
Beim Eingriff werden diese Befehlseinrichtungen verwendet, um die Arbeit weitestgehend zu ver-
einfachen.
GESCHW || JOG
STOP | START | PAUSE + NOT-AUS
+
SERVO | SERVO GESCHW | JOG
/ ANTRIEBE | ANTRIEBE _ _ SYgJ\IEM
AUS EIN
BETRIEBSART | |AUTOMATISCHE| | TOTMANN CNC
PROD
MANPROGPROD | |kons.  FeRn | [AUS EIN AUS  EIN
TEIL 3 - Wartung - 69 -




RAPIDO mit CNC PRIMACH 9000-L - Bedienung, Programmierung und Wartungshandbuch PRIMA INDUSTRIE

1 - Das System einschalten. STEUERUNG und SERVO-
ANTRIEBE
AUS EIN EIN
2 - Das System auf Betriebsart MAN oder PROG schalten.
BETRIEBSART BETRIEBSART
oder
MAN FROG FRD MAN FROG FRD

/ N\

3 - Die Achsen nullfahren: die Taste NULLPUNKT (ZERO) auf der MMI driicken

4 - Die Taste SERVOANTRIEBE AUS driicken, um die Achsenantriebe auszuschalten.

SERVO-
ANTRIEBE
AUS

5 - Funktion PROG wihlen, um die Umgebung Kalibration aufrufen zu konnen: driickt man
"Kalib", erscheint auf dem Bildschirm:

0- system
1- interpol

2—- geo

3- logic physic ass
4- ml cal

5- bending

6- dioMap

7- analog IO

6 - Mit den Pfeiltasten TN oder den Funktionstasten F1/ F2 , die Zeile 4- ml cal.

7 - Die Taste "F3" driicken; auf dem Bildschirm erscheint dann:
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Kartennummer

lithsennummer _—

0- ml data [ 0,0]
1- ml data [ 1,0]
2- ml data [ 2, 0] Achtung
3- ml data [ 3, 0]

In dieser Umgebung
8 - Mit den Tasten "F5" und "F4" die Achse wihlen, die kali- sind die Parameter

briert werden soll: fur die Achse Nr. 0
auf 0 gesetz,

da Achse O
0- ml data [ 0,1] ; fiirdie Wahl der X-Achse nicht verwendet wird.
0- ml data [ 0,2] ; fiirdie Wahl der Y-Achse
0- ml data [ 0,3] ; fiirdie Wahl der Z-Achse
0- ml data [ 0,4] ; fiirdie Wahl der A-Achse
0- ml data [ 0,5] ; fiirdie Wahl der B-Achse

9 - Taste "F3'" driicken; es erscheint eine Liste mit 40 Parametern. Dies sind die
Kalibrierparameter der beim vorherigen Schritt gewéhlten Achse.

10 - Vor Beginn der Neukalibrierung miissen einige Parameter auf Null gesetzt werden.
Die aktuellen Werte miissen schriftlich festgehalten werden, damit sie im Falle eines Fehlers
wihrend des Verfahrens wieder eingegeben werden konnen. Die Parameter mit den Pfeiltasten
™ oder den Funktionstasten F1 / F2 markieren.

11- Taste "F3" driicken; es erscheint ein Maske, welche die Eingabe des gewiinschten Werts
erlaubt (in diesem Fall 0); dann <ENTER> driicken (Wert notieren).

Folgende Parameter sind auf O zu setzen:

16- fwdSoftEstrk; Bedeutung : Parameter des Software-Endschalters in der vorderen
Stellung.
Einheit = Anzahl Impulse
Bezug = elektrischer Nullpunkt (Drehgeber oder GlasmaBstéibe)

17- bkwSoftEstrk ; Bedeutung: Parameter des Software-Endschalters in der hinteren
Stellung.
Einheit = Anzahl Impulse
Bezug = elektrischer Nullpunkt (Drehgeber oder GlasmaBstibe)

31- MechZero ; Bedeutung: Parameter der Geometrischer Nullpunkt
Einheit = Anzahl Impulse
Bezug = elektrischer Nullpunkt (Drehgeber oder GlasmaBstibe)
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PRIMA INDUSTRIE

33- zeroAxHome

; Bedeutung: Parameter der Referenzstiftposition.
Einheit = Anzahl Impulse
Bezug = elektrischer Nullpunkt (Drehgeber oder GlasmaBstébe)

12 - Taste "F6" driicken, bis das Hauptmendii erscheint:

system
interpol
geo

logic physic ass

ml cal
bending
dioMap
analog IO

13 - Mit den Pfeiltasten TN oder den Funktionstasten F1/F2 ,1- interpol markieren.

14 - "F3" driicken; es erscheint eine Liste mit 26 Elementen; mit den Pfeiltasten T¢,17—joint

markieren:

15 - "F3" driicken:

16 - "F3" driicken :

AxisDescr [ 12,1]

AxisDescr | i,O]
AxisDescr [ 1,0]
AxisDescr [ 2,0]
AxisDescr [ 3,0]
AxisDescr [ 4, 0]

AxisDescr [ 11, 0]

Achsennummer

Achtung
0 = X-Achse
1 =Y-Achse
2 = Z-Achse
3 = A-Achse
4 = B-Achse
Achsen von 5 bis 11
nicht in Gebrauch

17 - Mit den Pfeiltasten TN oder den Funktionstasten F1/F2 die gewiinschte Achse markieren.

18 - "F3" driicken, um die Achse zu wihlen.
Es erscheint die Liste der Parameter der Achse: nun muf3 man die Verlangsamungsfunktion
deaktivieren, indem man den Parameter meas-unit auf den Wert Null setzt.
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19 - Taste "F6" driicken, bis das Hauptmendii erscheint:

0- system

1- interpol

2—- geo

3- logic physic ass
4- ml cal

5- bending

6- dioMap

7- analog IO
20 - Mit den Pfeiltasten T oder den Funktionstasten F1/F2 2- geo markieren.
21 - Einmal "F3" driicken, um auf das Menii Auflésung Achsen zuzugreifen :

0- resol [ 24,1]

22 -"F3" driicken; es erscheint die Liste der Achsenauflosungen. In der nun erscheinenden Maske
wird der Wert der Auflésung angezeigt.

resol [0,1] =.......... X
resol [0,2] =.......... Y
resol [0,3] =.......... Z
resol [0,4] =.......... A
resol [ 0,5] =.......... B
ACHTUNG!

Der angezeigte Wert DARF NICHT geédndert werden.
Der Benutzer muf} lediglich den Wert notieren !
Er wird spiiter fiir die Berechnungen benétigt.

23 - Den Wert ablesen, schriftlich festhalten (mit allen Dezimalstellen)

24 -"F6" driicken und mit den Pfeiltasten 'Nr, oder den Tasten F1/F2 folgendes markieren:
4- Theta
25 -"F3" driicken, um das Menii aufzurufen.
26- Mit den Pfeiltasten TV, oder den Tasten F1/F2 die gewiinschte Achse markieren.
Theta ; Bedeutung: Wert des geometrischen Nullpunkts

MabBeinheit = Millimeter oder Radianten
Bezug = Dornposition
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27- Der Wert mulf} schriftlich festgehalten und dann genullt werden

28 - "F6" driicken und mit den Pfeiltasten Tl«, oder den Tasten F1/F2 folgendes markieren:

6- cust float area

29 - "F3" driicken, um die Liste aufzurufen:

cust float area [0] = ..... ; 0- Kla: Versatz des Kopfs auf der X-Achse
cust float area [1] = ..... ; 1- Klb: Versatz des Kopfs auf der Y-Achse
cust float area [2] = ..... ; 2— Klc: Versatz des Kopfs auf der Z-Achse

Diese Werte miissen schriftlich festgehalten und dann nullgestellt werden.

30 - Taste "F6" driicken, bis das Hauptmenii erscheint, und dann "F12" driicken, um die Umgebung
Kalibration zu verlassen:

31 - Das System ausschalten.
32 - Das System wieder einschalten.

33 - Die Taste SERVOANTRIEBE EIN driicken und die Achsen nullfahren. Nach dem Nullfahren
stoppt die Achse beim elektrischen Nullpunkt (Drehgeber oder GlasmaBstibe).

34 - Das System auf Betriebsart PROG oder MAN schalten.

35 -“F9” driicken, um den Gebrauch der Handbox freizugeben.
Mit den JOG-Tasten der Handbox die zu kalibrierende Achse in die Stellung fahren, in der die
Referenzstifte eingesetzt werden konnen. Sie miissen sich ohne Kraftaufwand einsetzen lassen.

36 - Auf der Handbox folgende Tasten driicken:
- MONITOR
- Maschine 1
- Robl user

so daB} die Positionswerte der Achsen angezeigt werden.

37- Der Positionswert der Achse, der auf der Handbox angezeigt wird, mufl mit der Auflosung
multipliziert werden (Schritte 22 und 23 der Prozedur); das Ergebnis mufl bei Parameter
zeroAxHome eingegeben werden.

Derselbe Wert mufl mit umgekehrtem Vorzeichen bei Parameter mechZero eingegeben wer-
den.

38 - DIE REFERENZSTIFTE ENTFERNEN!
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HINWEIS: Bei Achse A die Punkte 39 bis 44 iibergehen.

39- Die Achse verfahren, bis die Maschine den elektrischen Endschalter in positiver Richtung
erreicht.
Fehlercode sowohl auf der Handbox als auch auf dem Bildschirm des PC.
ACHTUNG!

In der Nihe der Endstellungen MUSS die Geschwindigkeit der Achse
deutlich GESENKT werden: <10% in Betriebsart PROG

40 - NEIN driicken, um die Fehlerbedingung riickzusetzen.
41- Den Wert notieren: FC-Ist+.
42- Denselben Vorgang in negativer Richtung wiederholen und den Wert FC-Ist- ermitteln.

43- Priifen, ob die Summe der absoluten Werte dieser beiden Werte hoher als der Nennhub der
Achse ist:

|FC-Ist+| + |FC-Ist- | > Nennhub

N

Ist-Hub

44- Die Werte der Software-Endschalter auf folgende Weise berechen:

- fwdSoftEstrk = (FC-Ist+ - X) * resul.
- bkwSoftEstrk = (FC-Ist- + X) * resul.

wobei X = (Ist-Hub - Nennhub) / 2
45 - Das System ausschalten.
46 - Das System wieder einschalten.
47 - Die Taste SERVOANTRIEBE EIN driicken und die Achsen nullfahren.
48 - Zur Kontrolle die Referenzstifte einsetzen.

49 - DIE REFERENZSTIFTE WIEDER ENTFERNEN!
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50 -Die Achse bewegen, bis die Maschine stoppt und der Fehler "Auslosung Software-
Endschalter" angezeigt wird; sicherstellen, da3 der Hub dem mit den vorherigen Berechnungen
bestimmten Wert entspricht.

ACHTUNG!
In der Nihe der Endstellungen MUSS die Geschwindigkeit der Achse
GESENKT werden: 20% in Betriebsart PROG

50 -Die Werte der Parameter Theta wieder eingeben (Schritt 26 der Prozedur), die
Verlangsamungen (Schritt 18) wieder aktivieren und die Werte der zuvor nullgestellten
Parameter K1a, Klb, Klc (Schritt 29) wieder eingeben.

Das Verfahren ist nun abgeschlossen.

Auch wenn sie nicht unbedingt fiir die Ausfiihrung der Prozedur erforderlich sind, werden
nachstehend die Formeln fiir die Berechnung der Parameter 1es und ues angegeben.

(fwdSoftEstrk) (zeroAxHome)
UeSiheo = + (Theta) -
auflosung aufloésung
(uesipeo) - 0.3 = ues
(bwkSoftEstrk) (MechZero)
lesiheo = - - (Theta) -
aufloésung auflésung

(lesipeo) + 0.3 = les

Hinweis: In die runden Klammern miissen die mit ihrem Vorzeichen aufgezeichneten Werte ein-
gesetzt werden.
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SICHERHEITSHINWEISE ZUM GEBRAUCH DER ADDITIVE :
MASCHINEN : ALLE
VERWENDUNG : WASSERKUHLSATZ ZUR KUHLUNG DER LASEROPTIKEN UND DER MASCHINE
DURCH KONTAKT GEFAHRDETE PERSONEN : MASCHINENBEDIENER, WARTUNGSTECHNIKER
HAUFIGKEIT DER GEFAHRDUNG : JAHRLICH (Wechsel)

il

OPTIMO -

Additiv
DOWCAL 10

RAPIDO -

Kérperschutzmittel des Personals

LASER: PL xxxx TE - Gummihandschuhe
LASER: CP xxxx - Schutzbrille
DOMINO LASER: Rofin-Sinar —

Behalter: KUHLER

Direkten Kontakt vermeiden
Wahrend des Gebrauchs des Produkts nicht essen und trinken

LASERWORK  |— BEI EINNAHME UBER DEN MUND GESUNDHEITSSCHADLICH

ERSTE HILFE
- Haut: mit reichlich Wasser waschen
PLATINO |— - Augen: mit reichlich Wasser ausspulen
- bei Einnahme: unter arztlicher Kontrolle Erbrechen herbeiflihren

BIOLOGISCH ABBAUBARES PRODUKT
ENTSORGUNG: Verbrennungs- oder Neutralisierungsanlage. Das
Produkt darf nicht in Wasserlaufe oder in die Kanalisation gelangen.

BEI VERSCHUTTEN :
- mit mechanischen Mitteln entfernen
- mit Wasser nachspulen
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Anlage A
Verfahren Reinigen der Optik
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1 Bezeichnung der optischen Elemente

Mit dem Begriff optisches Element werden die auf der Maschine montierten Vorrichtungen (Spiegel und
Linsen) zum Reflektieren und Fokalisieren des im Lasergenerator erzeugten Strahls bezeichnet.

Die Kombination verschiedener optischer Elemente bildet die sogenannte optische Kette.
Anzahl und Anordnung der optischen Elemente hingen vom Typ und der Komplexitit des Systems ab.

Die PRIMA-INDUSTRIE Systeme besitzen im Gegensatz zu Systemen mit feststehender Optik eine flie-
gende Optik , wobei sich der Bearbeitungskopf um das Werkstiick bewegt.

VERFAHREN REINIGEN DER OPTIK -1-
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2 Eigenschaften und Funktion der optischen Elemente

Bei dreidimensionalen Laserbearbeitungssystemen mull der Laserstrahl aufler den kartesischen
Maschinenachsen (welche 2D- und 3D-Maschinen gleichermallen besitzen) auch den Drehungen der
Polarachsen des Kopfs folgen, um die Fokussierlinse und somit das Werkstiick zu erreichen.

Wie bereits erwéhnt, gibt es auf unseren Systemen zwei Arten optischer Elemente:
- Spiegel: um den Laserstrahl zum Fokalisierungspunkt zu leiten

- Linse: zum Fokalisieren des Strahls auf dem zu schneidenden oder
zu schweiflenden Material. Hierbei ist zu beriicksichtigen, dal} bei
Hochleistungs-Lasergeneratoren (> 3000 W), wie sie in der
Regel zum Schweillen eingesetzt werden, das Fokalisierungs-
element aus einem Spiegel besteht.

21 Spiegel

Die von PRIMA INDUSTRIE verwendeten Spiegel sind beschichtete (Silber, Gold etc.) Kupferspiegel.
Diese Schichten (coating) erhohen den Reflexionsgrad. Wie wir sehen werden, ist der Reflexionsgrad
eines der wichtigsten Merkmale der Spiegel. Er ist ausschlaggebend fiir die Qualitit der erzielten techno-
logischen Resultate.

Kupfer hat an sich einen Reflexionsgrad von ca. 97 % (a 10,6 p ). Die Beschichtung erhoht diesen
Prozentsatz bis zu 99,98 %.

Nachstehend sind die Probleme dargestellt, die durch einen niedrigen Reflexionsgrad der Spiegel verur-
sacht werden konnen:

Leistungsverluste —— Geringe
Bearbeitungsqualitat

NIEDRIGER
REFLEXIONSGRAD

Uberhitzung des Mogl. lokale Verformung
Spiegels des Spiegels

;

Verzerrung des Laserstrahls

Y

Geringe
Bearbeitungsqualitat
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Die Form, oder die Planaritit, ist das zweite Merkmal, das die Qualitit eines Spiegels bestimmit.
Auch hier kann ein niedriger Planarititsgrad Probleme im Hinblick auf die Bearbeitungsqualitét verursa-
chen :

NIEDRIGER y Sos Lacorstany . Geringe
REFLEXIONSGRAD |~ > | Verzerrung des Lasersiranis > | Bearbeitungsqualitat
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3 Anordnung der optischen Elemente
Die optischen Elemente sind auf besonderen Halterungen angeordnet und werden unterschieden in:

- Spiegelhalterungen
- Linsenhalterungen.

Die Spiegelhalterungen befinden sich in der Regel lings der Maschinenachsen. Sie sind mit mechani-
schen Referenzen ausgestattet, die eine Wiederholbarkeit der Positionierung des optischen Elements nach
einer Demontage (zur Reinigung oder Wartung) garantieren.

OPTIMO - RAPIDO - DOMINO - MAXIMOS: Bei diesen Maschinen werden die Linsen nicht direkt
verstellt. Sie werden bereits in Fassungen montiert geliefert, welche wiederum im Inneren des Schneid-
oder Schweillkopfs eingebaut werden.
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4 Zweck der Wartung der optischen Elemente

Eine sorgfiltige und regelmélige Wartung der optischen Elemente ist von grundlegender Bedeutung fiir
das Erreichen einer hohen Bearbeitungsqualitit und verhindert einen vorzeitigen Verschleifl dieser
Komponenten.

Der Gebrauch von verschmutzten optischen Elementen verringert nicht nur die Leistungen der
Lasersysteme, sondern kann auch zu teilweise irreparablen Schidden fiihren.

Mit anderen Worten: in der Praxis hat das Arbeiten mit verschmutzten oder beschéddigten Spiegeln oder
Linsen folgende Auswirkungen:

* niedrigere ProzeBgeschwindigkeiten
* AusschuBteile

und infolgedessen:

* erhohte Produktionskosten.

Bei Vorliegen geringer Bearbeitungsqualititen ist es also erforderlich, den Zustand der optischen
Elemente zu iiberpriifen, bevor andere Komponenten des Systems untersucht werden. In vielen Fillen

stellt sich heraus, daB ein Teil dieser Probleme durch die in den folgenden Kapiteln beschriebene
Reinigungs-Prozedur gelost werden konnen.

WICHTIGER HINWEIS

Nach Bearbeitungen, die den Betrieb des Lasers fiir mindestens 1 Stunde erforderten, ist, wenn die Linse
gereinigt werden muB, folgendes zu beachten:

- die Linse ausbauen und, um Schiden aufgrund eines THERMISCHEN SCHOCKS zu vermeiden,
mindestens 2 Stunden abkiihlen lassen ;

- zur Vermeidung von unnotigen Stillstandzeiten eine Linse mit den gleichen Eigenschaften einbauen.
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5 Einrichtungen und Materialien fiir die Wartung der optischen Elemente

Fiir die PRIMA-INDUSTRIE Maschinen wird ein

“REINIGUNGSKIT FUR OPTIK”

geliefert. Es handelt sich dabei um eine Zusammenstellung von Materialien, die zum Reinigen der Optik

verwendet werden.

oolimo

c:l OMIMO %

1 - Plexiglas fur Strahlausrichtung
2 - Watte fur Oprik-Reinigung

3 - Papier fur Optik-Reinigung

4 - Wattensté&bchen

5 - Azeton

6 - Tropfenzahler

7 - Athylalkohol

Y

A
[«]

O] N

8 - Polarisator

9 - Papier fur Strahlausrichtung
10 - Klammern

11 - Schneiddisen

12 - Programmierdissen

13 - Schutzringe

VERFAHREN REINIGEN DER OPTIK
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6 Reinigungsverfahren

6.1 Reinigen der Spiegel

a) Legen Sie ein Stiick Reinigungspapier fiir Optik auf die o _
Spiegeloberfliche (Abb. 1). Reinigungspapier

b) Geben Sie einige Tropfen Alkohol auf das Papier (Abb.

1. 6

¢) Neigen Sie den Spiegel, und ziehen Sie das Papier mit der A

Pinzette, so dal3 es an der Spiegeloberfliche haftet, ab.
(Abb. 2)

Spiegel

. . . L Abb. 1 - Reinigungsvorbereitungen
d) Wiederholen Sie die Schritte a, b und c, bis die

Spiegeloberfliche sauber ist.
\ Pinzette

ANMERKUNGEN
1. Verwenden Sie das Reinigungspapier jeweils nur einmal.

2. Es wird der Gebrauch einer Pinzette empfohlen, da der
Alkohol Fette von der Haut 16st, die sich auf der
Spiegeloberflidche absetzen und somit die gerade erfolgte
Reinigung zunichte machen konnten.

Aus dem gleichen Grund muf3 der Bediener wihrend des
Wiedereinbaus des Spiegels darauf achten, dafi die
Oberfldche nicht beriihrt wird.

Abb. 2 - Reinigung

3 Eventuelle hartndckige Verschmutzungen auf dem
Spiegel kénnen mit einem mit Aceton oder Athanol ange-
feuchteten Wattestibchen entfernt werden. Um f\
Beschidigungen des Spiegels zu vermeiden, darf nur mit————————> ‘ SO NICHT !
geringem Druck vorgegangen werden. u

| —

4 Die Spiegel nicht mit Stoff abreiben.

5 Nicht mit kreisférmigen Bewegungen putzen.

6  Die Spiegel nicht anhauchen.
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PRIMA INDUSTRIE

6.2

Reinigen der Linse
(fiir OPTIMO - RAPIDO - DOMINO und
MAXIMOS)

Die Linsen werden bereits in Fassungen moniert
geliefert. Sie miissen zum Reinigen nicht aus der
Fassung genommen werden.

a)

b)

(91

Ein Ende eines Watteballens mit Alkohol
anfeuchten.

Wie in Abb. 3 dargestellt, den Watteballen
mehrmals mit einer Pinzette hin- und herbewe-
gen, bis die gesamte Linsenoberfliche behandelt
ist.

Punkt a) und b) wiederholen, bis die
Linsenoberfliche gereinigt ist.

ANMERKUNGEN

Verwenden Sie die Watteballen jeweils nur ein-
mal.

Es wird der Gebrauch einer Pinzette empfohlen,
da der Alkohol Fette von der Haut 16st, die sich
auf der Linsenoberfldche absetzen und somit die
gerade erfolgte Reinigung zunichte machen
konnten.

Aus dem gleichen Grund mull der Bediener
wihrend des Wiedereinbaus der Linse darauf
achten, daf} die Oberfldche nicht beriihrt wird.
Eventuelle hartnickige Verschmutzungen auf
der Linse konnen mit einem mit Aceton oder
Athanol angefeuchteten Wattestiibchen entfernt
werden. Um Beschéddigungen der Linse zu ver-
meiden, darf nur mit geringem Druck vorgegan-
gen werden.

Die Linsen nicht mit Stoff abreiben.

Nicht mit kreisformigen Bewegungen putzen.
Die Linsen nicht anhauchen.

ACHTUNG

Die Linsenfassung muf3 im Inneren des Kopfs wie-
der so montiert werden, daf} die konvexe (gewdlbte)
Linsenoberfliche nach oben gerichtet ist. Man
erkennt diese Seite an den VerschluBschrauben der
Fassung.

Watteballen

Linse .
Linsenfassung

Abb. 3 - Die Phasen beim Reinigen der Linse

ALLGEMEINE ANMERKUNG

Die Unterseite der Linse neigt im Vergleich zur
Oberseite zu starkerer Veschmutzung, da sie
geschmolzenen Materialspritzern eher ausge-

setzt ist.

Die Linsenoberseite liegt dagegen geschutzter
und wird von der Kuhlluft saubergehalten. Es ist
auBerdem zu beachten, dafB3 sich Partikel ge-
schmolzenen Materials schwieriger entfernen

lassen als Staubablagerungen.
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7

Vorgehensweise zum Auffinden von eventuellen Beschédigungen an den optischen Elementen.

- Gebrauch der Plastikpolarisatoren zur Uberpriifung von Linsen aus Zinkselenid (ZnSe) -

7.1

712

73

74

Einfiihrung

Die beim Schneiden eingesetzten Linsen sind optische iibertragungselemente. Da sie mit speziellen
Materialien iiberzogen sind, ist die Reflexion auf beiden Seiten auf ein Minimum reduziert.
Gleichzeitig ist die Absorption im Bereich der Wellenldnge der CO,-Laser sehr gering.

Damit wird erreicht, da3 die Linse fast die gesamte Leistung des Lasers durchlésst.

Ursachen fiir die Verschmutzung von Linsen

Die Verschmutzung der Linse durch Stiaube oder Spritzer aus geschmolzenem Material absorbiert
die Laserleistung und erhoht die lokale Temperatur.

Durch den Druck der Hilfsgase werden die Linsen vor Spritzern geschiitzt, die die
Linsenoberfldche angreifen konnen.

Beim Schneiden von Materialien mit groBer Dicke und beim Schweiflen ist der Druck der Hilfsgase
bzw. ProzeBgase gering. Dadurch erhoht sich die Gefahr einer Verschmutzung.

Auswirkungen der Verschmutzung auf die Laserbearbeitung

Eine starke, langandauernde Erhohung der lokalen Temperatur verursacht im Zinkselenid eine ther-
mische Uberbeanspruchung, die nicht mehr riickgiingig zu machen ist.

Durch diese Uberbeanspruchung veriindern sich die optischen Eigensschaften der ZnSe-Linsen.
Hierdurch entstehen Verzerrungen des Fokuspunktes, was in der Praxis eine schlechte Schnitt-
oder Schweillqualitidt bewirkt.

Im ungiinstigsten Falle fiihrt dieser Effekt zum Abbruch des Bearbeitungsvorgangs. Ursache hierfiir
sind die durch die Erwdrmung der Linse entstandenen Verdnderungen der Fokusldnge und
Verzerrung des Laserstrahls.

Dieses Phanomen wird, wie bereits erwihnt, hiufig bei Schweilvorgingen beobachtet, bei denen
durch den niedrigen ProzeBgasdruck der kiihlende Effekt des Gases auf die Linse ausbleibt.

Methoden zur Feststellung von Uberbeanspruchungen

Die lokalen Verdnderungen der optischen Eigenschaften sind, wie oben erwihnt, nicht riickgéingig
zu machen und mit bloBem Auge nicht erkennbar.

Auch nachdem die Linsen griindlich gereinigt und eventuelle Schmelzmaterialspritzer entfernt wur-
den, bleiben die Erscheinungen der Uberbeanspruchung bestehen. Zur Feststellung dieser
Verdnderungen miissen Polarisatoren verwendet werden.
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7.5 Gebrauch der Polarisatoren

a - Nehmen Sie die beiden Plastikpolarisatoren zur Hand.

b - Legen Sie die beiden Polarisatoren iibereinander und
richten Sie die abgeschrigten Ecken aus.Der  Blick
durch die Polarisatoren in die Sonne oder eine kiinstli-
che Lichtquelle @hnelt dem Blick durch eine
Sonnenbrille.

¢ - Wird nun einer der Polarisatoren gedreht, wird die
Sicht mit zunehmendem Drehwinkel immer schwieri-
ger. Bei 90° lassen die Polarisatoren nur eine sehr
geringe Lichtmenge durch. Die Bilder sind fast voll-
standig verdunkelt.

Der Grund dafiir ist, daB3 der erste Polarisator das Licht in
einer Richtung polarisiert, wiahrend der zweite, um 90°
gedreht, das Passieren des Lichts verhindert. Sind die
Polarisatoren hingegen ausgerichtet (abgeschrigte Ecken
liegen iibereinander), ist auch der zweite Polarisator fiir
das polarisierte Licht durchlissig.

7.6  Uberpriifung der Linsen auf Uberbeanspruchungen
Vor Beginn der o. g. Uberpriifung muf die Linse wie vorher beschrieben gereinigt werden.
ACHTUNG
Fiir diese Uberpriifung muB die Linse zwischen die beiden Polarisatoren gelegt werden.

Bitte verfahren Sie mit d@uerster Vorsicht, damit die Linsenfassung lhnen nicht aus den Hidnden
gleitet und die Linse zerbricht!
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|Polarisator 1 |Polarisator 2

Linsenfassung mit eingebauter Linse

- Legen Sie die Linsenfassung zwischen die beiden Polarisatoren. Gehen Sie dabei wie in Punkt 5
“Gebrauch der Polarisatoren” beschrieben vor.
Das Licht wird sichtbar.

- Drehen Sie einen der beiden Polarisatoren um 90°:
* Dringt kein Licht mehr durch, weist die Linse keine thermische Uberbeanspruchung auf.
* Dringt dagegen an einer oder mehreren Stellen Licht durch, weist dies auf eine thermische
Uberbeanspruchung hin.

Beim Blick durch Polarisator und Linse entdeckt man “blumenférmige” Gebilde an den Stellen, die
thermisch iiberbeansprucht wurden.

Die Linse ist folglich in keinem guten Zustand und muf} ersetzt werden.

In dem Fall, dal unbedingt weiterproduziert werden muf3 und keine Ersatzlinse zur Verfiigung steht,
miissen die Schneidparameter angepafit werden, indem man die Schneidgeschwindigkeit herabsetzt.
Diese - nur voriibergehende - Losung 146t sich jedoch nicht beim Schweilen anwenden, da der
Schweillproze} eine bestimmte Mindestleistung erfordert, die durch die alleinige Reduzierung der
Geschwindigkeit nicht erreicht wird.

Es ist nicht ratsam, iiber lingere Zeit mit liberbeanspruchten Linsen zu arbeiten. PRIMA INDUSTRIE
empfiehlt daher, diese Linsen so bald wie méglich zu ersetzen.
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Anlage B

Automatische Kalibration der Geometrie der
Achsen A und B
und
automatische Kalibration von KLLA, KLLB und KLL.C
fiir 3D-Systeme




Automatische Kalibrierung KLA, KLB, KLC PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

1 EinfUhrung

In diesem Dokument sind die Verfahren zur automatischen Kalibrierung fir die 3D-Kopfe
beschrieben. Ziel der Verfahren ist es, automatisch die geometrischen Nullpunkte von A und B und
die Offset von KLA, KLB und KLC zu berechnen.

Die korrekte Definition der geometrischen Parameter der Kopfe garantiert die Prézision der von der
Maschine gefolgten Bahn. Um die gleich Prézision bei der Bahn des Schnitts zu erreichen, missen
die optischen Achsen und die mechanischen Achsen korrekt zueinander ausgerichtet werden.

Die Verfahren sind folgende:

e headcall.rml flr die automatische Berechnung der zu den geometrischen Nullpunkten der
Achsen A und B vorzunehmenden Korrigierungen

e headcal2.rml fur die automatische Berechnung der geometrischen Offset KLA, KLB und KLC

2 Vorbedingungen

2.1 Notwendiges Material

Um das Verfahren der automatischen Kalibrierung durchzufiihren ist folgendes notwendig:
e Ein Parallelepipedon zum Vergleich (Abb. 1).

e Einen zylindrischen Tip, neu oder in gutem Zustand.

Das Parallelepipedon muss mit seinem Biigel von innen im Arbeitsbereich der Maschine so
montiert sein, dass sich im ihn umgebenden Raum keine Hindernisse (z.B. Schneidwerkzeuge)
befinden welche die Messbewegung stéren und den Kopf wahrend des Verfahrens behindert.

Das Parallelepipedon muss so ausgerichtet sein, dass die groRere Seite parallel zur Achse Y der
Maschine verlauft und die Dorne wie in Abb. 1 ausgerichtet sind.

Fir die Maschinen: Rapido ab Charge 036 / Optimo ab Charge 933 / DominoHS S.2von9
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\J 8mm

50mm

50mm
100mm Y

Abb. 1

2.2 Befahigung der Messfunktion

Die Kalibrierverfahren enthalten die Anweisung mov-mea, die das Tip-Touch Signal des
Kapazitivsensors zur Messung der Position der Maschinenachsen verwendet.

Nur bei bereits installierten Maschinen koénnte die folgende Verénderung der Hardware zur
Beféhigung der Messung mit Tip Touch nétig sein:

e Eine Drahtbriicke innerhalb des Verbinders LIM7 zwischen dem Pin 18 (+15V) und dem Pin 23
(Touchen) permanent anschlieRen, damit Touch Enable immer aktiv ist.

e Bei Kunden welche (ber einen Schweiltkopf verfligen, muss aulerdem ein Spannungsteiler im
Verbinder der Achse B (CN E) wie in Abb. 2 angebracht werden.

CN E
—
| - 10Kohrr.1_]f+ w
4.7Kohm 1/4 W +
2 —
8 =
—

Abb. 2
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2.3 Test der Messfunktion

Um zu Uberprifen, dass die Messfunktion korrekt arbeitet, das Programm CHECKTT ausfuhren
und Uberprifen, dass die Achsen der Maschine anhalten wenn der Tip ein Objekt beruhrt.
Es reicht aus nach dem Start des Programms CHECKTT, den Tip wahrend der Bewegung der
Maschine zu berihren.

2.4 Ausgangsbedingungen

Damit die Verfahren der automatischen Kalibrierung korrekt funktionieren, sind folgende
Bedingungen nétig:

Maximaler Fehler von +/-2° auf dem geometrischen Nullpunkten von A und B; diese
Bedingung ist einfach zu realisieren indem man die Anfangswerte von Theta A und Theta B
berechnet nachdem der Kopf manuell positioniert wurde.
Die Sollwerte von KLA, KLB und KLC (Tab. 1) mussen bereits in die Kalibrierung eingegeben
worden sein (bei einer ersten Installation).

o Korrekte Aufldsungen der Maschinenachsen.
o Korrekte Einstellung des Spiels der Maschinenachsen.
e Zylindrischer Tip.
e Kompensierung der Position der Achsen des Kopfes deaktiviert.
e Der Fokuspunkt muss auf + 1 mm eingestellt sein.
Rapido 5, | Rapido 5, | Rapido 5, |Rapido 5, |DominoHS | DominoHS | DominoHS DominoHS
Optimo  |Optimo | Optimo Optimo leichter leichter "Heavy duty" |"Heavy duty"
5” 7.5” 5” 7.5” Kopf5” |Kopf7.5” |Kopf5” Kopf 7.5”
BD Kopf | BD Kopf
KLA 163 163 150 150 168.5 168.5 194 194
KLB' | 22253 | 286.03 222.53 286.03 218.5 282 205.25 269.05
KLC 0 0 0 0 0 0 0 0
Tab.1
(1) Die KLB-Nennwerte beziehen sich auf die Basis des Tips.
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3 Ausfihrung des  Verfahrens der  automatischen
Kalibrierung

1. Den Kopf mit dem Tip in Ubereinstimmung mit dem am Ursprung der Achsen liegenden
Scheitelpunkt des Parallelepipedon positionieren, wie in Abb. 3

Abb. 3

Der Abstand zwischen dem Tip und dem Scheitelpunkt des Parallelepipedons muss ungeféhr 10
mm betragen.

2. Das Programm headcall.rml (von Handbox oder der Konsole) ausfiihren. Die Ergebnisse sind:

- Die Koordinaten X, Y und Z des Scheitelpunkts des Parallelepipedon, geschrieben in den
Variablen des Systems $VR[50], $VR[51], $VR[52] du der Ausrichtungswinkel zu den
Achsen XY in $VR[53].

- Berechnung der Korrigierung des Wertes Theta B, geschrieben in der Variablen $VR[56].

- Berechnung der Korrigierung des Wertes Theta A, geschrieben in der Variablen $VR[58].

3. Nachdem die Ausfiihrung des Programms beendet ist, die in den realen Variablen $VR[56] und
$VR[58] gespeicherten Werte aus der Handbox notieren (Monitor > RML > REAL ->
REALDS) und die Kalibrierungswerte in geo\theta wie folgt korrigieren:

- Geometrischer Nullpunkt Achse A
neuer theta[3] = theta[3] aktuell — berechneter Wert $VR[58]

- Geometrischer Nullpunkt Achse B
neuer theta[4] = theta[4] aktuell — berechneter Wert $VR[56]

Die Daten speichern und aktivieren.
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4. Das Programm headcall.rml noch einmal ausfihren und gegebenenfalls den Punkt 3
wiederholen.

5. Das Programm headcal2.rml. (von Handbox oder der Konsole) ausfiihren. Die Ergebnisse sind:

- KLA, geschrieben in der Variablen des Systems $VR[90];

- KLB geschrieben in der Variablen des Systems $VR[91];

- KLC geschrieben in der Variablen des Systems $VR[92];

- Anzeige der Fehlermeldungen der Differenz zwischen in der Kalibrierung vorhandenen
Werten und vom Programm berechneten Werten

Der vom Programm berechnete KLB-Wert bezieht sich auf einen Punkt, der sich 0,8 mm unter
dem Tip befindet.

6. Nachdem die Ausfiihrung des Programms beendet ist, die in den realen Variablen $VR[90],
$VR[91] und $VR[92] gespeicherten Werte aus der Handbox notieren (Monitor > RML >
REAL - REALD9) und die Kalibrierungswerte in geo\cust_float_area_wie folgt eingeben:

Cust_float_area[0] = $VR[90]
Cust_float_area[1] = $VR[91]
Cust_float_area[2] = $VR[92]

Die Daten speichern und aktivieren.
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3.1 Uberpriifung des TCP

Um die Prazision des TCP zu uberprifen wurde die Funktion testTCP.rml realisiert, welche am
Ende der Kalibrierung des Kopfs auszufiihren ist, nachdem in die Kalibrierung die im Verfahren
des vorherigen Abschnitts berechneten Parameter eingegeben wurden.

Die Methode ist die gleiche wie beim Test welcher ausgefiihrt wird indem man die Achse A in TCP
dreht und mit dem Tip einen Vergleich ladt. Die Ergebnisse entsprechen denen des manuellen
Verfahrens bis auf 0.02-0.03mm.

Der Startpunkt ist, wie bei den vorhergehenden Verfahren, tber dem Scheitelpunkt des
Parallelepipedon in der N&he des Ursprungs der Achsen.

Die Werte des Fehlers, in Millimetern, alle 45° sind in den Variablen $VR[60]-$VR[67] aufgefiihrt,
welche in der Handbox oder auf der Custom Page des MMI ersichtlich sind und die Gesamtdauer
des Vorgangs betréagt ca. eine Minute.

Position Achse A Variable
45° $VR[60]
90° $VRJ[61]

135° $VR[62]
180° $VR[63]
225° $VR[64]
270° $VR[65]
315° $VR[66]
360° $VR[67]

Am Ende kdnnen die Ergebnisse wie im Beispiel in Abb. 4 angezeigt werden.

+3 +1

+2 -3

Abb. 4
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4 Fehlermeldungen

Die Ausfuihrung der Programme headcall.rml, headcal2.rml und testTCP.rml kann die folgenden
Fehlermeldungen generieren.

4.1 Allen Verfahren gemeinsame Fehler

Code 5100 BENUTZER

Die Messung wurde nicht korrekt ausgefuhrt weil:
e Es wurde kein Parallelepipedon der Messung gefunden
e Das Signal Tip-touch funktioniert nicht korrekt

Den Startpunkt des Verfahrens kontrollieren und die korrekte Funktion der Messung Uberpriifen
(Bez. Abschnitt 2.3).

Code 5101 BENUTZER

Das Verfahren der Suche der Koordinaten des Scheitelpunktes des Parallelepipedon ist nicht korrekt
ausgefuhrt worden. Maglicher Kontakt zwischen Tip und Werkstlick wéhrend der Bewegung.

Den Anfangspunkt des Verfahrens und den Anfangsfehler auf den geometrischen Nullpunkten der
Achsen A und B Uberpriifen.

Code 5102 BENUTZER

Die Ausrichtung des Werkstiicks entlang der Richtung X-Y ist nicht korrekt. Der maximal erlaubte
ausrichtungsfehler des Programms betragt 1°.
Die Ausrichtung und Befestigung des Parallelepipedon iberprifen.

4.2 Fehler von headcall.rml

Code 5103 BENUTZER

Das Verfahren hat die maximale Anzahl von Wiederholungen fiir die Berechnung der
Korrigierungen von Theta A oder Theta B ausgefihrt, ohne ein brauchbares Ergebnis zu erzielen.
Den Positionierungsfehler tberprifen, die Hysterese und das Spiel der Achsen des Kopfes.

Fir die Maschinen: Rapido ab Charge 036 / Optimo ab Charge 933 / DominoHS S.8von9



Automatische Kalibrierung KLA, KLB, KLC PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

4.3 Fehler von headcal2.rml

Die Folgenden Meldungen sind keine wirklichen Fehler, sondern zeigen an um wie viel sich die
neuen Werte von KLA, KLB und KLC von den vorhergehenden unterscheiden.

Code 52xx BENUTZER

Der Code 52xx gibt die Differenz zwischen berechnetem KLA und dem in der Kalibrierung
vorhandenen an:

- 5200: 0 < Differenz < 0.05 mm
- 5201: 0.05mm < Differenz < 0.1mm
- 5202: 0.1mm < Differenz < 0.2mm

- 5210: 0.9mm < Differenz < 1.0mm
5211: 1.0mm < Differenz < 1.1mm

Code 53xx BENUTZER

Der Code 53xx die Differenz zwischen berechnetem KLB und dem in der Kalibrierung
vorhandenen:

5300: 0 < Differenz < 0.05 mm

- 5301: 0.05mm < Differenz < 0.1mm
- 5302: 0.1mm < Differenz < 0.2mm
- 5310: 0.9mm < Differenz < 1.0mm
5311: 1.0mm < Differenz < 1.1mm

Code 54xx BENUTZER

Der Code 54xx gibt die Differenz zwischen berechnetem KLC und dem in der Kalibrierung
vorhandenen an:

5400: 0 < Differenz < 0.05 mm
- 5401: 0.05mm < Differenz < 0.1mm
- 5402: 0.1mm < Differenz < 0.2mm

- 5410: 0.9mm < Differenz < 1.0mm
- 5411: 1.0mm < Differenz < 1.1mm

Fir die Maschinen: Rapido ab Charge 036 / Optimo ab Charge 933 / DominoHS S.9von9



SPLIT CABIN

Bedienungshandbuch




'mbre 2004

il

Die Rapido 5 Systeme kénnen mit dem Optional “Split cabin” ausgestattet werden. Es besteht aus
einer Kabine, die in zwei gleiche Teile gegliedert ist, mit denen das Arbeitsvolumen der Maschine
aufgeteilt wird.

Waéhrend die Maschine auf der einen Seite arbeitet, ist es dadurch mdglich, auf der anderen Seite
ein weiteres Werkstlick zu laden und/oder zu entladen,.

Die Split-Kabine wird zur Verarbeitung von Werkstlicken Kkleiner bis mittlerer GréRRe verwendet,
kann aber auch zum Schneiden von Werkstiicken, die mehr Platz brauchen, umgestaltet werden.
Dies erfolgt, indem die Mittelwand, mit der das Arbeitsvolumen geteilt ist, entfernt wird.

Eine vertikale Schiebetir, die sich an der Mittelwand befindet, ermdglicht den Durchlauf der
Maschinenachsen von einem Arbeitsbereich zum anderen.

Das Durchlaufen wird von einer FUNKTION kontrolliert, die in das Teileprogramm eingefiigt
werden kann.

SPLIT-CABIN RAPIDOS

Mikroschalter % Y

\_<-///

Herausnehmbar

Mittelwand

Die beiden Arbeitsbereiche werden durch die Achse X identifiziert. Bereich A ist der Arbeitsraum
vom unteren Endschalter der Achse X bis Punkt Xa; Bereich B ist der Arbeitsraum von Punkt Xg
bis zum oberen Endschalter der Achse X.

Die beiden Punkte Xa und Xg erlauben die Identifikation des Bereichs, in dem sich die mittlere
Trennwand befindet.

FC+ Xg Xa FC-
| Bereich B | | Bereich A |

<
<

X

Der Bereich zwischen Xa und Xg wird als »tote Zone» bezeichnet. Die Koordinaten der beiden
Punkte werden bei der Kalibration festgelegt.

cabina_split_cliente_2.0_de.doc Version: 2.0 S.-1



Der Arbeitsbereich wird wie in der Zeichnung gezeigt aufgeteilt.

X

A

X Xa

Bereiche A-B: Arbeitsbereiche.

Bereich ZM: “Tote Zone” rechts und links von der Mittelwand. Wenn im Teileprogramm
Bewegungen mit Koordinaten zwischen einschlieBlich den Punkten Xa und Xg
angesteuert werden, erfolgt wahrend der Ausfiihrung nur eine Unterbrechung des
gerade laufenden technischen Vorgangs (SchlieRen des Verschlusses oder
Abschaltung des elektronischen Strahls).

ACHSENNULLPUNKT

Wenn die Mittelwand montiert ist, kann der VVorgang des Anfahrens des Achsennullpunkts (d.h. das
Riickstellen) nur dann ausgefihrt werden, wenn sich die Maschinenachsen im Bereich A befinden.
Wenn sich die Achsen nicht im Bereich A befinden und eine Achsenriickstellung angefordert wird,
erscheint auf dem Bildschirm eine Fehlermeldung. Daraufhin missen die Achsen manuell in den
Bereich A gefahren werden und dann muss noch einmal das Durchfiihren der Achsenrtickstellung
angefordert werden.

N ACHTUNG !
Wenn der Steuerbefehl von der “Handbox” aus gegeben wird und die Mittelwand montiert
ist, mussen die Achsen manuell in den Bereich A gefahren werden, BEVOR man die Taste
druckt, andernfalls kollidiert die Maschine mit der Wand.

HOME

Wenn die Mittelwand montiert ist, wird der mit der HOME-Taste verknlpfte Steuerbefehl nur dann
ausgefuhrt, wenn sich die Achsen im Bereich A befinden.

Wenn sich die Achsen nicht im Bereich A befinden, erscheint auf dem Bildschirm eine
Fehlermeldung. Daraufhin missen die Achsen manuell in den Bereich A gefahren werden und dann
muss noch einmal das Durchfiihren des Home-Vorgangs angefordert werden.

M ACHTUNG !
Wenn der Steuerbefehl von der “Handbox™ aus gegeben wird und die Mittelwand montiert
ist, mussen die Achsen manuell in den Bereich A gefahren werden, BEVOR man die Taste
drickt, andernfalls kollidiert die Maschine mit der Wand.
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UMGANG MIT DER SPLIT-CABIN

1. Stellen Sie den Wéhlschalter MODO (Betriebsart) auf MAN oder PROG.
2. Um eine der zwei Halbkabinen zu 6ffnen oder zu schlielen, driicken Sie die entsprechende
Taste auf der Bedienkonsole.

Auf der Bedienkonsole befinden sich folgende Drucktasten:

KABIME || KABIME | KABIME | KABINE M- ADGAT (| OWVEDE || ALTO AT
1 1 2 2 SCHEM DRBEM ([ SEMCOR (| ABSCHAL-
Al Al AL THL OHEN |BNJALS| TEN
LIGHT

ARBHTS-

BEREICH

Mit den beiden Tasten unter dem Titel “KABINE 1” kann die Halbkabine des Bereichs A
geschlossen und gedffnet werden; mit den beiden Tasten unter dem Titel “KABINE 2” kann die
Halbkabine des Bereichs B geschlossen und gedffnet werden; mit der Taste
“ZWISCHENTEIL” (Mittelwand offen/geschlossen) kann die Verbindungstir zwischen den
beiden Bereichen gedffent bzw. geschlossen werden.

M ACHTUNG !l
Die Taste muss gedriickt gehalten werden, bis der Offnungs- bzw. SchlieBvorgang
abgeschlossen ist.

3. Um die beiden Halbkabinen gleichzeitig zu 06ffnen oder zu schlieBen, mussen die
entsprechenden Tasten zusammen gedriickt gehalten werden.

M ACHTUNG !l
Wenn die Taste/n beim Offnen oder SchlieBen losgelassen wird/werden, halt die Bewegung
an. Die Bewegung kann wieder aufgenommen werden, indem man die Taste wieder drickt,
erfolgt aber in diesem Fall mit verlangsamter Geschwindigkeit.

4. Die offene bzw. geschlossene Stellung der Kabine wird durch das Aufleuchten der Lampe der
entsprechenden Taste angezeigt.

5. Das Offnen und SchlieRen der Mittelwand erfolgt tiber die entsprechende Taste. Diese muss
nicht gedruckt gehalten werden.

Lampe der Taste leuchtet = Tur geschlossen
Lampe der Taste leuchtet nicht = Tir offen
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PRODUKTIONSBETRIEB UBER BEDIENKONSOLE

Bedingungen fur den Zyklus Gber Bedienkonsole mit getrennten Halbkabinen und Mittelwand

1.

2.

o

Verknupfen Sie den Namen des auszufuhrenden Programms mit Consolle (Konsole) (MODO
PROG. - PROGRAMMIERMODUS).

Schliel3en Sie die Halbkabine des Arbeitsbereichs, den Sie fiir den Schnitt verwenden mdéchten,
indem Sie die entsprechende Taste auf der Bedienkonsole dricken (MODO MAN -
MANUELL).

Schlielen Sie die Tir der Mittelwand, indem Sie die entsprechende Taste auf der
Bedienkonsole driicken (MODO MAN - MANUELL).

Stellen Sie den Wéhlschalter MODO (Betriebsart) auf PROD.

Stellen Sie den Wéhlschalter AUTOM PROD auf PANEL.

Der automatische Zyklus tber Bedienkonsole funktioniert folgendermalen:

Der Bediener ladt das Werkstick in den gewahlten Arbeitsbereich.

Der Bediener schlief3t die Halbkabine des Arbeitsbereichs, der fur den Schnitt verwendet wird.
Der Bediener schlief3t die Tir der Mittelwand.

Der Bediener driickt auf der Bedienkonsole AVVIO (Start).

Die Maschine flihrt das Programm aus.

Am Ende des Programms 6ffnet der Bediener die Halbkabine des verwendeten Arbeitsbereichs.
Der Bediener entnimmt das Werkstlick aus dem Arbeitsbereich.

INACHTUNG !

Die Tar der Mittelwand muss geschlossen sein, bevor das Programm gestartet wird, sonst
wird ein Fehler angezeigt.

Das Offnen oder SchlieRen der Tur der Mittelwand und der Ubergang von einem Bereich
in den anderen sind nicht zul&ssig.

Die Teileprogramme mussen keinen besonderen Aufbau haben.

Bevor das Teileprogramm ausgefiihrt wird, mussen sich die Maschinenachsen im
entsprechenden Arbeitsbereich befinden. Das ist wichtig, wenn das Programm die
Anweisung FUNCTION SPLITCAB (Funktion Split-Kabine) enthalt.

WENN SICH DIE MASCHINENACHSEN IN DEM ANDEREN ARBEITSBEREICH
ALS DEM, DER FUR DIE BEARBEITUNG DES WERKSTUCKS ANGEWAHLT
WURDE, BEFINDEN, FUHRT DIE AUSFUHRUNG DER ERSTEN
POSITIONIERANWEISUNG DES PROGRAMMS ZU EINEM ZUSAMMENSTOSS
MIT DER MITTELWAND.
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Bedingungen fur den Zyklus tber Bedienkonsole mit zusammengefligten Halbkabinen ohne
Mittelwand

1.
2.

6.

7.
8.

Entfernen Sie die Mittelwand (siehe Abs. Entfernung Mittelwand).

Verknupfen Sie den Namen des auszufuhrenden Programms mit Consolle (Konsole) (MODO
PROG. - PROGRAMMIERMODUS).

Schlielen Sie die beiden Halbkabinen, indem Sie die entsprechenden Tasten auf der
Bedienkonsole dricken (MODO MAN - MANUELL).

Stellen Sie den Wéhlschalter MODO (Betriebsart) auf PROD.

Stellen Sie den Wahlschalter AUTOM PROD auf PANEL.

Der automatische Zyklus uber Bedienkonsole funktioniert folgendermalien:

Der Bediener 1&dt das Werkstulck in den gewahlten Arbeitsbereich.
Der Bediener schlief3t die Halbkabinen.

Der Bediener driickt auf der Bedienkonsole AVVIO (Start).

Die Maschine flihrt das Programm aus.

Am Ende des Programms 6ffnet der Bediener die Halbkabinen.
Der Bediener entnimmt das Werkstlck aus dem Arbeitsbereich.

Entfernen / Wiedereinsetzen der Mittelwand

Gehen Sie zum Entfernen der Mittelwand folgendermalien vor:

bR

'—‘LOPO.\‘.C”.U"

Dricken Sie die Taste POWER OFF (Strom aus) auf der Bedienerkonsole.

Offnen Sie die vordere Zugangstiir zum Arbeitsbereich (vor der Mittelwand).

Nehmen Sie den Stecker X43, der sich links unten von der Mittelwand befindet, verkabelt ab.
Drehen Sie den Befestigungs-Drehknopf des Mikroschalters SQ1310 (Mikroschalter zur
Anzeige des Vorhandenseins der Mittelwand) heraus.

Entfernen Sie die Mittelwand.

Stecken Sie den Verbinder zum WiederverschlieRen X43 nicht verkabelt ein.

Schliel3en Sie die vordere Zugangstir zum Arbeitsbereich (vor der Mittelwand) wieder.

Waéhlen Sie an den Saulen Cabina Unificata (zusammengefligte Kabine) an.

Dricken Sie die Taste POWER ON (Strom an) auf der Bedienerkonsole.

O Stellen Sie eventuelle Fehlermeldungen zurtick.

Gehen Sie zum Wiedereinsetzen der Mittelwand folgendermalien vor:

gk wdPE

'—‘©9°.\‘.°’

Dricken Sie die Taste POWER OFF (Strom aus) auf der Bedienerkonsole.

Offnen Sie die vordere Zugangstiir zum Arbeitsbereich (vor der Mittelwand).

Nehmen Sie den Verbinder zum Wiederverschlielen X43 nicht verkabelt wieder ab.

Setzen Sie die Mittelwand wieder ein.

Bringen Sie den Befestigungs-Drehknopf des Mikroschalters SQ1310 (Mikroschalter zur
Anzeige des Vorhandenseins der Mittelwand) an und schrauben Sie ihn fest.

Setzen Sie den Stecker X43 verkabelt wieder ein.

Schliel3en Sie die vordere Zugangstir zum Arbeitsbereich (vor der Mittelwand) wieder.

Wibhlen Sie an den Sdulen Cabina Unificata (zusammengeflgte Kabine) ab.

Dricken Sie die Taste POWER ON (Strom an) auf der Bedienerkonsole.

0 Stellen Sie eventuelle Fehlermeldungen zurtick.
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PRODUKTIONSBETRIEB MIT FERNSTEUERUNG

ZUSAMMENGEFUGTE HALBKABINEN

Bedingungen fur den Zyklus mit zusammengeflgten Halbkabinen

1.

agrwD

Verknupfen Sie den Namen des auszuftihrenden Programms mit Col. A (Saule A) (MODO
PROG - PROGRAMMIERMODUS).

Stellen Sie den Wéhlschalter MODO (Betriebsart) auf PROD.

Stellen Sie den Wahlschalter AUTOM PROD auf REMOTO (Fernsteuerung).

Schlussel fur Cabina Unita (zusammengestellte Kabine) an der Sdule A in Position ON.
Schlussel fur Enable Colonnina (Sdule befahigen) an den beiden Sdulen in Position OFF.

M ACHTUNG !l
Wenn die Mittelwand nicht entfernt wurde, wird ein Fehler angezeigt.

Der Automatikzyklus lauft folgendermalien ab:

Der Bediener ladt das Werkstuck.

Der Bediener driickt die Taste PRENOTAZIONE CICLO (Zyklus-Anmeldung) auf einer der
beiden Saulen.

Die beiden Halbkabinen werden geschlossen.

Das Teileprogramm wird durchgefihrt.

Am Ende des Programms werden die beiden Halbkabinen gleichzeitig gedffnet.

Der Bediener entnimmt das Werkstlick.
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GETRENNTE HALBKABINEN

Wenn Sie die beiden Halbkabinen abwechselnd verwenden, missen die Teileprogramme zur
Bearbeitung folgende Anweisung als erste enthalten:
FUNCTION SPLITCAB

FUNCTION SPLITCAB (Funktion der getrennten Kabine) kontrolliert die aktuelle Stellung der
Achsen und steuert je nach aktuellem Teileprogramm das Offnen der Tiir der Mittelwand, den
Ubergang von einem Arbeitsbereich zum anderen und das SchlieRen der Tir an.

Bedingungen fur den Zyklus mit getrennten Halbkabinen

1. Verknilpfen Sie die Namen der auszufiihrenden Programme mit Col. A und Col. B (Séaule A
und Saule B) (MODO PROG - PROGRAMMIERMODUS).

Stellen Sie den Wéhlschalter MODO (Betriebsart) auf PROD.

Stellen Sie den Wahlschalter AUTOM PROD auf REMOTO (Fernsteuerung).

Schlussel fur Cabina Unita (zusammengestellte Kabine) an der Saule A in Position OFF.
Schlussel fur Enable Colonnina (Saule befahigen) an den beiden Séaulen in Position ON.

ok wn

M ACHTUNG !l
Die Achsen missen sich in dem Arbeitsbereich befinden, in dem der Zyklus begonnen werden
soll, sonst wird ein Fehler angezeigt.

Der Automatikzyklus lauft folgendermalien ab:

e Der Bediener ladt das Werkstiick.1 in einen der beiden Arbeitsbereiche.

e Der Bediener drickt die Start-Taste auf der entsprechenden Séule.

e Die entsprechende Halbkabine wird geschlossen.

e Das Teileprogramm des Werkstlicks 1 beginnt.

e Der Bediener ladt das Werkstiick 2 in den anderen Arbeitsbereich.

e Der Bediener drickt die Start-Taste auf der entsprechenden Séule.

e Die entsprechende Halbkabine wird geschlossen.

e Am Ende des Teileprogramm des Werkstiicks 1 wird die Ausfliihrung des Teileprogramms des
Werkstiicks 2 angesteuert.

e Die Tir der Mittelwand wird ge6ffnet.

e Es wird eine Bewegung angesteuert, um in den Bereich des Werkstuicks 2 zu fahren.

e Die Tur der Mittelwand wird geschlossen.

¢ Die Halbkabine des Werkstlicks 1 wird gedffnet.

e Der Bediener kann das Werkstlick.1 aus dem Arbeitsbereich 1 entnehmen.
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Mehrfache Verwendung nur einer Halbkabine (Bereich A oder Bereich B)

1.

agbrwn

o

=

Verknupfen Sie den Namen des auszufiihrenden Programms mit der Sdule, die Sie verwenden
mochten (MODO PROG - PROGRAMMIERMODUS).

Stellen Sie den Wahlschalter MODO (Betriebsart) auf PROD.

Stellen Sie den Wahlschalter AUTOM PROD auf REMOTO (Fernsteuerung).

Schlussel fur Cabina Unita (zusammengestellte Kabine) an der Saule A in Position OFF.
Schlussel fir Enable Colonnina (Saule beféhigen) an der Séule des Arbeitsbereichs, den Sie
verwenden mdchten, in Position ON.

Schlussel fur Enable Colonnina (Saule befdhigen) an der Saule des Arbeitsbereichs, der nicht
verwendet wird, in Position OFF.

INACHTUNG !

Wenn die Mittelwand entfernt wurde, wird ein Fehler angezeigt.

Die Achsen mussen sich in dem Bereich befinden, der verwendet werden soll, sonst wird
ein Fehler angezeigt.

Falls der Befehl zum Offnen der Innentiir gegeben wird, wird dieser nicht ausgefiihrt,
sondern es wird ein Fehler angezeigt.

Die Teileprogramme fiir die Bearbeitung kénnen die Anweisung FUNCTION SPLITCAB
enthalten oder auch nicht.

Der Betrieb im Automatikzyklus ist wie der, der bei der Funktionsweise mit zusammengeftgter
Kabine beschrieben ist.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

INHALTSVERZEICHNIS

1. Reinigung der Linse
2. Austausch der Linse
3. Reinigung des Spiegels von Achse A
4. Austausch des Spiegels von Achse A
5. Reinigung des Spiegels von Achse B

6. Austausch des Spiegels von Achse B

Code: R5-OPT_MOTDIR - V1.0/DE 1-2/2-
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Beim Kopf der RAPIDO — OPTIMO Maschinen handelt es sich um einen 2D/3D-Schneidkopf.

Normalerweise wird der Kopf an den RAPIDO - OPTIMO Maschinen zum zwei-
/dreidimensionalen Schnitt von Materialien mit geringer Stérke verwendet.

Dieser Schneidkopf besitzt folgende Merkmale:

Drehung von Achse A = 360° (stufenlos)

Drehung von Achse B =+135°

Brennweiten =5"-7.5"

kapazitiver Sensor = er halt den Abstand zwischen der Schneidspitze und der
Werkstlickoberfl&che konstant

SIPS = Safe Impact Protection System (Sicherheitskupplung)

Code: R5-OPT_MOTDIR - V1.0/DE 1-3/3-
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

1. REINIGUNG DER LINSE

Instrumente — Werkzeuge — Ersatzteile

e Sechskantschlissel fur Schrauben Nr. 2 und 3.
e Optikreinigungsset

Mitgelieferte Schliissel.

Die Maschinenachsen so positionieren, dass
man bequem am Kopf arbeiten kann.

Die Taste SERVOANTRIEBE AUS auf der
Bedienerkonsole (CNC) dricken, um die
Stromversorgung der Achsen auszuschalten.

Im Gas-Verteilschrank die Hahne "Luft
unter Linse" wund "Luft Uber Linse"
schlieRen.

Code: R5-OPT_MOTDIR - V1.0/DE
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Den Sensorschutz abnehmen.
4.
Das Sensorkabel abtrennen.
5.
Die Luftschlauche Uber der Linse und die
unter der Linse abnehmen.
6.

Code: R5-OPT_MOTDIR - V1.0/DE 1-5/5-

1- Pulizia lente_r5_opt_de.doc




VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

Die Sensorhalterung durch Ausdrehen der
4 M4 Schrauben mit dem
Sechskantschlissel Nr. 3 abnehmen.

Die Sensorhalterung abnehmen.

Die Sensorhalterung durch Ausdrehen der
4 M4 Schrauben mit dem
Sechskantschliissel Nr. 3 abnehmen.

Code: R5-OPT_MOTDIR - V1.0/DE
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Den oberen Teil der Sensorhalterung
entfernen.
10.
Die Linse reinigen.
Fur die Reinigung der Linse siehe:
Anlage A - Verfahren fur die Reinigung
der Optiken. Betriebs-, Programmier-
11 und Wartungshandbuch.
Den Zustand des O-Rings priifen und
diesen bei Verschleil erneuern.
12.

Code: R5-OPT_MOTDIR - V1.0/DE 1-717-
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

13.

Den O-Ring in den Sitz des Linsenhalters
einlegen.

14.

Den Linsenhalter in die Halterung des
Sensors einsetzen.

15.

Bei der Montage sicherstellen, dass der O-
Ring nicht aus dem Sitz rutscht und dass
die 4 Feststellschrauben auf die 4 ebenen
Flachen des Linsenhalters (wie in der
Abbildung dargestellt) ausgerichtet sind.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Mit den Zentrierschrauben die Linse
fixieren.

16.
Die Sensorhalterung wieder einsetzen.

17.
Die Sensorhalterung durch Eindrehen der 4
M4 Schrauben mit dem Sechskantschlssel
Nr. 3 befestigen.

18.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Die Luftschlauche Uber der Linse und
unter der Linse wieder anschlieRen.
19.
Den Sensor anschlieRen.
20.
Den Sensorschutz einsetzen.
21.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Im Gas-Verteilschrank die Héhne "Luft
unter Linse" und "Luft Uber Linse"
schlieRen.

Nun mussen die Linse zentriert, der
22. Brennpunkt eingestellt und der Sensor
kalibriert werden.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

2. AUSTAUSCH DER LINSE
Instrumente — Werkzeuge — Ersatzteile

e Sechskantschlissel fur Schrauben Nr. 2 und 3.
e Optikreinigungsset

Mitgelieferte Schliissel.
1.
Die Maschinenachsen so positionieren, dass
man bequem am Kopf arbeiten kann.
Die Taste SERVOANTRIEBE AUS auf der
Bedienerkonsole (CNC) drucken, um die
Stromversorgung der Achsen auszuschalten.
2.
Im Gas-Verteilschrank die Hahne "Luft unter
Linse" und "Luft Gber Linse™ schlielRen.
3.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Den Sensorschutz abnehmen.
4.
Das Sensorkabel abtrennen.
5.
Die Luftschlauche Uber der Linse und unter
der Linse abnehmen.
6.

Code: R5-OPT_MOTDIR - V1.0/DE 2-2/8-
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

Die Sensorhalterung durch Ausdrehen der 4
M4 Schrauben mit dem Sechskantschlissel
Nr. 3 abnehmen.

Die Sensorhalterung abnehmen.

Die Sensorhalterung durch Ausdrehen der 4
M4 Schrauben mit dem Sechskantschlussel
Nr. 3 abnehmen.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Den oberen Teil der Sensorhalterung
entfernen.

10.
Die Linse auswechseln.

11.
Den Zustand des O-Rings prifen und diesen
bei Verschleill erneuern.

12.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Den O-Ring in den Sitz des Linsenhalters
einlegen.

13.

Den Linsenhalter in die Halterung des
Sensors einsetzen.

14.

Bei der Montage sicherstellen, dass der O-
Ring nicht aus dem Sitz rutscht und dass die
4 Feststellschrauben auf die 4 ebenen
Flachen des Linsenhalters (wie in der
Abbildung dargestellt) ausgerichtet sind.

15.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Mit den Zentrierschrauben die Linse
fixieren.

16.
Die Sensorhalterung wieder einsetzen.

17.
Die Sensorhalterung durch Eindrehen der 4
M4 Schrauben mit dem Sechskantschlussel
Nr. 3 befestigen.

18.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Die Luftschlauche Uber der Linse und unter
der Linse wieder anschlieRRen.
19.
Den Sensor anschlieRen.
20.
Den Sensorschutz einsetzen.
21.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

22.

Im Gas-Verteilschrank die Hahne "Luft
unter Linse" wund "Luft dber Linse"
schlieRen.

Nun mussen die Linse zentriert, der
Brennpunkt eingestellt und der Sensor
kalibriert werden.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

3. REINIGUNG DES SPIEGELS VON ACHSE A

Instrumente — Werkzeuge — Ersatzteile

e Sechskantschlissel fur Schrauben Nr. 2,5.
e Optikreinigungsset

Die Maschinenachsen so positionieren, dass
man bequem am Kopf arbeiten kann.

Die Taste SERVOANTRIEBE AUS auf der
Bedienerkonsole (CNC) drucken, um die
Stromversorgung der Achsen auszuschalten.

Die Verschlussschraube des Spiegelhalters
mit dem Inbusschlissel Nr. 2,5 herausdrehen.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

Den Spiegelhalter abnehmen.

ACHTUNG

Den Spiegel seitlich abstutzen, damit er
nicht herunterfallen kann.

ACHTUNG

Die reflektierende Spiegeloberflache nicht
mit blofRen Fingern beriihren.

Den Spiegel reinigen. Fir die Reinigung des
Spiegels siehe: Anlage A - Verfahren flr
die Reinigung der Optiken. Betriebs-,
Programmier- und Wartungshandbuch.

Die Verschlussschraube des Spiegelhalters mit dem
Sechskantschliissel Nr. 2,5 eindrehen.

Die Stromversorgung der Achsen wieder
einschalten, indem man auf der
Bedienerkonsole (CNC) die Taste
SERVOANTRIEBE EIN drickt.

Die Prozedur Zentrieren der Linse
ausfihren.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

4. AUSTAUSCH DES SPIEGELS VON ACHSE A

Instrumente — Werkzeuge — Ersatzteile

e Sechskantschlissel fur Schrauben Nr. 2.5.

e Sechskantschlissel fur Schrauben Nr. 1.5.

e Spiegel Code Nr. 500.20.101.

e Optikreinigungsset.
Die Maschinenachsen so positionieren, dass man
bequem am Kopf arbeiten kann.
Die Taste SERVOANTRIEBE AUS auf der
Bedienerkonsole (CNC) dricken, um die
Stromversorgung der Achsen auszuschalten.

1.
Die Verschlussschraube des Spiegelhalters mit
dem Inbusschlissel Nr. 2,5 herausdrehen.

2.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE
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Den Spiegelhalter abnehmen.
ACHTUNG
3. Den Spiegel seitlich abstiitzen, damit er nicht
herunterfallen kann.
Die zwei 2 M3 Gewindestifte mit dem
Sechskantschlussel Nr. 1,5 losen und den
Spiegel herausziehen.
4,
Den neuen Spiegel in den Halter einsetzen
ACHTUNG
Die reflektierende Spiegeloberflache nicht mit
bloRen Fingern berthren.
5.
Den neuen Spiegel saubern.
Fur die Reinigung des Spiegels siehe: Anlage A
- Verfahren fur die Reinigung der Optiken.
Betriebs-, Programmier- und
Wartungshandbuch.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Die M3 Gewindestifte wieder mit dem
Sechskantschlissel 1,5 eindrehen.

6.
Die Verschlussschraube des Spiegelhalters mit
dem Sechskantschlissel Nr. 2,5 eindrehen.

7.
Die Stromversorgung der Achsen wieder

8 einschalten, indem man auf der

' Bedienerkonsole (CNC) die Taste

SERVOANTRIEBE EIN driickt.

0. Die Prozedur Zentrieren der Linse ausfihren.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

5. REINIGUNG DES SPIEGELS VON ACHSE B

Instrumente — Werkzeuge — Ersatzteile

e Sechskantschlissel Nr. 1,5 und Nr. 3 flir Schrauben.

e Maulschlissel Nr.10.

e Mitgeliefertes Werkzeug (siehe Abb. Nr. 5)

e Optikreinigungsset
Die Maschinenachsen so positionieren,
dass man bequem am Kopf arbeiten kann.
Die Taste SERVOANTRIEBE AUS auf
der Bedienerkonsole (CNC) driicken, um
die  Stromversorgung  der  Achsen
auszuschalten.

1.
Die Gegenmutter mit dem Maulschlussel
Nr. 10 losen.

2.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Das Werkzeug anschrauben, um den
Spiegelhalter herauszuziehen.

3.
Mit dem Sechskantschllissel Nr. 3 die
Feststellschraube  des  Spiegelhalters
ausdrehen, der mit dem Werkzeug
gesichert werden muss, damit er nicht
herabfallt.

4,
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5 - Pulizia specchio B__r5_opt_de.doc




VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

Den Spiegelhalter herausziehen und dabei
Reibungen vermeiden.

5.
ACHTUNG
Die reflektierende Spiegeloberflache
nicht mit blofRen Fingern beruhren.
Den Spiegel reinigen. Fir die Reinigung
6. des Spiegels siehe: Anlage A -

Verfahren fur die Reinigung der
Optiken. Betriebs-, Programmier- und
Wartungshandbuch.

Den festen Sitz der 2 Feststellschrauben
des Spiegels mit dem Sechskantschlissel
Nr. 1,5 prifen.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

Den Spiegelhalter wieder anbringen.

ACHTUNG

Den Spiegelhalter mit dem Werkzeug
sichern und beim Wiederanbringen des
Spiegelhalters Reibungen der
Spiegelflache vermeiden.

7.
Die Verschlussschrauben des
Spiegelhalters mit dem
Sechskantschlissel Nr. 3 eindrehen.

8.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

Das Werkzeug abschrauben.

10.

Die Gegenmutter mit dem Maulschlussel
Nr. 10 befestigen.

11.

Die Taste SERVOANTRIEBE EIN auf
der Bedienerkonsole (CNC) driicken, um
die  Stromversorgung der  Achsen
einzuschalten.

12.

Die Prozedur Zentrieren der Linse
ausfihren.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

6. AUSTAUSCH DES SPIEGELS VON ACHSE B

Instrumente — Werkzeuge — Ersatzteile

e Sechskantschlissel Nr. 1,5 und Nr. 3 flir Schrauben.

e Maulschlissel Nr.10.

e Mitgeliefertes Werkzeug (siehe Abb. Nr. 5)

e Spiegel Code Nr. 520.31.128.

e Optikreinigungsset
Die Maschinenachsen so positionieren,
dass man bequem am Kopf arbeiten kann.
Die Taste SERVOANTRIEBE AUS auf
der Bedienerkonsole (CNC) driicken, um
die  Stromversorgung  der  Achsen
auszuschalten.

1.
Die Gegenmutter mit dem Maulschlussel
Nr. 10 losen.

2.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO — OPTIMO PRIMA INDUSTRIE

Das Werkzeug anschrauben, um den
Spiegelhalter herauszuziehen.

3.
Mit dem Sechskantschllissel Nr. 3 die
Feststellschraube  des  Spiegelhalters
ausdrehen, der mit dem Werkzeug
gesichert werden muss, damit er nicht
herabfallt.

4,
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

Den Spiegelhalter herausziehen.
5.
Die Schrauben herausdrehen und die
Lasche des Mikroschalters fur das
Vorhandensein des Spiegels der Achse B
entfernen.
6.
Die 2 Befestigungsschrauben fir den
Spiegel mit dem Sechskantschliissel Nr.
1,5 herausdrehen und den Spiegel
7. herausnehmen.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

Den neuen Spiegel in den Spiegelhalter
einsetzen.

ACHTUNG

Die reflektierende Spiegeloberflache
nicht mit blof3en Fingern beruhren.

Den neuen Spiegel saubern.

Fur die Reinigung des Spiegels siehe:
Anlage A - Verfahren fur die
Reinigung der Optiken. Betriebs-,
Programmier- und
Wartungshandbuch.

Die 2 Befestigungsschrauben fur den
Spiegel mit dem Sechskantschliissel Nr.
1,5 wieder festschrauben.

10.

Die Lasche des Mikroschalters fiir das
Vorhandensein des Spiegels in der
richtigen Lage einsetzen und mit den
Schrauben befestigen.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

Den Spiegelhalter wieder anbringen.

ACHTUNG

Den Spiegelhalter mit dem Werkzeug
sichern und beim Wiederanbringen des
Spiegelhalters Reibungen der
Spiegelflache vermeiden.

11.
Die Verschlussschrauben des
Spiegelhalters mit dem
Sechskantschlissel Nr. 3 eindrehen.

12.
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VORGEHENSWEISEN FUR DEN SCHNEIDKOPF RAPIDO - OPTIMO

PRIMA INDUSTRIE

13.

Das Werkzeug abschrauben.

14.

Die Gegenmutter mit dem Maulschlussel
Nr. 10 befestigen.

15.

Die Taste SERVOANTRIEBE EIN auf
der Bedienerkonsole (CNC) driicken, um
die  Stromversorgung der  Achsen
einzuschalten.

16.

Die Prozedur Zentrieren der Linse
ausfihren.
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