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Rozpowszechnianie lub powielanie dokumentu w jakiejkolwiek formie oraz wszelkie wykorzys-
tywanie lub rozpowszechnianie jego freSci wymaga uprzedniej pisemnej zgody
SAMES KREMLIN.

Opisy i dane zawarte w odkumencie mogq ulec zmianie bez uprzedniego zawiadomienia.

© SAMES KREMLIN 2007

IMPORTANT : UWAGA: Firma SAMES KREMLIN SAS jest zarejestrowana jako podmiot szkole-
niowy w Ministerstwie Pracy.
Przez caly rok nasza firma prowadzi szkolenia umozliwiajgce zdobycie
niezbednej wiedzy i umiejetnosci w zakresie funkcjonowania i utrzymania
naszych urzqdzen.
Dostepny na zaméwienie katalog umoiliwia wybér programu szkolenia
poczgtkowego lub doskonalgcego w zaleznosci od potrzeb i wymogéw pro-
dukcyjnych. Szkolenia mogq by¢ prowadzone w zaktadzie produkcyjnym lub w
osrodku szkoleniowym w naszej siedzibie w Meylan.

Dziat szkolen:
Tel.: 33 (0)4 76 41 60 04
E-mail: formation-client@sames-kremlin.com

SAMES KREMLIN SAS sporzgdza instrukcje obstugi w jezyku francuskim i dokonuje ttumaczenia na jezyk angielski,
niemiecki, hiszpanhski, wtoski i portugalski, nie ponoszgc odpowiedzialnodci za ttumaczenie na inne jezyki.
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1. Menu gtdwne
Wersja RFV:

Wersja z robotem:

m=Li @

zapewnia dostep do funkcji i parametréw czyszczenia.

MNIE

1 Tryb czyszczenia:

2 Tryb automatyczny:
zapewnia dostep do funkcji automatycznej pracy urzgdzenia i do tabel malowania

nafryskowego.
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3 Tryb reczny:(niedostepny w wersji z robotem)
zapewnia dostep do funkcji recznej pracy urzgdzenia.

4 Wybédr jezyka:
umozliwia wybdr jezyka roboczego uzytkownika.

5 Usterkii bilans produkcyjny:
umozliwia wizualizacje i resetfowanie usterek urzqgdzenia oraz wizualizacje godzin pracy

urzgdzenia.

6 Tryb parametryzacii:
umozliwia konfiguracje programu aplikacyjnego w stosunku do urzgdzenia i jego otocze-
nia.

7 Sygnalizacja usterek:

’
« Usterki wystepujq: wskaznik w kolorze czerwonym :ﬂ-
¢ Koniecznos¢ kontroli: wskaznik w kolorze jasnopomarahczowym Sﬂ’.
¢ Brak usterek: wskaznik w kolorze zielonym ~ r '] ’

8 Tryb standw dziatania urzgdzenia:
¢ Urzgdzenie jest wytqczone i funkcje reczne i automatyczne sg
nieczynne (tryb Stop).

N
N

I ==1\\
W=
%J’

¢ Urzgdzenie dziata automatycznie za posrednictwem recznych polecen
uruchamianych przez uzytkownika (tfryb reczny).

&

¢ Urzgdzenie dziata automatycznie bez interwencji operatora
(tryb automatyczny).

P
b 4

* Urzgdzenie dziata automatycznie za poérednictwem poleceh czyszczenia
uruchamianych przez uzytkownika (fryb czyszczenia).

3w

9 Stan trybu parameftryzacii:
¢ Dostep do menu parametryzaciji jest chroniony hastem w celu
zabezpieczenia przed niepozgdang zmiang ustawien.

¢ Dostep do menu parametryzacji jest mozliwy. @
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10 Czyszczenie ekranu:
Przycisk umozliwia dezaktywacje funkcji ekranu dotykowego w czasie czyszczenia ekranu
w celu zabezpieczenia przed niepozgdanym dziataniem urzgdzenia.

Ekran moze by¢ czyszczony do momentu, gdy pasek przesunie sie do konca.
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2. Wybor jezyka

JANE W=

V% %

I:-z&

Dostepne jezyki:

NON—

: Powrdt do gtéwnego ekranu.
: Symbol oznaczajgcy zaktadke "jezyk”. Utatwia nawigacje miedzy zaktadkami.
: Wyswietlanie jezyka wybranego przez uzytkownika.
: Wybdr jezyka obstugi przez aktywacje przycisku.

|

I I Francuski IE Grecki
‘ r
S Lz Angielski Polski
2 [S
[ ]

ik Hiszpanski Czeski
[ ]

Portugalski Turecki
- Niemiecki Arabki
I I Wtoski Rosyijski
. Niderlandzki Chinski
[

Wegierski

[
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3. Menu Usterki

3.1. Usterka: wyswietlanie i resetowanie usterek

=] 2 »
Lista usterek

07/06/12 15:06 @ 155 - Défaut communication pulvérisateur 6
07/06/12 15:06 @@ 154 - Défaut communication pulvérisateur 5
07/06/12 15:06 @@ 153 - Défaut communication pulvérisateur 4
07/06/12 15:06 0 150 - Défaut communication pulvérisateur 1

Lista czynnosci kontroinych @

\II

=

1 : Powrdt do gtéwnego ekranu.

2 :Symbol oznaczajgcy zaktadke "Usterka”. Utatwia nawigacje miedzy zaktadkami.

3 : Przyciski ze strzatkami umozliwiajgce nawigacje w zaktadce.
Lewy przycisk jest nieaktywny (na szarym tle) poniewaz jest to pierwszy ekran zaktadki.
Prawy przycisk umozliwia dostep do ekranu "bilans produkcyjny™.

4 : Przycisk resetowania usterek .
Przycisk umozliwia resetowanie usterek, jezeli przyczyna wywotujgca usterke ustgpita.
Przycisk umozliwia rowniez resetowanie kontroli jezeli czas trwania kontroli jest nizszy od
zalecanego. (w przypadku resetowania licznika).

5 : Lista biezgcych usterek.
Usterka pojawia sie, gdy w systemie wystepuje nieprawidtowe dziatanie.
Zapoznac sie z listg mozliwych usterek w tabeli ponize;j.

6: Lista biezgcych kontfroli.
Kontrola pojawia sie, gdy czas dziatania elementu wymagajgcego konserwacii
przekracza warto$¢ okresSlong w systemie. Zapoznac sie z lista mozliwych czynnosci
kontrolnych w ponizszej tabeli.
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Lista mozliwych usterek

Diagnoza

100 / Usterka rozpylacza 1

123 / Usterka rozpylacza 24

Usterka blokujgca w module CRN lub TCR

-> Por. rodzaj usterki na wyswietlaczu modutu CRN
lub TCR,

(zapoznac sie z instrukcjg obstugi CRN lub TCR).
Uwaga:

Po znalezieniu przyczyny zresetowac usterke za
pomocg modutu MCR (w przypadku usterki nie
blokujgcej) lub wytgczy¢ modut z usterkg z zasilania
(w przypadku usterki blokujgcej).

150 / Usterka systemu komunikaciji z
rozpylaczem 1

173 / Usterka systemu komunikaciji z
rozpylaczem 24

Detekcja btedu komunikacji w czasie fransmisji
polecen miedzy MCR a modutem CRN lub TCR
-> Sprawdzi¢ okablowanie potgczenia szeregowego.
Sprawdzi¢ czy modut CRN lub TCR jest pod
napieciem
Sprawdzi¢ konfiguracje potgczenia szeregowego
modutdw CRN, TCR lub MCR.

2/ Usterka zewnetrzna

Informacja " usterka zewnetrzna " zostaje aktywo-
wanaw MCR.

-> Sprawdzi¢ czy sygnat pochodzqcy z szafy sterow-
niczej klienta jest prawidtowo okablowany

-> Sprawdzi¢ lub dostosowad parametr " inwersji
stanu usterki zewnetrznej" w MCR.

3/ Usterka przenosnika

Informacija " przenosnik pracuije " nie jest aktywo-
wanaw MCR w momencie wezwania do
zatwierdzenia przenosnika

-> Sprawdzi¢ czy sygnat pochodzqgcy z szafy sterow-
niczej klienta jest prawidtowo okablowany

-> Sprawdzi¢ lub dostosowac parametr "inwersji stanu
sygnatu przenoénika " w MCR.

4/ Usterka gérnej pozyciji
przenosnika

Brak gornej pozycji przenosnika w momencie wezwa-
nia do zatwierdzenia i aktywacji informacii
«przenosnik pracujey.

-> Sprawdzi¢ okablowanie kodera.
-> Sprawdzi¢ rozdzielczo$¢ kodera.

5/ Usterka: kabina nie jest gotowa
do pracy
(brak wentylaciji)

Brak informaciji " kabina nie jest gotfowa do pracy" w
MCR

-> Sprawdzi¢ czy sygnat pochodzqcy z szafy sterow-
niczej klienta jest prawidtowo okablowany

-> Sprawdzi¢ lub dostosowad parametr "inwersja
stanu kabina nie jest gotowa do pracy "w MCR

6/ Usterka: poziom proszek nizszy w
poziom minimum

Brak informaciji " poziom proszek przelozony w mini-
mum " w MCR

-> Sprawdzic czy sygnal pochodzacy z szafy sterow-
niczej klienta jest prawidlowo okablowany

-> Sprawdzic lub dostosowac parametr "inwersja
poziom proszek "w MCR
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Lista mozliwych usterek

Diagnoza

30/ Usterka zastoniecia komorki 1
31/ Usterka zastoniecia komorki 2
32/ Usterka zastoniecia komorki 3
33/ Usterka zastoniecia komorki 4
34/ Usterka zastoniecia komorki 5
35/ Usterka zastoniecia komorki 6

Usterka zwigzana z wysoko$ciowymi komérkami detekcyjnymi
Komérka jest zawsze zastonieta. Informacija nie jest
aktywana w MCR.

->Sprawdzi¢ okablowanie komorki w MCR.
-> Sprawdzi¢ wyréwnanie komorki.
-> Sprawdzi¢ zabrudzenia w obrebie komorki.

40/ Usterka zastoniecia komorki 11
41/ Usterka zastoniecia komorki 12
42/ Usterka zastoniecia komorki 13
43/ Usterka zastoniecia komorki 14

Usterka zwigzana z detekcyjnymi komorkami wzorni-
kowymi lewymi.

Komérka jest zawsze zastonieta. Informacija nie jest
aktywana w MCR..

-> Sprawdzi¢ okablowanie komorki w MCR.
-> Sprawdzi¢ wyréwnanie komorki.
-> Sprawdzi¢ zabrudzenia w obrebie komaorki.

45/ Usterka zastoniecia komorki 21
46/ Usterka zastoniecia komorki 22
47/ Usterka zastoniecia komorki 23
48/ Usterka zastoniecia komorki 24

Usterka zwigzana z detekcyjnymi komorkami wzorni-
kowymi lewymi.

Komérka jest zawsze zastonieta. Informacija nie jest
aktywana w MCR.

-> Sprawdzi¢ okablowanie komaorki w MCR.

-> Srawdzi¢ wyréwnanie komorki.

-> Sprawdzi¢ zabrudzenia w obrebie komarki.

10/ Usterka brak zasilania modutu 1
20/ Usterka brak zasilania modutu 2

Usterka blokujgca w module przektadni VCR.

-> Sprawdzi¢ czy modut przektadni jest pod
napieciem.

-> Sprawdzi¢ okablowanie, w szczegdlnosci bocznik
awaryjnego wytgczenia i czujnik termiczny silnika.

-> Sprawdzi¢ czy modut przektadni nie jest aktywo-
wany w module sterowania MCR w sytuaciji, gdy nie
jest okablowany.

11/ Usterka przektadni 0§ 1 modut 1
12/ Usterka przektadni 0§ 2 modut 1
21/ Usterka przektadni 0§ 1 modut 2
22/ Usterka przektadni 0§ 2 modut 2

Usterka blokujgca w module przektadni VCR.
Awaria jednej z przektadni.

-> Sprawdzi¢ rodzaj usterki na wyswietlaczu
przektadni (zapoznac sie z dokumentacjq
przektadni).

13/ Usterka regulaciji 0§ 1 modut 1
14/ Usterka regulaciji 0§ 2 modut 1
23/ Usterka regulacji 01 modut 2
24/ Usterka regulacji 0§ 2 modut 2

Rzeczywisty ruch osi nie odpowiada ruchowi
okres$lonemu w programie automatycznego
urzgdzenia.

-> Sprawdzi¢ okablowanie potencjometru.

-> Sprawdzi¢ czy modut przektadni nie jest aktywo-
wany w sytuacji, gdy nie jest okablowany.

15/ Usterka kalibrowania 0§ 1 modut 1
16/ Usterka kalibrowania 0§ 2 modut 1
25/ Usterka kalibrowania 0§ 1 modut 2
26/ Usterka kalibrowania o 2 modut 2

Wartoséci zadane w programie automatycznego
urzgdzenia nie sg spdjne. Procedura kalibrowania nie
zostata przeprowadzona prawidtowo.

-> Sprawdzi¢ okablowanie potencjometru.
-> Sprawdzi¢ czy wartosci odlegtosci sg prawidtowe
(min < maks.).
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Lista mozliwych czynnosci
kontrolnych

Diagnoza

125/ Kontrola zuzycia elektrody
rozpylacza 1

148/ Kontrola zuzycia elektrody
rozpylacza 24

Alarm nie blokuje

-> Czas dziatania rozpylacza przekroczyt wartose
progowq okre$long w parametrach MCR.
Przeprowadzi¢ czynnosci konserwacyjne rozpylacza i
zresetowac licznik godzin.

175/ Kontrola zuzycia przewodu
farby proszkowej rozpylacza 1

198/ Kontrola zuzycia przewodu
farby proszkowej rozpylacza 24

Alarm nie blokuje

-> Czas dziatania rozpylacza przekroczyt wartose
progowq okre$long w parametrach MCR.
Przeprowadzi¢ czynnosci konserwacyjne przewodu i
zresetowacd licznik godzin.

50/ Kontrola ruchu wysokosciowego
Robota 1

51/ Kontrola ruchu wzornikowego
Robota 1

52/ Kontrola ruchu wysokosciowego
Robota 2

53/ Konftrola ruchu wzornikowego
Robota 2

Alarm nie blokuje

-> Czas dziatania robota przekroczyt warto$é
progowq okreslong w parametrach MCR.
Przeprowadzi¢ czynnosci konserwacyjne robota i
zresetowad licznik godzin.

Zapoznac sie z dokumentacjq robota RFV.

55/ Dziata wymuszenie rozpylania

Alarm nie blokuje

-> przycisk wymuszenia rozpylaczy pozostat wcisniety
w frybie automatycznym.

Anulowa¢ wymuszenie na ekranie trybu automatycz-
nego.

56/ Dziata wymuszenie wyjscia

Alarm nie blokuje

-> wyjscie lub wyjécia urzgdzenia automatycznego
pozostaty wtgczone w trybie paramatryzaciji.
Anulowa¢ wymuszenie na ekranie trybu para-
meftryzacji.

57/ Dziata wymuszenie wejscia

Alarm nie blokuje

-> Wejscie lub wejscia urzgdzenia automatycznego
pozostaty wtqczone w frybie paramatryzacii.
Anulowaé wymuszenie na ekranie trybu para-
metryzacji.

Wersja z robotem: jesli modut CRN 457 lub TCR jest uszkodzony, sygnat autoryzaciji przenosnika

zostanie wytgczony.

Robot bedzie musiat zatrzymac swojq trajektorie.
Trajektoria i oprysk zostang ponownie uruchomione po przywréceniu sygnatu awarii do stanu

poczgtkowego.
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3.2. Usterki: Bilans produkcyjny
Ekran ten nie dotyczy wersji z robotem.

—_
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: Powrdt do gtéwnego ekranu.

: Symbol oznaczajgcy zaktadke "bilans produkcyjny”. Utatwia nawigacje miedzy
zaktadkami.

: Przyciski ze strzatkami umozliwiajgce nawigacje w zakladce.

Lewy przycisk umozliwia dostep do ekranu "Usterka”.

Prawy przycisk jest nieaktywny (na szarym tle) poniewaz jest to ostatni ekran zaktadki.

. Liczba godzin rozpylania proszkowego przez rozpylacze. Numer przypisany okienku
odpowiada numerowi rozpylacza. Inkrementacja licznika nastepuje z chwilg aktywagji
spustu rozpylacza.

: Liczba godzin dziatania osi pionowej robota 1.
Inkrementacja licznika nastepuje z chwilg rozpoczecia powrotu potencjometru

: Liczba godzin dziatania osi wzornikowej robota 1.

: Kierunek posuwu przenosnika w celu oznaczenia numeru robotéw i rozpylaczy w sto-
sunku do urzgdzenia.

: Liczba godzin dziatania osi wysoko$ciowej robota 2.

: Liczba godzin dziatania osi wzornika robota 2.
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4. Tryb reczny
Ekran ten nie dotyczy wersji z robotem.

| [

01
v 2

e

Wt (ot

1 :Selekcjarobota 1T w frybie recznym.
Ustawienie pokretta w pozycji 1 powoduje aktywacje trybu recznego.
Ustawienie uwzglednia wszystkie funkcje reczne w wybranym robocie.
W sytuacji, gdy tryb reczny, tryb automatyczny i tryb czyszczenia sg nieaktywne, system
zZnajduje sie automatycznie w trybie stop.

IMPORTANT : UWAGA: Tryb reczny nie moze zostaé¢ wigczony, gdy tryb automatyczny jest
aktywny.

2 :Selekcjarobota 2 w frybie recznym.
Por. punkt 1.

3 : Selekcja numeru tabeli malowania natryskowego, ktéra bedzie wykonywana w funkc-
jach recznych wykorzystujgcych tabele malowania natryskowego.
Przycisk ze strzatkg w dot umozliwia dekrementacje numeru tabeli malowania natrys-
kowego, a przycisk ze strzatkg w gbére umotzliwia inkrementacje tabeli.
Funkcje zwigzane z tabelami malowania natryskowego sq przypisane przyciskomnr8inr 12.

4 : Wyswietlanie wartosci powrotu potencjometru w cm osi wysoko$ciowej robota nr 1.
Pokazuje pozycje robota w stosunku do kalibrowania (por. § 7.3 strona 25) i przebieg
sygnatu powrotfu wysytanego przez potencjomeitr robota.

5 : Wyswietlanie wartosci powrotu potencjometru w cm osi wzornika robota nr 1.
Por, punkt 4.
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6 : Wyswietlanie wartosci powrotu potencjometru w cm osi wysokoéciowej robota nr 2.
Por, punkt 4.

7 : Wyswietlanie wartosci powrotu potencjometru w cm osi wysokosciowej robota nr 2.
Por. punkt 4.

8 : Aktywuje rozpylanie w trybie pdtautomatycznym biezgcej tabeli malowania natrys-
kowego (Nr 3) w wybranych robotach zgodnie z warto$ciami ustawieh zawartymi w
tabeli.

Aktywacja przycisku uruchamia rozpylanie.
Ponownie nacisng¢ przycisk, aby zakohczy< rozpylanie.

9 :Symbole przedstawiajgce ruchy robota.
Dwie strzatki pionowe przedstawiajg przeszukiwanie w osi wysokosci.
Dwie strzatki pziome przedstawiajg pozycjonowanie wzornikowe robota

10: Aktywuje ruch w osi wysokosci do dotu w wyselekcjonowanych robotach.
Umotzliwia reczne przesuwanie osi wysoko$ciowych wyselekcjonowanych robotéw do
dotu.
Przytrzymanie wcisnietego przycisku umotzliwia prace robota ze zmniejszong predkosciq.
Zwolni¢ przycisk, aby zakohczy¢ ruch.

11: Aktywuje ruch w osi wysokosci do géry w wyselekcjonowanych robotach.
Umotzliwia reczne przesuwanie osi wysoko$ciowych wyselekcjonowanych robotéw do
gory.
Przytrzymanie wcisnietego przycisku umozliwia prace robota ze zmniejszong predkosciq.
Zwolni¢ przycisk, aby zakohczyc.

12: Aktywuije ruchy w osi wysokosci i osi wzornika w trybie pdlautomatycznymbiezgcej tabeli
malowania natryskowego (Nr 3) w wyselekcjonowanych robotach zgodnie z warto$ciami
ustawien zawartymi w tabeli.

Przytrzymanie wcisnietego przycisku umotzliwia prace robota ze zmniejszong predkosciq..
Aby zakonczy¢, nalezy ponownie wcisng¢ przycisk.

13: Aktywuje ruch w osi wzornika w kierunku na zewngtrz kabiny w wyselekcjonowanych
robotach.
Umotzliwia reczne przesuwanie osi wzornika wyselekcjonowanych robotéw w kierunku na
zewnaqtrz kabiny.
Przytrzymanie wcisnietego przycisku umozliwia prace robota ze zmniejszong predkosciq..
Zwolni¢ przycisk, aby zakohczyc.

14: Aktywuje ruch w osi wzornika w kierunku wewnatrz kabiny w wyselekcjonowanych robo-
tach..
Umotzliwia reczne przesuwanie osi wzornika wyselekcjonowanych robotéw w kierunku na
zewnaqtrz kabiny.
Przytrzymanie wcisnietego przycisku umozliwia prace robota ze zmniejszong predkosciq..
Zwolni¢ przycisk, aby zakohczyc.
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5. Tryb czyszczenia
Wersja RFV:
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Wersja z robotem:
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1 : Selekcja trybu czyszczenia.
Ustawienie pokretta w pozycji 1 powoduje aktywacje trybu czyszczenia.
Obejmuje wszystkie funkcje czyszczenia dotyczgce wyselekcjonowanego robota.
Tryb czyszczenia moze by¢ aktywowany z frybu automatycznego lub recznego.
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IMPORTANT : UWAGA: Tryb czyszczenia moze zostaé uruchomiony jedynie pod warunkiem, ze
tryb automatyczny lub reczny jest aktywny. Na zakohczenie cyklu czyszczenia
tryb czyszczenia zostaje automatycznie wylgczony i przechodzi w tryb stop.

2 :Rozpoczecie cyklu czyszczenia wewnetrznego i zewnetrznego robotdéw.
Cykl czyszczenia wewnetrznego jest wykonywany w pierwszej kolejnosci, a po nim
nastepuje cykl czyszczenia zewnetrznego.
W celu wykonania innego cyklu nalezy odczekac do zakohczenia pierwszego cyklu.

Wykonanie cykli w czasie przedmuchiwania wewnetrznego i zewnetrznego:

- 1/ wykonanie cyklu przedmuchiwania wewnetrznego robotéw (wedtug zadanych
parametrow).

- 2/ wykonanie cyklu przedmuchiwania zewnetrznego robotéw (wedtug zadanych para-
metrow).

3 :Rozpoczecie cyklu czyszczenia wewnetrznego robotdéw.
Cykl czyszczenia wewnetrznego jest wykonywany w oparciu o parametry 9,10,111 12.
W celu wykonania innego cyklu nalezy odczekac do zakohczenia pierwszego cyklu.

Wykonanie cykli w czasie przedmuchiwania wewnetrznego:

- 1/ Roboty ustawiqjq sie w pozycji wzornikowej (wedtug zadanych parametréw).

- 2/ wykonanie cyklu przedmuchiwania wewnetrznego robota (wedtug zadanych para-
metrow).

4 : Rozpoczecie cyklu czyszczenia zewnetrznego robotdéw
Uruchamia cykl przedmuchiwania zewnetrznego rozpylaczy.
Wzornik wsuwa sie i wysuwa w czasie przedmuchiwania w sposdb zapewniajgcy czyszcze-
nie zewnetrznej powierzchnirozpylaczy.
Ruchy towarzyszqce przedmuchiwaniu poprawiajg dynamike czyszczenia.
Cykl czyszczenia zewnetrznego jest wykonywany w oparciu o parametry 5, 6, 7 i 8.
W celu wykonania innego cyklu nalezy odczekac do zakohczenia pierwszego cyklu.

Wykonanie cykli w czasie przedmuchiwania zewnetrznego:

- 1/ wykonanie ruchéw robotéw (wedtug zadanych parametréw).

- 2/ wykonanie cyklu przedmuchiwania zewnetrznego robota (wedtug zadanych para-
metrow).

IMPORTANT : UWAGA: skutecznosé czyszczenia zewnetrznego zalezy od odpowiedniej pozyciji
dysz przedmuchujgcych w potgczeniu z ruchami oscylacyjnymi wykonywanymi
jednoczesnie przez osie wysokosci i wzornika.

W przypadku uzywania tylko jednej osi (wysokosci lub wzornika), skutecznosé czyszcze-
nia zewnetrznego jest mniejsza. O§ wzornika jest niezbedna dla uruchomienia cyklu
przedmuchiwania zewnetrznego.

Parametry od 5 do 9 nie majg zastosowania do wersji z robotem.

5 : Warto§¢ minimalnego skoku ruchu w osi wysokosci w czasie cyklu czyszczenia
zewnetrznego.

6 : Warto$¢ maksymalnego skoku ruchu w osi wysokosci w czasie cyklu czyszczenia
zewnetrznego.
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7 . Liczba cykli na minute dla ruchu w osi wysoko$ci w czasie cyklu czyszczenia
zewnetrznego.

8 : Warto$¢ predkosci ruchu w osi wzornika w czasie cyklu czyszczenia zewnetrznego.

9 : Warto$¢ pozycji zadanej dla ruchu w osi wzornika w czasie cyklu czyszczenia
wewnetrznego.
Aby unikng¢ zanieczyszczenia elementdw do malowania w czasie cyklu ptukania
wewnetrznego, 0§ wzornika musi by¢ wystarczajgco cofnieta.

10: Liczba cykli powietrznych w fazie czyszczenia wewnetrznego.

11: Czas frwania zatrzymania doptywu powietrza miedzy dwoma fazami powietrznymi w
czasie cyklu czyszczenia wewnetrznego.

12: Czas trwania obecnosci powietrza miedzy 2 fazami zatrzymania doptywu powietrza w
czasie cyklu czyszczenia wewnetrznego.
Gdy obecnos¢ powietrza jest aktywowana, wyjscie cyfrowe modutu MCR jest rowniez
aktywne pozwalajgc sterowacd elektrozaworem zewnetrznym umozliwiajgcym rozprowa-
dzanie powietrza do dysz przedmuchiwania zewnetfrznego.
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6. Tryb automatyczny

6.1. Tryb automatyczny: Funkcje ogodine

6.1.1. Wersja RFV

—
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: Umodliwia uruchomienie frybu automatycznego w urzgdzeniv.
Wykonuje ruchy i parametry rozpylania zadane w wybranej tabeli malowania natrys-
kowego.

@ Uruchomienie trybu automatycznego

(v-'v Zakonczenie trybu automatycznego

: Wymuszenie rozpylania tylko w rozpylaczach wybranych w tabeli.
Po uruchomieniu wymuszenia wskaznik alarmowy pojawia sie na ekranie usterek.

: Ogdlne dopasowanie parametréw aplikacyjnych (por. § 6.4 strona23).
Jezeli chociaz jeden wspdtczynnik zostanie skorygowany (réznica 100%) przycisk miga.

: Wybdér numeru tabeli malowania natryskowego, ktéry ma zostac przypisany w czasie
detekcji elementu do malowania.

Przycisk ze strzatkg w dét umozliwia dekrementacje numeru tabeli malowania natrys-
kowego, a przycisk ze strzatkg w gdére umozliwia inkrementacje tabeli.

: Kopia tabeli do malowania natryskowego (por. § 6.3 strona22).

: Dostep do tabeli malowania natryskowego (por. § 6.2 strona21).

: Wyswietlanie biezgcego numeru tabeli do malowania natryskowego dla robota nr 1.
: Wyswietlanie biezgcego numeru tabeli do malowania natryskowego dla robota nr 1.

- Wyswletlanie rzeczywistej lub wewnetrznej predkosci przenosnika.
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Predko$¢ przenos$nika moze

zostac

skorygowana za pomocq wspdtczynnika

korygujgcego predkos¢ przenosnika (por. § 6.4 strona 18).

6.1.2. Wersja zrobotem
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1 : Umozliwia wprowadzanie kodu na ekranie lub akwizycje kodu z wneki robota lub szafy

liniowe].

2 : Opryskiwanie wymuszone tylko na wybranych opryskiwaczach stotowych.Jesli wymusze-
nie jest aktywowane, w widoku btedu wyswietlany jest alarm.

3 : Ogdlne dopasowanie parametréow aplikacyjnych (por. § 6.4 strona23).
Jezeli chociaz jeden wspdtczynnik zostanie skorygowany (réznica 100%) przycisk miga.

4 : Aktualna tabela dla kazdego opryskiwacza opryskiwacza.

5 : Kopia tabeli do malowania natryskowego (por. § 6.3 strona2?2).

6 : Dostep do tabeli malowania natryskowego (por. § 6.2 strona21).
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1 : Podkredlenie: trwa przyjmowanie wnioskow.
2 : Otrzymywane informacje.
3 : Rozpatrywany wniosek o oprysk.

Sze$cdziesigt stotdw natryskowych jest dystrybuowanych dla projektoréw Mach-Jet lub Inobell.
e Od 1do 15: Opryskiwacz 1
e 16 do 30 : Opryskiwacz 2
e 31 do 45 : Opryskiwacz 3
e 46 do 60 : Opryskiwacz 4.

Informacje bedq dostarczane za pomocq stykdw beznapieciowych sterowanych przez ste-
rownik PLC online.

Kod zostanie zachowany réwnoczesnie z nowymi informacjami o kodzie.

Kod i nowe informacje o kodzie bedg podawane przez 2 sekundy.

Po pierwszych kilku sekundach, potrzebnych do odczytania i przetworzenia informaciji, wszyst-
kie sygnaty zostang anulowane.

Kod (masa binarna)

||
=]

1
2
4
8

16
32

zatwierdzanie nowych
kodow o3k 1 FEiE3 |

1 Kod uzywania tabeli 2, ustawienia projektora 1.
2 Kod uzywania tabeli 12, ustawienia projektora 1.

3 Kod uzywania tabeli 24, ustawienia projektora 2.
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Projektory bedqg sterowane poprzez zamkniecie styku beznapieciowego sterowanego przez
sterownik PLC.
Kazdy projektor bedzie miat wtasne wtgczanie/wytgczanie.

1 drugi etap
Kod (masa binarna) 1 | |
2 =
a .
8 .
16 | |
32 | |
zatwierdzanie nowych
kodow | D | | |

whniosek o oprysk 1 ‘

6.2. Tabele malowania natryskowego: Dostep

N ([

v

1 : Wybdr numeru tabeli malowania natryskowego, ktéra ma zostaé wyswietlona.

2 : Dostep do tabeli malowania natryskowego (por. § 6.5 strona 19).
Fabrycznie wyswietlany jest numer tabeli malowania natryskowego, ktéry zostat wprowa-
dzony jako ostatni.
Wystepuje maksymalnie 64 tabel.
Dostep do tabel malowania natryskowego i ich zmiany sg mozliwe w czasie pracy (on
line).
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6.3. Tabele malowania natryskowego: kopia
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1 : Wybdr numeru tabeli malowania natryskowego, ktéra ma zostac skopiowana (tabela

wyjsciowal).

2 : Numer skopiowanej tabeli malowania natryskowego (tabela docelowa).

3 : Kopia tabeli malowania natryskowego.

Kopiowanie tabeli malowania nafryskowego jest wykonywane w czasie pracy (on line).
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6.4. Tablele malowania natryskowego: wspétczynniki korygujace

| [\
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0%

—_

: Korekta wartoéci procentowej predkosci przenosnika w zakresie od 0 do 200% wartosci zadanych.

2 : Korekta wartosci procentowej predkosci robotéw w zakresie od 0 do 200% wartosci zadanych w tabeli.

3 : Korekta wartoéci procentowej wydatku farby proszkowej w zakresie od 0 do 200% wartosci zadanych w tabeli.

4 : Korekta wartosci procentowej rozciehczenia farby proszkowej w zakresie od 0 do 200%

wartos$ci zadanych w tabeli.

5 : Korekta wartosci procentowej wysokiego napecia w zakresie od 0 do 200% wartoéci zadanych w tabeli.

6 : Korekta wartosci procentowej natezenia w zakresie od 0 do 200% wartoéci zadanych w tabeli.

7 : Korekta wartosci procentowe]j powietrza ptaszcza w zakresie od 0 do 200% wartosci

zadanych w tabeli (tylko modut TCR).

8 : Zatwierdzenie i zastosowanie do procesu wartosci procentowych wspdtczynnikdw korygujacych.

9 : Nacisniecie wartosci 100% powoduje powrdt wszystkich ustawieh do wartosci 100%.

Dostep do wspdtczynnikdw iich zmian w czasie pracy (on line)

Wartosc procentowa wyswietlona w kursorze jest aktualizowana w czasie rzeczywistymw czasie ruchu kursora.

Korekta wspdtczynnika moze byé przeprowadzana za pomocg kursora lub przyciskdw —i +.

IMPORTANT : UWAGA: wartosci rzeczywiste odpowiadajg wartosciom zadanym pomnozonym przez wartosé
wspolczynnika korygujgcego. W przypadku zmiany wartosci zadanej w tabeli malowania natryskowego

wartosé rzeczywista moze sie rozni¢ w zaleznosci od zastosowanego wspotczynnika korygujgcego.
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6.5. Tablele malowania natryskowego: parametry ruchu
Ekran ten nie dotyczy wersji z robotem.

b~ EF =
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1 : Maksymalna warto$¢ ruchu w osi wysokosci dla robota nr 1 lub 2.
2 : Minimalna warto$¢ ruchu w osi wysokosci dla robota nr 1 lub 2.

3 : Predkos¢ ruchu w osi wysokosci wyrazona w ilosci cykli na minute dla robota nr 1 lub 2.
O§ wysokosci dziata wytgcznie w ruchu przeszukujgcym.
Obowigzuje bezwzglednie warto$¢ dolna i warto$¢ gérna, przy czym wartos¢ dolna musi
by¢ nizsza od wartosci gérne;.
Warto$¢ w cm jest okreSlona pomiedzy podtozem i belkg wézka (por. §7.3 strona 25 kalibrowanie osi).
Warto$ci zadane muszqg by¢ zawarte w wartosciach okreslonych w czasie kalibrowania osi.

Uwaga: granice systemu sq okreslone przez czasy przyspieszenia i zwolnienia ruchu (0.3s) oraz
czas inwersji ruchu (0.3s), w zaleznosci od wybranej predkosci. Zbyt mate zakresy ruchu
przeszukujgcego bedq nieprawidtowo interpretowane przez system. Czasy przyspiesze-
nia i zwolnienie ruchu (0.3s) przyczyniajq sie do obnizenia rzeczywistej predkosci robota
w stosunku do predkosci zadanej.

Predkos$¢ oscylacyjna jest w zawarta w przedziale od 5 m/mn do 25 m/mn dla robota w
wersji proszkowe;.
Obliczenie liczby cykli = predkos¢ (25m/mn) / 2 x skok (m)

Przyktad:
Skok 2m przy predkosci 25 m /mn => 25/ 4 = 6.25 1j. 6 cykii.
Skok 0.3 m przy predko$ci 25 m/mn => 25/ 0.6 = 41.66 1j. 42 cykle

Minimalna warto$¢ cykli wynosi 1, a warto§¢ maksymalna 99.
Warto§¢ maksymalna cykli jest automatycznie zwiekszana wedtug maksymalnej
predkosci (25 m/mn) za pomocg oprogramowania.
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4 : Warto$¢ zadana pozycjonowania osi wzornika.

0§ wzornika dziata wytgcznie w funkcji pozycjonowania.

Warto$¢ w cm jest okreslana pomiedzy kohcwokq rozpylacza i srodkiem przenosénika.

Wartosci zadane powinny by¢ zawarte w warto$ciach okrelonych podczas kalibrowania osi.
Warto$¢ zadana pozycjonowania okreslona w tabeli jest aktywna jedynie pod warun-
kiem, ze funkcja rozpoznania elemenfu wzorcowego lewego lub prawego nie jest
aktywna. (warto$ci P02 i PO3 wynoszgce 0 w menu parametrow)

5 : Poczgtkowa szeroko$¢ malowanego elementu.

6 : Wyjsciowa szeroko$¢ malowanego elementu.

Maksymalna szeroko$¢ poczgtkowa i wyjsciowa malowanego elementu wynosi 200 cm.
Szeroko$¢ malowanego elementu jest niezbedna dla konfroli elementéw w stosunku do

POSUWU przenosnika.

W czasie kontroli modut steruje przerwy miedzy elementami. Maksymalna diugose
Sledzenia elementu od momentu detekcji wynosi 25m.

Mozliwe sytuacje w zaleznosci od rodzaju detekciji:
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6.6. Tabele malowania natryskowego: parametry aplikacyjne
Wersja RFV:
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Wersja z robotem:
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1 : Numer rozpylacza.

2 : Wartos¢ zadana wydatku materiatu.

Wyswietla wprowadzenie do pamieci wartosci zadanej w tabeli malowania natrys-

kowego.
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3 : Warto$¢ zadana rozciehczania.
Wyswietla wprowadzenie do pamieci
kowego.

4 : Warto$¢ zadana wysokiego napiecia.
Wyswietla wprowadzenie do pamieci
kowego.

5 : Warto$¢ zadana natezenia.
Wyswietla wprowadzenie do pamieci
kowego.

6 : Wartoé¢ zadana powietrza ptaszcza.
Wyswietla wprowadzenie do pamieci
kowego.

7 :Warto$¢ zadana obrotéw turbiny.
Wyswietla wprowadzenie do pamieci
kowego.

8 : Selekcja nafryskiwania (zielony = natryskiwanie / czerwony = brak natryskiwania).

9 : Selekcja wszystkich rozpylaczy.

wartosci

wartosci

wartosci

wartosci

wartosci

10: Anulowanie selekcji wszystkich rozpylaczy.

zadanej

zadanej

zadanej

zadanej

zadanej

W

W

W

W

W

tabeli

tabeli

tabeli

tabeli

tabeli

malowania

malowania

malowania

malowania

malowania

11: Kopia wartosci zadanych rozpylaczy z lewej strony (1-12) do prawej (13-24).

natrys-

natrys-

natrys-

natrys-

natrys-
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6.6.1. Wprowadzanie warto$ci zadanych

m
DEB 15 0 N° 5
7 8 9 DEB (0/31) Pts 15
” s p DIL (0/7) Pts 2
HT (0/75) KV 52
1 2 3
| (1/99) pA 48
e - AJ (0/100) % 0 [6]
Clear oK ROT (1/3) Pts 2
X [o] |3 vl

CRN TCR
1 : Numer wybranego rozpylacza - -
2 : Warto$¢ zadana wydatku DEB w punktach 0-31 0-31
3 : Warto$¢ zadana rozcienczenia DIL w punktach 0-7 0-7
4 : Warto$¢ zadana wysokiego napiecia HT w KW 0-95 0-75
5 : Warto$¢ zadana natezenia | w mikroamperach 0-110 0-100
6 : Warto$¢ zadana powietrza ptaszcza % (tylko modut TCR) - 0-100
7 :Warto$¢ zadana obrotdw turbiny ROT w punktach (tylko modut TCR) 1-3

Istniejg 3 predkosci ustawione fabrycznie w tys. obr / min w module TCR
1 (V-)=6.5Kir/ mn 2(V)=7.5Ktr/mn 3 (V+)=8.5Kir/ mn

8 : Zapisanie wartos$ci zadanych i powrdt do biezgcej tabeli malowania natryskowego.

9 : Kopiowanie warto$ci zadanych wybranego rozpylacza na rozpylacze 1 do 12 lub 13-24
w zaleznosci od lewego lub prawnego robota.

10: Anulowanie warto$ci zadanych i powrdt do biezgcej tabeli malowania natryskowego.

11: Wyswietlanie wartosci zadanej zapamietanej w tabeli malowania natryskowego w
momencie jej otwarcia.

12: Wyswietlanie wartosci zadanej wprowadzonej do tabeli malowania natryskowego.
Wiecej informacji na temat wartosci zadanych i ich stosowania mozna znalezé w instrukcjach
technicznych modutéw CRN457 i TCR.
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7. Parametrowania procesu

7.1. Parametrowanie 1: Dostep do parametrow

Dostep do parametrdw jest mozliwy za pomocqg hasta sktadajgcego sie z trzech cyfr. Po wyjsciu
z ekrandw parametrowania blokada nastepuje automatycznie z  kilkuminutowym
opdznieniem.

ﬁ.—

»

‘ o€ o o ok

¢ 1: Hasto moze zawierac¢ do 3 cyfr (0 do 999).
Liczba cyfr w haile jest wskazana przez liczbe gwiazdek. Hasto jest ustawione fabrycznie

jako "111", i nastepnie moze zosta¢ zmienione w menu parametréw procesu (por. § 7.8
str. 33)

Wprowadzic haslo za pomoca klawiszy i nastepnie wcisnac "Enter” w celu zatwierdzenia.
W przypadku blednego wprowadzenia, wcisnac klawisz "DEL" i powtdrzyc czynnosc.

e 2: Po wprowadzeniu wtasciwego hasta ktédka otwiera sie. @

¢ 3: Po wprowadzeniu wtasciwego hasta strzatka zostaje odblokowana i umozliwia dostep
do ekrandw parametrowania.
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7.2. Parametrowania 2: Konfiguracja Robota
Ekran ten nie dotyczy wersji z robotem.

¥e al»
lo lo .
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Dostep jest mozliwy po wprowadzeniu prawidtowego hasta na gtéwnym ekranie.

1 : Konfiguracja osi robotow.
Do wyboru
Brak robota
Robot 1: wysokos$c¢
Robot 1 wysokos¢ i Robot 2 wysokose
Robot 1 wysokos$¢ i Robot 1 wzornik
Robot 1 wysoko$c¢ i Robot 1 wzornik i Robot 2 wysokos¢ (wymaga 2 modutdw przektadni)
Robot 1 wysokos¢ i Robot 1 wzornik i Robot 2 wysoko$¢ i Robot 2 wzornik (wymaga 2
modutdw przektadni).
Pod przyciskiem wyboru osi robota jest wskazane jego przyporzgdkowanie w zakresie
modutdw VCR.
Jezeliwybdr wykracza poza mozliwy zakres, wszystkie osie zostajg wybrane do konfiguracii.

2 : Detekcja obecnosci elementu do malowania za pomocg czujnika gondolowego lub
komorki fotoelektrycznej lub bariery rozpoznania wysokosci (kombrka 1)
Bez detekcji, z chwilg uruchomienia systemu w frybie automatycznym, spusty rozpylaczy
zostajg uruchomione potgczeniem szeregowym i nastepuje rozpylanie ciggte.
1 detekcjq rozpylanie jest opdznione czasowo w stosunku do pierwszego lub ostatniego elementu
do malowania w zaleznosci od poczgtkowych odlegtosci i wartosci szerokosci elementéw.
Opdinienie czasowe zalezy od predkosci przenosnika i odlegtosci miedzy robotamii czu-
jnikiem detekcyjnym

3 : Wybdr rodzaju jednostki.
Jednostka w systemie metrycznym lub angielskim.
Po kliknieciu przycisku tekst zmienia sie na wszystkich ekranach. Warto$ci zostajg automa-
tyczne przeliczone, a wartosci minimalne / maksymalne zostajg zmienione na wszystkich
ekranach.
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7.3. Parametrowanie 3: Kalibrowanie osi
Ekran ten nie dotyczy wersji z robotem.
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1 :Rozpoczecie automatycznego kalibrowania osi wysokosci robota nr 1
Po wcisSnieciu przycisku " rozpoczecie automatycznego kalibrowania ", 0§ przesuwa sie
wolno w kierunku maksymalnej pozycji az do odbojnika, a nastepnie wraca do pozycji
minimalnej. Po osiggnieciu odbojnika pozycji minimalnej zatrzymuje sie. Nastepuje auto-
matyczne kalibrowanie. Por. procedure kalibrowania osi jak nizej.

2 : Rozpoczecie automatycznego kalibrowania osi wysokosci robota nr 2
Por. punkt 1.

3 : Rozpoczecie automatycznego kalibrowania osi wzornika robota nr 1
Por. punkt 1.

4 :Rozpoczecie automatycznego kalibrowania osi wzornika robota nr 2
Por. punkt 1.

5 : Wprowadzanie wartoéci w cm gérnego odbojnika osi wysokosci robota nr 1.
Nalezy wprowadzi¢ wartosé¢ zmierzong pomiedzy podtozem i osig obudowy wozka w
pozycji gérnego odbojnika.
Warto$¢ w cm stuzy przyporzgdkowaniu rzeczywistej wartosci wysokosci do gornej pozycji
wézka. Warto$¢ wysokosci stanowi maksymalng mozliwg wartosci osi wysokosci robota nr
1 w tabelach malowania natryskowego.

6 : Wprowadzanie wartosci w cm gdrnego odbojnika osi wysokosci robota nr 2
Por. punkt 5.

7 : Wprowadzanie warto$ci w cm dolnego odbojnika osi wysokosci robota nr 1
Nalezy wprowadzi¢ wartos¢ zmierzong pomiedzy podtozem i osig obudowy wozka w
pozycji dolnego odbojnika.
Warto$¢ w cm stuzy przyporzgdkowaniu rzeczywistej wartosci wysokosci do gérnej pozycji
wézka. Warto$¢ wysokosci stanowi maksymalng mozliwg wartosci osi wysokosci robota nr
1 w tabelach malowania natryskowego.
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8 : Wprowadzanie wartoéci w cm dolnego odbojnika osi wysokosci robota nr 2
Por. punkt 7.

9 : Wprowadzanie wartosci w cm odbojnika wyjsciowego osi wzornika robota nri
Nalezy wprowadzi¢ warto$¢ zmierzong pomiedzy przenosnikiem i kohcem rozpylacza w pozycji
wysunietego wzornika (najdalsza pozycja wzornika przenosnika). Wartos¢ w cm stuzy do
przyporzgdkowania rzeczywistej warto$ci wzornika do pozycji wyjsciowej robota. Warto§¢ wzornika
stanowi najmniejszg mozliwg warto$¢ osi wzornika robota nr 1 w tabelach malowania natrys-
kowego.

10: Wprowadzanie wartosci w cm odbojnika wyjsciowego osi wzornika robota nr 2
Por. punkt 9.

11: Wprowadzanie wartosci w cm odbojnika wejsciowego osi wzornika robota nri
Nalezy wprowadzi¢ warto$¢ zmierzong pomiedzy przenosnikiem i kohcem rozpylacza w pozycji
wsunietego wzornika (najblizsza pozycja wzornika przenosnika). Warto$¢ w cm stuzy do
przyporzgdkowania rzeczywistej wartosci wzornika do pozyciji wejsciowej robota. Warto§¢ wzornika
stanowi najmniejszg mozliwg warto$¢ osi wzornika robota nr 1 w tabelach malowania natrys-

kowego.

12: Wprowadzanie wartosci w cm odbojnika wejsciowego osi wzornika robota nr 2.
Por. punkt 11.

13: Wyswietlanie wartosci powrotnej w punktach osi wysokosci robota nr 1.
umozliwia sprawdzenie, powrdt potencjometru osi przebiega normalnie (bez blokady,
bez odwrdéconej wartosci...). Zakres mozliwych odchyleh wynosi od 0 do 30000 punktdw.

14: Wyswietlanie wartosci powrotnej w punktach osi wysokosci robota nr 2.
Por. punkt 13.

15: Wyswietlanie wartosci powrotnej w punktach osi wzornika robota nr 1.
Por. punkt 13.

16: Wyswietlanie wartosci powrotnej w punktach osi wzornika robota nr 2.
Por. punkt 13.

Kalibrowanie osi:

Kalibrowanie osi powinno zosta¢ przeprowadzone w momencie rozruchu urzgzenia lub po
naprawie potencjometru przyporzgdkowanego danej osi.

W celu przeprowadzenia kaliorowania osi, nalezy ustawi¢ urzgdzenie w trybie regulacii i wybra¢ numer robota.

¢ Wprowadzi¢ minimalne i maksymalne wartosci osi w centymetrach do parametréow
SAMES KREMLIN.

¢ Uruchomi¢ kalibrowanie osi naciskajgc przycisk.

¢ O§ przesuwa sie wolno do maksymalnej pozycii, a nastepniegdy osiggnie najwyzszy odbo-
jnik przechodzi do pozycji minimalnej. Po osiggnieciu dolnego odbojnika zatrzymuije sie.

» Kalibrowanie jest zakohczone.

Punkty odniesienia osi:

Osie wysoko$ci: ~ Punkt odniesienia: podtoze
Pomiar odlegtosci: miedzy podtozem i osig obudowy wozka.

Osie wzornika: Punkt odniesienia: o$ przenosnika
Pomiar odlegtosci: miedzy osiq i koncdwkg rozpylacza.
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7.4. Parametrowanie 4: Konfiguracja detekcji elementu do malowania - ogéina
Ekran ten nie dotyczy wersji z robotem.
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1 : Komodrki wysokosci do detekcji elementéw do malowania.
Jezeli nie zostato wykonane parametrowanie detekcji, komdrka wysokosci nr 1 stuzy do
detekcji elementdéw do malowania w catym urzgdzeniu.
Detekcja elementu do malowania jest aktywna, jezeli parametr «detekcjon jest aktywo-
wany (por. § 7.2 strona 24).

2 : Komorki wzornikowe detekciji elementdw z lewej strony.

3 : Komérki wzornikowe detekcji elementdw z prawej strony.

4 : Wartosci zadane osi wzornika robota 1 w zaleznosci od stanu komdrek detencii.

5 : Wartoéci zadane osi wzornika robota 2 w zaleznosci od stanu komérek detencii.

6 : Warto$¢ zadana osi wzornika robota 112, jezeli zadna komdrka detekciji nie jest aktywowana.
Komoérki rozpoznania elementu do malowania:
Jezeli komédrka wysokosci jest aktywowana, rozpylacz, ktérego numer zostat okreslony na
nastepnym ekranie, zostaje wybrany do malowania zgodnie z posuwem przenosnika (Sledzenie
elementéw do malowania).
Jezeli komodrka wzornika jest aktywowana, o§ wzornika robota przechodzi automatycznie do
pozycji okreslonej w rubryce pod komodrkg zgodnie z posuwem przenosnika (Sledzenie ele-
mentow)
Jezeli komorka wzornika nie jest aktywowana, oé robota przechodzi automatycznie do pozycii

okreslonej w rubryce pod symbolem przenosénika.

Kod koloru:
* Komérka nie zastoniete (brak elementu do malowanial) i
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¢ Komérka zastonieta (obecnose elementu do malowania) .

¢ Komérka wymuszona w pozycji 1 (ciggta obecnos$¢ elementu do malowania ) i
¢ Komérka wymuszona w pozycji 0 (komorka nigdy nie jest zatonieta) @
Indywidualne wymuszenie komoérki

Naci$niecie na jedng komadrke umotzliwia otwarcie ekranu wymuszenia. Naci$niecie jednego z
przyciskdw ekranu wymuszenia wprowadza wybdr do pamieci i automatycznie zamyka ekran.

A = e

85;—_

0
1

1 : Numer wybranej komorki
2 : Automatyczna detekcja
3 : Wymuszenie w pozycji 0 (komdrka nigdy nie jest zastonieta)

4 : Wymuszenie w pozycji 1 (ciggta obecnos$¢ elementu do malowania)
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7.5. Parametrowanie 5: Konfiguracja rozpoznania elementu - wysokosci
Ekran ten nie dotyczy wersji z robotem.

b~ 1 «|l»
el
I™»:<
L1 11 ] [7]4] [13] 1] [19] 4]
l2]2] [8]1] [14] 1] [20] 1 ]
(3 [1] [9]5 ] [15]6 | [21]1 |
@15] [@[i] [®[i] [Z[3]
(51 [A[s) [TI1]) [®11]
16 ] 1] [12]1 ] (18] 1] [24] 5 |
= O

Ekran umozliwia przyporzgdkowanie numeru komorki detekcyjnej do rozpylacza, w celu
sprzezenia dziatania rozpylacza z detekcjg elementu do malowania
1 : Przyporzgdkowanie komorki detekciji wysokosci do jednego z rozpylaczy od 1 do 6.
umozliwia przyporzgdkowanie jednej z komoérek detekcyjnych Nr 1 do Nr 6 do kazdego z
rozpylaczy.

2 : Przyporzgdkowanie komorki detekciji wysokosci do jednego z rozpylaczy od 7 do 12.
umozliwia przyporzgdkowanie jednej z komorek detekcyjnych Nr 1 do Nr 6 do kazdego z
rozpylaczy.

3 : Przyporzgdkowanie komorki detekcji wysokosci do jednego z rozpylaczy od 13 do 18.
umozliwia przyporzgdkowanie jednej z komorek detekcyjnych Nr 1 do Nr 6 do kazdego z
rozpylaczy.

4 : Przyporzgdkowanie komorki detekcji wysokosci do jednego z rozpylaczy od 19 do 24.
umozliwia przyporzgdkowanie jednej z komorek detekcyjnych Nr 1 do Nr 6 do kazdego z
rozpylaczy.
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7.6. Parametrowanie é: Przenosnik
Ekran ten nie dotyczy wersji z robotem.

ﬂ.—

1 : Wybdr wewnetrznej predkosci przenosnika.
Predko$¢ przenosnika jest symulowana przez modut MCR. Predko$¢ moze by¢ recznie
zmieniana przez operatora

2 : Wprowadzi¢ warto$¢ wewnetrznej predkosci przenosnika.
Umozliwia wprowadzenie nominalnej predkosci przenosnika urzgdzenia.

3 1 Wybdr rzeczywistej predkosci przenosnika.
Predkos$¢ przenosnika jest odczytywana przez modut MCR na wejiciu przewidzianym w
tym celu (wejscie gornej pozycji przenosnika).

4 : Liczba impulséw przenosnika oczekiwanych przez modut MCR w celu przeprowadzenia
kalibrowania przenoénika.

5 : Opdznienie czasowe umozliwigjace opdznienie rozpoczecia malowania w czasie
ponownego rozruchu przenosnika, w przypadku, gdy system przenoszenia rozpoczyna prace po
otrzymaniu polecenia od MCR (zwloka charakterystyczna dla systemu przenoszenia).

Opdznienie czasowe zapobiega nadmiarowi materialu na elementach w momencie
ponownego rozruchu przenosnika.

ON
Sygnat dopuszczenia OFF
przenos. MCR
| T ON
Polecenie malowania ON = >
MCR '

T: opdZnienie czasowe

6 : Aktywacja procedury kalibrowania przenosnika.
Por. opis procedury kalibrowania przenosnika jak nizej.

Aktualizacja : G - Kwiecien 2018 36 6400




7

8

%

O erifemin :‘JUZ ms

100 top

: Wys:/vieflcmie rzeczywistej predkosci przenosnika w zaleznosci od impulséw odczytanych
przez modul MCR.

: Wyswietlanie inkrementacii impulséw przenosnika w czasie procedury kalibrowania

: Wprowadzic odleglosc posuwu przenosnika zmierzona w czasie fazy kalibrowania.

Procedura kalibrowania
Zaleca sie dokonanie pomiaru na co najmniej 5 metrach posuwu przenosnika.

Etap 1: Nanie$¢ znak miedzy statym punktem i punktem przenosnika.

Etap 2: Choice the external conveyor speed mode[3]

Etap 3 : Wprowadzi¢ liczbe impulsdw, przez ktére musi przejs¢ przenosnik w czasie kalibro-
wania.

(fabrycznie 500, gdyz zaleca sie 1 impuls /cm).

Etap 4: Aktywowac przycisk uruchamiajgcy procedure kalibrowania[é].

Etap 5: Move the conveyor along, until the pulse counter [8] reads the number of pulses
entered [7]

Etap 6: Przesuwac¢ przenosnik do momentu, gdy licznik impulséw osiggnie zadang
wartose.

Etap 7: Po osiggnieciu przez licznik zadanej wartosci modut sterowania automatycznie
zatrzymuije przenosnik.
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7.7. Parametrowanie 7: Konfiguracja sygnatéw interfejsu klienta
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Umozliwia zmiane uktadu logicznego wejsc/wyjs¢ interfejsowanych z urzadzeniami klienta w
celu uproszczenia podtgczenia gdyz w wiekszosci przypadkdw uktad logiczny okablowania
klienta nie jest znany.

Wejscia:
1 : Konfiguracja wejscia usterki zewnetrzne;j.

2 : Konfiguracja wejscia przenosnika w czasie pracy.
3 : Konfiguracja wejscia gotowej kabiny (dziata wentylacja).

4 : Konfiguracja wejscia detekcji elementu do malowania (wszystkie wejscia detekciji
wysokosci).

5 : Konfiguracja wejscia detekcji poziom proszek.

Wyijscia:
6 : Konfiguracja wyjscia «modut sterowania gotowyn.

7 : Konfiguracja wyjscia dopuszczenia przenosnika do pracy.
8 : Konfiguracja wyijscia czyszczenia zewnetrznego robota Nr 1.

9 : Konfiguracja wyjscia czyszczenia zewnetrznego robota nr 1.

Normalnie otwarte : _
L~

Normalnie zamkniete
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7.8. Parametrowanie 8: Obstuga parametréw i licznika

Wersja RFV:

Reset |
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Wersja z robotem:
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1 : Zmiana hasta uzytkownika.

Umozliwia konfiguracje hasta dostepu do menu parametrowania.
Hasto jest ustawione fabrycznie jako "111 " . Hasto moze zawiera¢ do 3 cyfr (0 do 999).
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2 : Odzyskiwanie parametrow fabrycznych.
Umozliwia ponowne uruchomienie modutu MCR z wszystkimi parametrami skonfigurowa-
nymi przez SAMES KREMLIN. Po wcisnieciu przycisku okienko potwierdzajgce umozliwia
zatwierdzenie lub anulowanie polecenia.

IMPORTANT : UWAGA: Ta operacja moze byé nieodwracalna, jezeli nie zostal wykonany uprze-
dnio zaden back-up (por. paragraf’ Zapisywanie parametréw w pamieci ).

3 : Odzyskiwanie parametréw zapisanych w pamieci
Umozliwia odzyskanie parametrow zapisanych w pamieci. Mogq to by¢ parametry
fabryczne lub ostatnie parametry zapisane w pamieci.
Po wcisnieciu przycisku okienko potwierdzajgce umozliwia zatwierdzenie lub anulowanie
polece-
nia.

M

RESTORE ?

X v

4 : Iapisywanie parametrow w pamieci.
Umozliwia zapisanie parametréw klientéw w pamieci po uruchomieniu lub systematycz-
nie w czasie zmian dokonywanych przez uzytkownika.
Po wcisnieciu przycisku okienko potwierdzajgce umozliwia zatwierdzenie lub anulowanie

polecenia

SAVE ?

Aktualizacja : G - Kwiecien 2018 40 6400




IMPORTANT : UWAGA: Zaleca sie systematyczne wykonywanie tej operaciji w celu aktualizaciji
parametrow.

5 : Resetowanie licznikdw ruchdw w osi wysokosci robotdw Nr 1 i Nr 2.
Por. punkt 6.

6 : Resefowanie licznikdw ruchdw w osi wzornika robotdw Nr 1 Nr 2.

Te operacje nalezy przeprowadzac po czynnosciach kontrolnych w nastepstwie alarmu
w module sterowania. Resetowanie umozliwia wyzerowanie alarmu na liscie czynnosci
kontrolnych.

Po wcisnieciu przycisku okienko potwierdzajgce umozliwia wybdr numeru robota i
zatwierdzenie lub anulowanie polecenia.
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7 :Resetowanie licznikdw rozpylaczy 1 do 24.

Te operacje nalezy przeprowadzac po czynnosciach kontrolnych w nastepstwie alarmu
w module sterowania. Resetowanie umozliwia wyzerowanie alarmu na liscie czynnosci
kontrolnych.

Po wcisnieciu przycisku okienko potwierdzajgce umozliwia wybdr numeru robota i
zatwierdzenie lub anulowanie polecenia.
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8 : Ustawianie progowych wartosci alarmowych dla zapobiegawczych czynnosci konserwacyjnych

urzgdzenia
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* a: Wartos¢ progowa alarmu elektrody Auto Mach-jet

* b: Wartos¢ progowa alarmu doprowadzania farby proszkowe;j

* c: Warto$¢ progowa alarmu wysokosci robota

* d: Wartos¢ progowa alarmu wzornika robota

» e: Zatwierdzenie wprowadzonych wartosci
9. Stan zaawansowania procedur zapamietywania i odzyskiwania

,
Reset ||
e

¢ it

Reset j‘

e Reset

o

[9] E
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7.9. Parametrowanie 9: Parametrowanie rozpylaczy

Wersja z RFV:
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Uwaga: Wartosci zostaly podane przykiadowo w celu pokazania mozliwosci wyboru. W
ustawieniu fabrycznym wartosci nie sq wprowadzane (----).

Wersja z robotem:

g=
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1 : Po nacisnieciu jednej z rubryk okienko wprowadzania danych umozliwia wybér rodzaju rozpy-
lacza i jego pozycji w robocie.

¥ % v
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2 : Wybdr rodzaju rozpylacza (CRN, TCR, ----).
CRN: Auto Mach-Jet
TCR: Rozpylacz farby proszkowej Inobell
----:  Brakrozpylacza
Mozna tgczy¢ réine rodzaje rozpylaczy z uwzglednieniem maksymalnych ilosci dla
kazdego z nich.

3 : Wybdr pozycji rozpylacza w robotach.

G1: Kolektor 1 robot N r1 (lewy) D1: Kolektor 1 robot Nr 2 (prawy)
G2: Kolektor 2 robot Nr 1 D2: Kolektor 2 robot Nr 2
G3: Kolektor 3 robotf Nr 1 D3: Kolektor 3 robot Nr 2

Maksymalna dopuszczalna liczba rozpylaczy, ktére mogg by¢ obstugiwane przez modut MCR
WYynNosi 24.

Rézne konfiguracje rozpylaczy sq okre$lone w katalogu SAMES KREMLIN wraz z
mozliwo$ciami jednostki FCR.
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7.10. Parametrowania 10: Parametry ogdine 1
Ekran ten nie dotyczy wersji z robotem.

ﬂn—

PO1 Liczba komdrek detekcji wysokosci IIl
P02 Liczba komodrek detekciji wzornika lewego |I|
P03 Liczba komdrek detekcji wzornika prawego E
1 2
P04 Odlegtosc startowa ptaszczyzna nr 1 | 250 | | 400 |cm
P05 Odlegtos¢ startowa ptaszczyzna nr 2 [ 300 | | 450 |Crn
P06 Odlegtos¢ startowa ptaszczyzna nr 3 I 350 | ‘ 500 ‘cm
P07 Odlegtos¢ detekcji elem. na poczgtku | 100 | | 80 |mm
P08 Odlegtos¢ detekcji elem. na kohcu I 50 | ‘ 40 ‘cm

e PO1: Liczba catkowita komodrek detekcji wysokosci zawarta w przedziale od 0 do 6.
e P02: Liczba catkowita komdrek detekcji wzornika z lewej strony zawarta w przedziale od 0 do 4.
¢ PO3: Liczba catkowita komdrek detekcji wzornika z lewej strony zawarta w przedziale od 0 do 4.

¢ P04: Odlegtos¢ startowa w ptaszczyznie nr 1 (kolektor rozpylacza nr1) zawarta w przed-
ziale od 0 do 2500 cm.

¢ PO5: Odlegtosc startowa w ptaszczyznie nr 2 (kolektor rozpylacza nr 2) zawarta w przed-
ziale od 0 do 2500 cm.

¢ P06: Odlegtosc¢ startowa w ptaszczyznie nr 3 (kolektor rozpylacza nr 3) zawarta w przed-
ziale od 0 do 2500 cm.

Pomiar odlegtosci miedzy czujnikiem detekcji elementu do malowania i kolektorem rozpylania
1 dla kazdego robota

Warto$¢ jest uwzgledniana w obliczeniach dotyczgcych kontroli malowania. Maksymalna
dtugosc¢ Sledzenia elementu od miejsca detekciji wynosi 25 cm.

e P07: Odlegtos¢ detekcji elementdw na poczgtku zawarta od 0 do 2500 cm. . )
Pomiar odlegtosci miedzy czujnikiem detekcji elementu i szerokosciq B ;
Do

przed robotem lub pierwszym kolektorem jezeli odlegtosc¢ jest mniejsza.

¢ P08: Odlegtos¢ detekcji elementéw na kohcu zawarta od 0 do 2500 cm.
Pomiar odlegtosci miedzy czujnikiem detekcji elementu i szerokosciq

za robotem lub ostatnim kolektorem jezeli odlegtos$¢ jest mnigjsza. h/ﬂ q]j
D4

Umotzliwia okreslenie szerokosci zespotu robota / rozpylacza w systemie w celu
zapobiezenia koliziom miedzy elementami do malowania i osig wzornika.
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7.11. Parametrowanie 12: Parametry ogoéine 2
Ekran ten nie dotyczy wersji z robotem.

p= -« »

P09 Predkosé tryb reczny mvt wysoko$c [ 6 | mmin

P10 Predkosc tryb reczny mvt wzornik m/min
P11 Predkosé tryb aut. mvt wzormnik m/min

P12 Offset bezpieczenstwo odbojnik soft om
P13 Offset wzornik w pozyciji \I| om

P14 Wartos¢ fabryczna zastoniecia em
P15 Time-out pozycji wzornika ms
P16 Time-out inversji ms

¢ PQ9: Predkos¢ ruchu w osi wysokosci w trybie recznym (0 - 25 m/mn).

¢ P10: Predkos¢ ruchu w osi wzornika w trybie recznym (0 - 25 m/mn).

¢ P11: Predkos$¢ ruchu w osi wzornika w trybie automatycznym (0 - 25 m/mn).
e P12: Offset odbojnika soft w stosunku do odbojnika fizycznego.

e P13: Offset wzornika w pozyciji.

e P14: Wartoé¢ fabryczna zastoniecia.

* P15: Regulacja Time Out dla pozycjoniwania osi wzornika.

¢ P16: Regulacja Time Out dla inwersji osi wysokosci.

IMPORTANT : UWAGA: Parametry zostaly ustawione fabrycznie przez SAMES KREMLIN, aby
zapewnié¢ prawidlowe dziatanie urzgdzenia. Nie nalezy ich zmieniaé bez uprze-
dniej zgody SAMES KREMLIN. Uzytkownik dokonuje zmian na swojg
odpowiedzialnosé.
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7.12. Parametrowanie 12: Wymuszanie wej$sé¢/wyjsé "wszystkie / zadne”
Wersja z RFV:

7 6 5 4 3 2 A 0
BN B B BN B

T T I [ nan

C 1 B B ct20
BN B BN BN BN B B o
0 0 [0 0 0 [0 1 v
B L B atao
B B B KRG

B NN W oo

Wersja z robotem:

] »mato..a7 |
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1 : Po naci$nieciu jednej z rubryk, okienko wprowadzania danych pozwala wybraé rodzagj

wymuszenia dla wybranego wejscia lub wyjscia.

Q1.4/0.3

)

0

2 : Adres wybranego wejscia /wyjscia
3 : Obstuga wejs¢ / wyjs¢ przez modut
4 : Wymuszenie pozycji 0 wejscia / wyjscia

5 : Wymuszenie pozycji 1 wejscia /wyjscia
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Kod koloréw:

- Wejscie / wyjscie nie aktywowane przez modut

- Wejscie /wyijscie aktywowane przez modut

- Wejscie /wyjscie wymuszone w pozycji 1 (Stata obecno$¢ malowanego elementu)
- Weijscie / wyjscie wymuszone w pozycji 0 (Komadrka nigdy nie jest zastonieta)

jezeli wejscie lub wyjscie jest wymuszone w pozycji 0 lub 1, na ekranie ustarek pojawia sie nie
blokujgcy alarm: Alarm " wymuszenie wejscia " lub " wymuszenie wyijscia .

Lista wejs¢ Lista wyjs¢
[1.1/0.0 | Detekcja wzornik lewy 1 Q1.2/0.0 | Raz usterka przektadni osi 1
[1.1/0.1 Detekcja wzornik lewy 2 Q1.2/0.1 | Raz usterka przektadni osi 2
[1.1/0.2 | Detekcja wzornik lewy 3 Q1.2/0.2 | Raz usterka przektadni osi 3
[1.1/0.3 | Detekcja wzornik lewy 4 Q1.2/0.3 | Raz usterka przektadni osi 4
[1.1/0.4 | Detekcja wzornik prawy 1
[1.1/0.5 | Detekcja wzornik prawy 2 Q1.4/0.0 | Kierunek 1 O§ 1
11.1/0.6 | Detekcja wzornik prawy 3 Q1.4/0.1 | Kierunek 2 O§ 1
[1.1/0.7 | Detekcja wzornik prawy 4 Q1.4/0.2 | Kierunek 1 O§ 2
11.1/1.0 | Operacja Q1.4/0.3 | Kierunek 2 O§ 2
11.1/1.1 Detekcja poziom proszek
11.1/1.2 | zapasowe Q1.5/0.0 | Kierunek 1 O$§ 3
11.1/1.4 | zapasowe Q1.5/0.1 | Kierunek 2 O§ 3
Q1.5/0.2 | Kierunek 1 OS$ 4
11.3/0.0 | 0§ 1/2 pod napieciem Q1.5/0.3 | Kierunek 2 O5§ 4
11.3/0.1 Przektadnia osi 1 OK
[1.3/0.2 | Przektadnia osi 2 OK Q1.6/0.0 | Przedmuchiwanie zewnetrzne
11.3/0.3 | 0§ 3/4 pod napieciem Q1.6/0.1 | Przedmuchiwanie wewnetrzne
11.3/0.4 | Przektadnia osi 3 OK Q1.6/0.2 | MCR OK
11.3/0.5 | Przekladnia osi 4 OK Q1.6/0.3 | Dopuszczenie przenosnika do
pracy
[1.3/0.6 | Gdrne pozycje przenosnika
11.3/0.7 | Przenos$nik pracuje
[1.3/1.0 | Kabina gotowa
11.3/1.1 Usterka zewnetrzna
11.3/1.2 | Detekcja wysokosci 1
11.3/1.3 | Detekcja wysokosci 2
11.3/1.4 | Detekcja wysokosci 3
11.3/1.5 | Detekcja wysokosci 4
11.3/1.6 | Detekcja wysokosci 5
11.3/1.7 | Detekcja wysokosci 6
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