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1 Bezpecnostni pokyny

Jednoucelovy stroj se smi pouZivat pouze v souladu s timto navodem a k ucelu jeho
konstrukéniho vyuziti

Stroj nesmi byt pouzivan bez ochrannych krytl a bezpecénostnich prvki! (ochranné zavory,
zamky, tlac¢itka nouzového vypnuti, kryty)

Opravy na stroji mlze provadét jen zaskoleny pracovnik s potfebnou kvalifikaci!

V automatickém reZzimu se nesmi provadét jakakoliv idrzba nebo opravy stroje!
MuZe dojit k nevratnym poskozenim na zdravi.

Zasahy do elektrického rozvodu stroje smi provadét pouze pracovnik s osvédcenim dle
vyhlasky ¢.50/78Sb. Minimalné §6!

Pfed zapocetim sefizovani nebo Udrzbarskych ukon( je nutno zajistit odpojeni pohonu od sité
a zajistit znemoznéni chodu stroje! (Toto je zajisténo pfi otevienych, nepfemosténych dverich)

> B> bbb PB
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2 Zakladni popis stroje

Jednoucelovy stroj — lisovani voditek a sedel. Zafizeni je vybaveno posuvnym stolem (polohovani
na jednotlivé pozice ventild), lisovaci jednotkou (zalisovani voditka, nebo sedla), ru¢nim skenerem
(kontrola DMC pfipravk( a hlav motoru).

Ridici systém stroje zajistuje

1. Kontrolu DMC.

2. Zalisovani dilce do hlavy motoru BMW.
3. Vyhodnoceni a uloZeni vysledkd.

Lisovaci
jednotka

Ruéni
scanner

Posuvny
stal
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3 Uvedeni do provozu

Po zapnuti hlavniho vypinace je pro zapnuti stroje zapotiebi zapnout fidici napéti

stiskem tlacitka ,,RIZENI ZAPNOUT“. Podminkou Uspésného zapnuti je uvolnéni tlacitka total-stop a
dokonéeni startu PLC Fidiciho systému. Ridici napéti je signalizovano bilou kontrolkou

na stejném tlacitku.

JestliZe sviti bila kontrolka ,,RIZENI ZAPNOUT", Ize pokraCovat uvedenim stroje do vychozi polohy.
Je mozno toho dosahnout prepnutim otocného prepinace SA908 do polohy AUTO, na panelu SIEMENS
zvolit F2 (vychozi poloha) a stiskem tlacitka SB905 ,, START”. Najetim do zakladni polohy se uvedou
jednotky do vychozi pozice.

Dosazeni vychozi polohy je signalizovano v levém hornim rohu panelu.

Pokud neni poloha dosaZena, stisknéte tlacitko SB906 ,STOP“ a postup zopakujte.

Podminky pro signalizaci vychozi pozice Ize zobrazit v obrazovce (SERVIS,VYCH.PODM)

Po dosazeni zakladni polohy Ize zapnout automaticky rezim, nebo kontrolni cyklus.

Volbou F1 — AUTOMAT PROVOZ, nebo F4 — KONTROL. CYKLUS a stiskem tlac¢itka SB905 ,, START".
Automaticky provoz je signalizovdn trvalym svitem kontrolky tlacitka ,,START” a v levém hornim rohu
panelu.

Cyklus lze zastavit tlacitkem SB906 ,, STOP“.

Kromé automatického cyklu je k dispozici téz rezim rucni, pomoci kterého lze ovladat funkce
stroje jednotlivé. Kolizni stavy jsou blokovany podminkami.

Pro volbu ru¢niho provozu je nutno prepnout prepina¢ SA908 do polohy RUCNE .

Potom lze pomoci dotykovych tlacitek v ru¢nich obrazovkach ovladat jednotlivé funkce. Uvolnéné
pohyby jsou signalizovany zvyraznénou Sipkou.
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4 Popis stanice

4.1 Ovladaci panel

SA900 — tlacitko Total-Stop
SB903 — tlacitko Fizeni zapnout
SB904 — tlacitko Fizeni vypnout
SB905 - tlacitko start

SB906 - tlacitko stop
SB907 - tlacitko porucha potvrzeni
SA908 - prepinac rezimu ruéné - automat
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4.2 Rezimy stroje

Ruéni rezim: Pouze v tomto rezimu lze stroj ovladat z nabidky ruc¢nich funkci. Pro uvolnéni
rucnich pohybu je zapotrebi pfepnout ovladac¢ do polohy ,, RUC*

Zakladni poloha: Najeti stroje do vychozi polohy. Tato poloha umozZni start automatiky.
Automaticky reZzim: Cyklus lisovani

Cyklus kontrolni: 1. Kontrola odmérovani drahy lisu. (ptipravek pro kontrolu drahy)
2. Kontrola snimace lisu (pfipravek pro kontrolu sily)
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4.3 Popis systému

CPU-CPU 1512SP-1 PN FW-V2.8

(PN/IE_1 plc_1 192.168.0.100)
Operatorsky panel - KTP900 Basic PN V15.1.0.0
(PN/IE_.1 hmi 1 192.168.0.101)

Pohon stolu - IndraDrive 02V02 GSDML V2.1
(PN/IE_L1 axis  192.168.0.102)

ClipX 0.25 ms, 6 slots

(PN/IE_1 clipx  192.168.0.103)

Lisovaci jednotka - SM-Profibus-DP

(DP-3)

Installierte Software X

© Siemens AG, 2008-2020

Installierte Software
= Totally Integrated Automation Portal
Version W15.1 Update 5
» Optionen
- STEP7 Professional
Version W15.1 Update &
» Optionen
~ WinCC Advanced
Version W15.1 Update 5

Weitere Informationen zu installierter Software

Nach Updates suchen

Weitere Informationen

Diese Software enthalt Microsoft Software. ~
Diese Software venwendet Komponenten der OPC Foundation. Homepage der OPC Foundation:
http:ifwww.opcfoundation.org. b
schliefen
=l
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6 Dotykovy panel

Operatorsky panel je typu KPT900 Basic PN. Cely stroj se prevazné ovlada prostrednictvim dotykového
panelu a ovladacich tlacitek.
Tlacitka na spodni listé dotykové obrazovky jsou identické s klavesy F1 — F8, Ize je téZ pouzZivat.

6.1 Uvodni obrazovka

Aktudlni
SIEMENS rezim stroje SIMATIC HMI

18:42:44
5 18:41:45 06.12.2020 Ochranne dvere
PRG: 13 1-4(v4) voditko IN BMW N20 BENZIN
DMC:2. pri ek:
~ priprav

Uvolnéni
stroje po
kontrole lisu

Nactené
DMC
ptipravkd

-
/L

Zobrazeni dle
typu hlavy a typu F1-F4 Nacteny DMC hlavy
dilce Volba rezimu BMW

Vychozi obrazovka informuje o aktudlné nastaveném programu. Dle parametru se zobrazi
vizualizace hlavy a typu dilce.
F1 - F4 se ur€uje rezim: F1 — automaticky cyklus
F2 — do zakladni polohy
F3 —ruéni rezim
F4 — cyklus kontroly lisu
F5 —F6 : data parametru typu
F7 : data stanice
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6.2 Pogram data

Program data jsou data, aktualné navoleného typu.

SIEMENS SIMATIC HMI

17:33:18

14:04:14 20.12.2020 Ochranne dvere otevreny

SIEMENS SIMATIC HMI

18:46:54

06.12.2020 Ochranne dvere otevreny
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6.3 Typova data

SIEMENS SIMATIC HMI

18:47:22

20 Ochranne dvere ot

PARAMETRY TYP TYP-DATA
o ' PREVZIT

Prevzeti
typovych dat

SIL. kN 0.000 HL WL 0.000
TYP TYP TYP.DATA
VOLBA - VOLBA + KOPI

= E B RS E

V této obrazovce navolime program pro pozadovany typ. (1 —200)

Prohlizet jednotlivé programy lze v jakémkoli reZimu stroje.

Programy se daji téZ kopirovat F4 — pfepne na obr. kopie.

Prevzeti zelenym tlacitkem je umoZnéno pouze ve stavu STOP.

Prevzetim se parametry programu zkopiruji do pracovni oblasti — Program data
Pro prfepnuti do editace je uréeno tlacitko F8. Je to umoZnéno po zadani
pfistupu : administrator

Uzivatel Heslo skupina
user 2020 UZivatel
admin Administrator
vyrobce Hkxk Administrator
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6.4 Typova data - kopirovani

SIEMENS SIMATIC HMI

18:49:08

020 Ochranne dvere otevreny

TYP-DATA
PREVZIT

3 Ex
= E B RS E

Kopiruje se sada parametru ze zdroje do cile
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6.5 Typova data - editace 1

SIEMENS SIMATIC HMI

18:50:57 ‘

18:41:45 06.12.2020 Ochranne dvere otevreny |

POTVRDIT

BMW N20 BENZIN

1-4 (v4) v voditko IN

1-3 (V3)

1-4 (V8L)
5-8 (V8P) SNIMAC DILCE NA LISHL. S111
1-6 (V6)

MAZANI LISU

270,000

0,000

B BB B E E

PROGRAM NAZEV : Libovolny nazev 20 znakd.

TYP HLAVY : Hlavni parametr urcujici pocet lisovacich pozic.
MAZANI LISU — specialni volba pro cyklus najeti lisu do polohy mazani.
OPERACE : Urcuje typ dilce, ktery se lisuje do hlavy.

1. rada—lisovani probiha blize k obsluze
2. rada - lisovani probiha déle od obsluhy

DMC HLAVA :WIT SNR inc. Al “R123456789 ABCDE__123456789__12_ A1234567890"
Cast DMC, ktera se po nacteni kontroluje. (podminka pro spusténi aut. cyklu)
V pripadé vyplnéni parametru mezerami, nebude DMC vyZadovan.

DMC PRIPRAVEK  :DMC zakladaciho ptipravku pro dany typ hlavy.

DMC LIS. HLAVY  :DMC lisovaciho trnu pro dany typ hlavy.
V pripadé vyplnéni parametru mezerami, nebude DMC vyZadovan.

PROGRAM LIS :Cislo lisovaciho programu volaného v PC lisu.
DRAHA :Varl = draha, Var2 = HL, Var3 = LL

proménné prenesené do lisovaci jednotky
SiLA :Var5 =sila, Var6 = HL, Var7 = LL

proménné prenesené do lisovaci jednotky

SNIMAC DILCE :S111 - S116 volba snimace pfitomnosti dilce na lisovacim trnu.
vypnuto - kontrola pfitomnosti dilce nebude vyZzadovana.
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6.6 Typova data - editace 2

SIEMENS SIMATIC HMI

18:51:26

) Ochranne dvere otevreny

POTVRDIT

Potvrzeni
zmeén

OFFSET VALCU :Rozte¢ mezi jednotlivymi valci. Aktudini pozice Pozice 1.1 vychozi
OFFSET VENTILU  :Rozte¢ mezi ventily ve valci. osy pro vypocet

Pro zaddni parametru lisovacich pozic je nutné vyplnit 3 hodnoty.

Offset valcl a offset ventilu se opiSe z vykresu dané hlavy.

Pozici 1.1 opiSeme z aktudlni pozice po napolohovani stolu pomoci ru¢niho reZinu na
1. Ventil 1. Valce.

Ostatni pozice systém dopocita.

Vsechny zmény je potreba po ukonceni editace potvrdit modrym tlac¢itkem.
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6.7 Napovéda pro editaci pozic

SIEMENS

06.12.2020 Ochranne dvere otevreny

SIMATIC HMI

\

OO\OOYOO\OO
00/'00/\00/\00

\.

J

Offset
ventildi

Offset valci

o pozice 1 ventil 1 (vychozi poloha pro vypocet)

18:49:42

| = I < - O |

VSP-KOVO s.r.o.
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6.8 Stanic¢ni data

SIEMENS SIMATIC HMI

18:52:06

18:41:45 06.12.2020 Ochranne dvere otevreny

POZICE STOLU - osa X

zakladaci pozice 1300,00 povoleni predvolby pozic  vypnuto

pozice kontrolniho cyklu 659,79

PARAMETRY KONTROLNIHO CYKLU

pocet cyklu - uvolneni 1000 DMC trn do lisu 200312-08-00-0005

kontrolni program - lis Prgdraha 101 Prg.sila 102

draha pmc  200312-08-00-0002 mm 268,000 HL 268,010 L 267,990

sila bpmMc  200312-08-00-0000 kN 20,000 HL 20,050 LL 19,950

PARAMETRY UDRZBY LISU - INTERVAL MAZANI I pocet cyklu 5000  varovani 1000

ry
=1 0 =1 = - = =1 =1 =

Data stanice jsou platna pro viechny typy hlav. Jedna se o ptizplsobeni stroje.
Pro zménu typovych dat je zapotiebi opravnéni (admin)

POZICE STOLU — osa X
zakladaci pozice: pozice stolu kde se upevni hlava do zakladaciho pfipravku.
Pozice vychozi.
Pozice kontrolniho cyklu: pozice stolu kde se zakladaji pripravky pro
kontrolu drdhy a sily lisu.
Povoleni pfedvolby pozic: zapnuto umozni obsluze vybrat pomoci tlacitek na dotykovém panelu
které pozice na hlavé se maji lisovat.
Je k tomu zapottebi pristupové opravnéni (user) nebo (admin)

PARAMETRY KONTROLNIHO CYKLU
Pocet cyklu — uvolnéni: Pocet hlav, které Ize zalisovat po provedené kontrole lisu (kontrolni cyklus —
kalibrace) hodnota 0 deaktivuje tuto funkci
Kontrolni program - lis: ¢islo programu volaného v PC — lisovaci jednotky (pro drahu 101, silu 102)
DMC: V parametrech DMC se uklada cislo pfipravku.
Draha: Parametry pro kontrolu drahy — dotek na pripravek je 268 mm.
Sila: Pozadovana sila (20kN) je posilana do lisu jako proménna Var5

PARAMETRY UDRZBY LISU — INTERVAL MAZANI
Pocet cyklu: Pocet cyklu zalisovani po provedeni namazani lisovaci hlavy ( stop cyklu)
hodnota 0 deaktivuje tuto funkci
Varovani: Pocet cyklu do stopu cyklu — pouze hlaska varovani
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6.9 Predvolba lisovacich pozic

SIEMENS

= 18:41:45 06.12.2020 Ochranne dver eny
PRG: 13 1-4(v4) voditko IN BMW N20 BENZIN
DMC: 1. pripravek: DMC: 2. pripravek:

: . L)
/(000 ©0
OON\OONOONOO

el 1)
1 I e T

Predvolba lisovacich pozic je aktivni pouze v zakladni poloze stroje a zapnutém automatickém

rezimu.
Ve stanicnich datech je tfeba mit také aktivovany parametr (Povoleni pFedvolby pozic)

Stroj bude lisovat voditka, nebo sedla pouze na aktivni pozice.
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6.10 Program pro namazani lisu

SIEMENS

18:41:45 06.12.2020 Ochranne dvere otevreny

AUTOM. VYCHOZI RUCNI KONTROL. PROGRAM TYPOV. STAN. SERVIS
PROVOZ POLOHA OVLADANI CYKLUS DATA DATA DATA

Mazani lisovaci jednotky je pfedvoleno v pr.200 — typovych dat.

V typovych datech je parametr (typ hlavy) pfepnuty na MAZANI LISU.

Stroj v tomto pfipadé aktivuje pouze lisovaci jednotku a zavola Cislo programu v PC lisu (103).
Startovacim tlacitkem se spusti program v lisu, ktery presune lis do polohy uréené k namazani
tukem dle mazaciho navodu.

Po ukonceni namazani se automaticky nastavi ¢ita¢ cyklu lisu na hodnotu stanovenou v
PARAMETRY UDRZBY LISU — INTERVAL MAZANI - Pocet cyklu
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6.11 Program pro namazani lisu

SIEMENS

B E EEE E E E

VSP-KOVO s.r.o.

SIMATIC HMI
12:14:47 |

TYP-DATA
PREVZIT
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6.12 Servis - diagnostika krokovych retézca

SIEMENS SIMATIC HMI

18:53:03
18:41:45 06.12.2020 Ochranne dvere otevreny

cyklus  krok § Z =z

OZéklad[I]lilE]EIEIIi][:l freset
tmaster [ 0 |00 00 freset
20aXx [ 0 |O00O0OO0OD0 freset

3lisdatal 0 |0 000 M [reset

dliscyk.] 0 000000 freset
5610 [ 0o |O000000 [reset
6scann. [ 0 |00 000 M |reset
Zkont. [ 0 |00 000 M freset

vy
B BB B E E

Servisni obrazovka slouZi k diagnostice funkce stroje. Jsou zde zobrazeny aktudlni stavy
krokovych fetézcll s popisem jednotlivych krokda.
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6.13 Servis - Vychozi podminky

SIEMENS SIMATIC HMI

18:53:22
06.12.2020 _Ochranne dver eny
O] /porucha [] Uvolneni stanice - kalibrace lisu
[] total-stop (K911) [] Uvolneni stanice - udrzba lisu (mazani)
[] ochranny kryt (K981)
[] svetelna zavora (K991)
[C] Pohon osa X A91

[] Lisovaci jednotka

[[] Komunikace PC - lis.jednotka
O] Scanner DMC

[ Vychozi poloha stolu X

A 2

B BB B E E

Pro start automatického cyklu je nutno mit vSechny vychozi podminky splnény.
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6.14 Servis - Systém

SIEMENS SIMATIC HMI

18:53:45

18:41:45 06.12.2020 Ochranne dver

06.12.2020 18:53:45 Datum a cas nastaveni

S;SSMATICPLC ‘ Verschiedene 1
grnojekthformaﬁon

Benutzerverwaltu
ng

znstmhfumauo

Ll
I e

Systémovd obrazovka umoznuje volbu stop systému panelu, kalibraci dotykové obrazovky
a definice uzivateld.

Po aktivaci hesla skupiny (Administrator) Ize editovat dalsi uzivatele.
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6.13 Ruc¢ni rezim

SIEMENS SIMATIC HMI

18:44:43

5 18:41:45 06.12.2020 Ochranne dvere otevreny

vych. poloha RUCNI OVLADANI prac. poloha

zamek krytu odemknout

OSA X mm  JOG-

OSAX  |[NAKLADANI START

POZICE 1.1
DEL POZICE 1.2 MC TEST
POZICE 2.1

RESET DMC + STATUS

PYE - ICENED
L T Y[ TR

Pro ruc¢ni ovladani je nutné prepnout SA908 do polohy (RUCNE)

Zamek krytu odemknout: ovladani zamku zadniho krytu.

OSA X JOG+-: pohyb osy pomalou rychlosti. (pfi drzeni Sipky déle jak 3s se rychlost zvysi)

OSA X START: rychly pohyb na pfedem zvolenou pozici (pozice odpovidaji navolenému typu)
Podminkou pro pohyb je horni poloha lisovaci jednotky!

DMC TEST: Tato funkce umozZnuje test rucni ¢tecky. Nacteny DMC je zobrazen na radku.

DMC DEL: Vymaze radek s nactenym DMC.

DMC + STATUS RESET: vymaze vSechny DMC, a status lisovani u vsech pozic.
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6.14 Ruc¢ni rezim

SIEMENS SIMATIC HMI

18:45:09
5 18:41:45 06.12.2020 Ochranne ren

vych. poloha RUCNI OVLADANI prac. poloha

test kontrolek

Test kontrolek rozblikd vSechny signalni kontrolky a majak.
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6.15 Automaticky cyklus

17:08:55

G: 13 14 (V4 voditkoIN  BMW N20 BENZIN POVOLEND
DMC: 1. pripravek: DMC: 2. pripravek:
; N\
1 2 3 4

Odpocet
cyklu po
provedené
kontrole
lisu

AUTOM.
PROVOZ

KONTROL.
CYKLUS

PROGRAM
DATA

TYPOV.
DATA

STAN.
DATA

‘ ‘ SERVIS

VYCHOZI
POLOHA

RUCNI
OVLADANI

Pro spusténi stroje v automatickém rezimu je zapotirebi dosdhnout zakladni polohy.

Do rezimu AUTO se prepne tlacitkem F1 a potvrdi tlac¢itkem START na ovladacim panelu.

V textovém radku v horni ¢asti obrazovky je obsluha vyzvana naskenovat pfipravky a

vyrobek (hlavu BMW).

Nesouhlasny DMC je zbarven Cervené, korektni zelené. Stav kontroly DMC je také signalizovan
OK, NOK kontrolkou.

Po korektnim vyhodnoceni vSech DMC umozni start cyklu - rozsviti se dotykové startovaci tlacitko.
Po odstartovani se stll presune na pozici 1.1 a obsluha je vyzvdna na namazani dilce pfipravenou
nadobkou. Po namazani se startuje lisovaci cyklus. Po dokonceni lisovani se stlil posune na

dalsi pozici a obsluha je opét vyzvana na namazani dilce. Proces nadale opakuje dokud

nejsou zpracovany vsechny prednastavené pozice.

Dojde-li k vyhodnoceni NOK vysledku lisovdni, stanice ukonci cyklus a vrati se do vychozi polohy.
Jestlize jsme nuceni cyklus prerusit, a nékteré pozice jsou jiz zalisované, systém je pfi ndslednym
opakovanim cyklu vynecha a bude pokracovat od nasledné nezpracované pozice.

Pokud bychom chtély zacit lisovat novou hlavu a zUstaly nastaveny vysledky na OK, NOK je tfeba
provést reset dat v ru¢nim ovladani.

Pti korektnim ukonceni cyklu dojde k resetu dat odebranim hlavy z ptipravku (pferusenim zavory).
Na panelu je také v zakladni poloze zobrazeno tladitko (DMC-reset), kterym je umoznéno
vymazani DMC hlavy (vyrobku) aby bylo umoZnéno opétovné nacteni.
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6.16 Kontrolni cyklus

SIEMENS SIMATIC HMI

18:45:45

18:41:45 06.12.2020 Ochranne dvere otevreny

Zvolte typ kontroly

Volba typu
kontroly
pocet cyklu - uvolneni n DMC trn do lisu
draha pDmMC mm 0,000 HL 268,010 L. 267,990
sila pDMC kN 0,000 HL L 19,950
| externi tenzometr- akt. hodnota  +0,000 kN |
Hodnota
drahy z lisu

Ll

B B BB B E =

Hodnota sily
z ext.snimace

Pro spusténi stroje v kontrolnim cyklu je zapotiebi dosahnout zakladni polohy. Aktualni
Kontrola lisu je sloZena ze dvou ¢asti : 1.kontrola drahy hodnota
2.kontrola sily z ext.snimace

Do rezimu KONTROLY se prepne tlacitkem F4 na Uvodni obrazovce a potvrdi tlac¢itkem START na
ovlddacim panelu. Rozsviti se dotykové tlacitko.

Po odstartovani se stlil presune do polohy pro zaloZeni ptipravkd.

Zvolime typ kontroly a potvrdime dotykovym tlacitkem.

Ridime se instrukcemi na panelu. Ruéni ¢te¢kou naéteme DMC pfipravk(, korektni DMC je
zobrazen zelenou barvou, nekorektni ¢ervenou.

Povoleni startu lisu je signalizovano blikanim startovaciho dotykového tlacitka.

Pfi kontrole drahy je do systému prenesena hodnota odmeéru lisu zaznamenana pri dotyku (Varl2)
ptipravku a nasledné vyhodnocena s limity. Zelené je zobrazen OK vysledek, ¢ervené NOK.

Pro kontrolu sily se vyuZiva externi tenzometr jehoz namérena hodnota je porovnana s limity sily.
Lis pfi tomto cyklu vyuZiva Var5 jako Zzadanou hodnotu.(stani¢ni data)

Pro uvolnéni stroje je zapotrebi dokonceni obou kontrol s OK vysledkem.

Kontroly Ize opakovat vicekrat. Po ukonéeni obou kontrol s OK vysledkem dojde k nastaveni
¢itace cyklu (CYKLU POVOLENO) na hodnotu, ktera je soucasti stani¢nich dat.

V pfipadé NOK kontroly je nutno provést kalibraci lisu (Kapitola 9).
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6.18 Vysledkova data

SIEMENS SIMATIC HMI

17:53:50

Pozlisovani 3 . 1

POZICE START. mm

POZICE KONC. mm

HL kN

SILA

LL

Z obrazovky (Program data) je moZno prepnout na obrazovku vysledku lisovacich procesa.
Na panelu jsou zobrazeny uloZené vysledky jednotlivych pozic lisovani posledni hlavy BMW. Vysledky
Mezi pozicemi lze pfepinat tlacitky (VOLBA+-). Po vyjmuti hlavy se stanice se vysledky mazZou.

. 7z
lisovani
'l Data zpracovat Udaj Grafika Piikaz Servis okno Pomoc 7 mmm
DEcE S ¢ Be EAQ =0 REMD|Y ¥ |(@E &l
A e UL o UL UL
e Miar.1 0 Miar2 0 Myar.3 0 Myard
= LL: 0 LL: 0 LL 0 LL:
3 Post: 0 Posz: 0 Pos3: 0 Posd:
4 o oo e Tovany
el o | [Var5: 0 Yarb 0 VarT: 0 Vars
War % 0 Va1l 0 Yarl: 0 Varl2
™| v vaaa 0 Varld 0 Va1 0 Vaidb
Komenta B Q@ sia 12927 Disha 98.72
,
n Vysledky
. e
2 lisovani
P
Z enll
:8
B o
20
3
é 10 20 ko 40 50 60 70 80 20 100
Pasicz[mm]
Start Posice: 0,00 [mm] Cil Posice: 0.00 [mm] 2
Min Pasice 0,00 [mm] Max Posice 0,00 [rara]
Minimalri sila 000 W] Marimalni sfla: 0,00 [M]
Potet: o.oo Doba béhu: 000 [ms]
isledky Chyba status: i @
Data
70 ~ | | I Prekiogena homi mez [~ Piekigena dolni mez -~
[ |Com: not active ! [Step:1 | [Nes: [MCM: =
\ | | [ e 4
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7 Hlasen

z

1

7.1 Poruchova a provozni hlaseni

Cislo Hlaeni PLC Pricina Odpomoc
Zvolte typ kontroly a potvrdte o Kontrolni cyklus - provozni
1 tlacitkem start #%DB110.DBX27.0 hlageni
Opakovat kontrolu ? -tlacitkem Kontrolni cyklus - provozni
2 %DB110.DBX27.1 e
start hlaseni
3 Tlacitkem start - cyklus %DB110.DBX27.2 provozni hlaseni
tfekazka mezi zavorou,
4 Prerusena svetelna zavora %DB110.DBX27.3 P N
porucha, chybné nastaveno
chranne dvere otevreny 6 . . ezpeclnostni zame
5 Och d %DB110.DBX27.4 B ¢ izd k
rovest kontrolu lisu -uvolneni ¢ita¢ cyklu po uvolnéni dosa
P k luli | i ¢itac cykl Inénidosahl 3 |
6 stanice %DB110.DBX27.5 min. 0 cyklu provést kontrolni cyklus
-do zakladni polohy 6 . . ontrolni cyklus -ukonéen najet do zakladni polohy
7 STOP -d kladni poloh %DB110.DBX27.6 k Ini cykl kon¢ jet do zakladni poloh
tidit po¥ad P
. . . neni oznacensnimacdilce S111 ser ,I poza ovanys'mmac na
8 Dilec na lisovacim trnu - kontrola %DB110.DBX27.7 5116 dle nastaveni dilec, nebo deaktivovat
kontrolu v typovych datech
arovani-udrzba lisu-namazani ¢ita¢ cyklu po uvolnéni dosa ontaktovat udrzbu,
Vi i-udrzbali i ¢itac cykl Inénidosahl k k drzbu, PR200
9 ) o %DB110.DBX26.0 Ny )
lisovaci jednotky (Pr200) nizké hodnoty. namazat lis
10 %DB110.DBX26.1
11 Provest namazani dilce (5121) %DB110.DBX26.2 provozni hlageni
Odlozit nadobku s olejem do drzaku e
12 (s121) %DB110.DBX26.3 provozni hlageni
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7.2 Poruchova a provozni hlaseni

Cislo

Hlaseni

PLC

Odpomoc

13

%DB110.DBX26.4

14

%DB110.DBX26.5

15

%DB110.DBX26.6

16

%DB110.DBX26.7

17

%DB110.DBX29.0

18

%DB110.DBX29.1

19

%DB110.DBX29.2

20

%DB110.DBX29.3

21

%DB110.DBX29.4

31

Porucha pretizeni lisu

%DB110.DBX28.6

Lis zaznamenal vyssi silu nez
ma vdaném kroku povolenou

upravit lisovaci program, nebo
odstranit pri¢inu (pfekazku)

32

Porucha pohon osaX-A91 ()

%DB110.DBX28.7

Pohon stolu hlasi chybovy kod.

Diagnostika pohon Rexroth

33

Neninavolen typ hlavy

%DB110.DBX31.0

Zkontrolovat korektnost
typovych dat
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7.3 Poruchova a provozni hlaseni

Cislo Hlaseni PLC Pficina Odpomoc
34 Varovani pohon osaX-A91 () %DB110.DBX31.1 | Pohon stolu hldsivarovny kod |Kontrola diagnostikou Rexroth
Neni zapnuto fidici napéti -
35 Total -Stop Rizeni zapnout %DB110.DBX31.2 | uvolnit total-stop tlacitko, na
panelu zapnout fizeni.
Chbné zadana typova, nebo
36 | Nekorektni (typova stanicni)data | %DB110.DBX31.3 . lyp
stani¢ni data
37 Nesouhlasi DMC pripravku 1 %DB110.DBX31.4
38 Nesouhlasi DMC pripravku 2 %DB110.DBX31.5
prip
39 Nesouhlasi DMC hlavy %DB110.DBX31.6
Pro rucni pohyby zavrit a zamknout 0 Pohyby v pracovni komore jsou
40 kryt -RUCN 4 %DB110.DBX31.7 blokovény otevienim krytu.
41 | Nacist DMC zakladaciho pripravku | %DB110.DBX30.0
prip
42 | Nacist DMClisovaciho pripravku | %DB110.DBX30.1
43 Nacist DMC vyrobku %DB110.DBX30.2
44 Odeberte vyrobek %DB110.DBX30.3
45 Cyklus -start lisu tlacitkem %DB110.DBX30.4
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7.4 Poruchova a provozni hlaseni

Cislo Hlaseni PLC Pficina Odpomoc
Nacist DMC pripravku - kontrola o
46 %DB110.DBX30.5 provozni hldgeni
drahy
47 |Nacist DMC pripravku - kontrola sily | %DB110.DBX30.6 provozni hlaseni

min. 0 cyklu

49 Porucha cteni DMC %DB110.DBX33.0 provozni hlageni

50 Total-Stop panel stisknut %DB110.DBX33.1 stisknuto tlacitko total-stop uvolnit tlacitko total stop
51 Total-Stop stroj stisknut %DB110.DBX33.2 stisknuto tlacitko total-stop uvolnit tlacitko total stop
52 Provest namazani lisu (Pr200) %DB110.DBX33.3 ¢itac cyklu po uvolnénidosahl | Zvolit program 200 a provést

namazanilisu (dle ndvodu)
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8. Serizeni osy X posuvného stolu

8.1 Poloha 100 mm

Pro kontrolu je
pfiloZen pfipravek
100 mm

Osa X je nastavena tak, Ze vzdalenost stolu od konce vedeni souhlasi s hodnotou odmérovani.
Ke stroji je doddan ptipravek, pomoci kterého lze osu zkontrolovat ptiloZzenim pti hodnoté 100 mm.
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8.2 Poloha 100 mm kontrola

- oo
A
U8
vych. poloha RUCNI OVLADANI prac. poloha
I zamek krytu odemknout

JOG+ OSA X mm JOG-

OSAX (100 mm | START

DEL DMC TEST
RESET DMC + STATUS rr Najeti na

pozici

RUCN RUCN RUCN kontroly

Po najeti osou X do kontrolni polohy je pfipravek v kontaktu se stolem.
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8.3 Poloha 100 mm nastaveni

Zadani

Prevzeti

Jestlize kontrola osy X neni OK, posuneme stlil pomoci ru¢niho ovladani JOG tak, aby
byl pfipravek v kontaktu s vedenim a stolem. Pak zadame polohu 100mm.
Druha moznost je, Ze odméfime zbytkovou drahu k pfipravku a zaddme soucet.

Pro nastaveni absolutni hodnoty odmérovani osy X pouZijte IndraWorks Ds 14V22 P1.
Pro pfevzeti poZzadované hodnoty vypnéte fidici napéti (SB904).
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9, Kalibrace lisu

9.1 Kalibrace sily

Program Paramelr - Stanice: 3

Hodnota Hodnota
zadana v externiho

lisu snimace

V PC "servisnim menu" pod parametry programu oteviete zalozku ,kalibrace". Zaznamenejte
poznamenané hodnoty a stisknéte tlacitko pro propocet. Propocitany faktor se s konecnou
platnosti uloZi pomoci tlacitka ,prevzit”.

Pokud je odchylka hodnot pfilis velika, prepocet nebude mozny a objevi se hlaseni.

V tomto pfipadé je tfeba srovnat hodnoty na zesilovac¢i pomoci potenciometr P2 — posunuti O,
a P1 zesileni. Pro presnou kalibraci potom opakujeme pfedchozi postup.
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9.2 Kalibrace sily - zesilovac

Servis - Stanice: 1

~Interface 24V
¥ Wistup REF.poje [~ Wstup ENDSCH.
[ Wistup 10 [ Wstup REF
™ Wistup NIO [~ Vstup START
¥ Vistup QUIT ¥ Wstup Freigabe
i- st B = st e ,
il = Wistip B2
~Interface 5V Digital
[~ WistupaD1 [~ Vstup EDD
[~ Vstup ED1

V zatizeném stavu lisu

“Analog
. srovname s hodnotou
s DI o<t
s ext. Snimace
Kanal 1 m Potenciometrem P1
SR 000
Analog Yistup 1
o V klidovém stavu lisu
Analog Vistup 2 nastavime hodnotu 0.
1] Potenciometrem P2
Rozliait »>

V PC "servisnim menu" v nabidce muizete pfezkuSovat jak digitalni vstupy a vystupy tak i analogové

vstupy.
Force Transducer
/’6 1 - Supply - (ye)
o 3 o\ 2-Supply+(br)
[2 & 4 3-notused
\0 6 ©/ 4-Bridge + (gr)
{ 5 5 - Bridge - (wt)
— 6 - not used
description of contact pins

Offset @ Gain
0 BA 604 V
o 1 - Supply OV (
- }2 - Supply 24V (gr)
[ 4 2 13 - not used
0 O /4 - Out 20mA (br)
1./5-0ut OmA (ye)
Qutput / Supply Voltage

Posunuti O\—|

Zesileni
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9.3 Kalibrace drahy

Posunuti
referenc¢niho
bodu lisu

Pfi odchylce namérené hodnoty drahy lze v servisnim menu zadat offset referen¢niho bodu lisu.
Po pfepsani offsetu je nutno lis opét zreferovat. Vypnout hl. vypinac stroje a po opétovném zapnuti
najet do vychozi polohy.
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10 Kontakty

VSP-KOVO s.r.o.

Kovo

8.0,

AUTOMATIZACE VYROBY

Ing. Slavomir Denk
GSM:
E-mail:

Adresa:
Tel.:

Fax:

Jifi Valik
GSM:
E-mail:

- feditel spole¢nosti
+420 724090095
s.denk@vsp-kovo.cz

Ke Karlovu 340
380 01 Dacice
+420 384 385 416
+420 384 385 400

- Servisni technik
+420 606777413
jiri.valik@maar.cz
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