Modul Chyba Misto (podskupina) Pricina Regeni
1 Nasypka 1.1 Nepodava dily - 1.1.1 Prekrocen maximalni pocet pokusl o Doplrite dily, pfipadné resetujte pozadavek na doplnéni dil{.
(Hopper) podani dil(, tim bylo pozastaveno PFi opakovaném problému zkontrolujte ¢idlo dild v nasypce
padavani dila a byl aktivovan pozadavek [IBGR1R / 1BG2 / 1BG3
na doplnéni dilG.
1.1.2 Nasypka nedostala pokyn od podavace. |Zkontrolujte ¢idlo minimalni hladiny v podavaci 2BG1 / 2BG2.
1.2 Podava malo dili |Razovy zasobnik 1.2.1 Spatné nastavené $krtici ventily na 1P1. |Upravte rychlost posuvu - pomalu vpfed, rychle vzad.
2 Podavac 2.1 Zasekavani dill Kdekoliv 2.1.1 Neshodné dily. Zkontrolujte spravnost pouzitych podavanych dild (typ,
(Feedeer) rozmeéry, tolerance).
Lista fronty, vstup do [2.1.2 Nedistoty, cizi pfedméty. Zkontrolujte, vycistéte.
separatoru
Vstup pod pfilozku 2.1.3 Dily skadcou na sebe. Zpomalte a zklidnéte pohyb dil( v podavadi / na listé Upravou
parametrd Amplituda / Frekvence. Vice viz.
UZivatelsky manual
2.1.4 Dily na sebe tla¢i pred prilozkou, ptilis  |Zkratte frontu tak, aby nepresahovala pred pfilozku.
dlouha fronta. Zkontrolujte funkci ¢idla fronty 3BG1, zmensete parametr doby
detekce pIné fronty podavace. U lisStového podavace prodluzte
¢ekaci dobu pred dalsim zdvihem 2P1.
2.1.5 Prilozka ma moc velkou vali (Srouby pod|Upravte vysku prilozky dle vysky hlav Sroubd.
ptilozkou na sebe skacou) / malou vali
(nevejdou se).
Vstup do separdtoru [2.1.6 Spatné zarovnani podavace / Upravte polohu separatoru tak, aby byla mezera mezi
oddélovace. podavacem a oddélovac¢em cca 2mm, drdha v ose, v roviné.
Fronta nékolika dil(i by méla prvni dil zatlacit do oddélovace.
2.2 74dné vibrace - 2.2.1 Vypnuty kontrolér. Zkontrolujte vstupni napéti 230V a polohu vypinace. Zelena LED
"ON" na kontroléru sviti. Pokud je pfipojen ru¢ni ovladac, jeho
displej musi svitit.
2.2.2 Spatné nastaveni spousténi motoru na |Na displeji musi byt "NO". UloZte tlag¢itkem "SET". Funk&nost
kontroléru. vibraci Ize ovéfit prfepnutim na trvaly béh "RUN". P¥i poZadavku
naspusténi vibraci z PLC musi svitit oranzova LED 11/ 12,
vystupni napéti na motor je indikovano zelenou LED M1 / M2.
UZivatelsky manual
2.2.3 Neni pozadavek na béh od c¢idla fronty / |Zkontrolujte funkci ¢idla fronty 3BG1 a vstupniho ¢idla
od separatoru. separatoru 3BG2. PoZzadavek na béh je indikovan Zlutou
kontrolkou 11/12 pfimo na kontroléru.
UZivatelsky manuadl
2.3 Nedostatecny V podavaci 2.3.1 Nizka hladina v podavaci / pfeplnény Nastavte ¢idlo minimalni hladiny v miskovém podavaci 2BG2.
pfisun dill podavac, nedostatecné nebo pfilis velké [Upravte frekvenci / amplitudu vibraéniho podavace.
vibrace Zkontrolujte, zda se miska / lista neopira o konstrukci stroje.
Zkotrolujte utaZeni Sroub(, které drzi magnet listy.
LiStovy podavac 2.3.2 Velka prodleva pohybu listy 2P1. Zkratte dobu prodlevy podavani (¢ekaci doba pred dalsim
zdvihem 2P1).
Vstup do separatoru [2.3.3 Mezera ve fronté dilG pfed separatorem [Zvétste parametr doby detekce plné fronty na cidle 3BG1.
- ¢idlo fronty 3BG1 vypina ihned pfi
pfijezdu dilu.
3 Oddélovac 3.1 Valec posuvniku [Uvazly / skfipnuty dil |3.1.1 Cidlo detekce dilu v odd&lovaci 3BG2 Zkontrolujte funkci ¢idla 3BG2 a prodlevu pred oddélenim (doba
(Separator) 3P1 nedojede do |uvnif oddélovace. spina Spatné (brzy/stale je supnuté). mezi detekci dilu ¢idlem 3BG2 a presunem valce 3P1).
koncové pozice
3.1.2 Spatné sefizeni vstupni drahy. viz2.1.6
3.2 Valec posuvniku  |Uvazly / skiipnuty dil |3.2.1 Spatné sefizeni vystupni drahy. Zajistéte plynulé propadavani dil do vystupni hadice. Sefidte
3P1 nedojede do |uvnif oddélovace. dorazy posuvniku 3P1 (pfipadné i dorazy valce vystupu 3P2).
vychozi pozice Zkontrolujte, Ze vystupni hadice neni u priruby zalomena.
3.3 Pomalé podavani |- 3.3.1 Dlouha doba stabilizace. Snizte prodlevu pfed oddélenim (doba mezi detekci dilu ¢idlem
3BG2 a presunem valce 3P1).
3.3.2 Velky pocet autooprav 1. viz 2.1.6. nebo 3.1.1.
3.3.3 Velky pocet autooprav 2. Dil uvizl v oddélovaci - viz 3.2.1.
Falesné spinani ¢idla na vstupu 3BG2 - viz 3.1.1.
Nespina ¢idlo na vystupu 3BG3. Zkontrolujte cidlo.
3.3.4 Dlouha doba transportu Sroubu do Zvyste pratok transportniho vzduchu 3P3.
nasledujici stanice.
3.3.5 Pomala nasleduijici stanice. Zrychlete nasledujici stanici.




4 Cisténi 4.1 Vilec posuvniku |Uvazly / skiipnuty dil |4.1.1 Dva Srouby nebo jeden uvazly Sroub na |Provedte inicializaci, aby se odstranily prebytecné dily z hadic.
(Cleaning) 4P10 nedojede do [uvniF ¢isténi. vstupu. Pfipadné dva dily na vstupu je nutné odstranit ruc¢né.
koncové pozice Zvyste dobu ¢isténi / prodlevu mezi detekci dilu ¢idlem na
vstupni hadici a pfesunem presouvace.
4.1.2 Spatné sefizeni vstupni drahy. Kontrola dorazu posuvniku 4P10 a zalomeni hadice u vstupni
pfiruby.

4.2 Viélec posuvniku |Uvazly / skiipnuty dil |4.2.1 Spatné sefizeni vystupni drahy. Zajistéte plynulé propadavani dilli do vystupni hadice. Sefidte
4P10 nedojede do [uvniF ¢isténi. dorazy valce posuvniku 4P10. Zkontrolujte, Ze vystupni hadice
vychozi pozice neni u pfiruby zalomena.

4.3 Pomalé podavani |- 4.3.1 Dlouhd doba cisténi 4P12. Snizte dobu cisténi.

4.3.2 Velky pocet autooprav 1. viz 3.3.2

4.3.3 Velky pocet autooprav 2. viz 3.3.3

4.3.4 Dlouhd doba transportu Sroubu do Zvyste pratok transportniho vzduchu 4P11.
nasledujici stanice.

4.3.5 Pomala nasledujici stanice. Zrychlete nésledujici stanici.

4.4 Nedostatecné - 4.4.1 Ucpany filtr Vymeénnte filtr

vycisténé dily
4.4.2 Prilis kratka doba cisténi. Prodluzte dobu ¢isténi.
4.4.3 Mala rychlost dilu na vstupu, dil se Zvyste pritok transportniho vzduchu predchozi stanice, aby
"neoklepe". doslo k mirnému narazu dilu pfi dopadu.
5 Méreni 5.1 Vaélec posuvniku [Uvazly / skfipnuty dil [5.1.1 2 Srouby nebo 1 uvazly sroub na vstupu. |Provedte inicializaci, aby se odstranily prebytec¢né dily z hadic.
(Measuring) 4P2 nedojede do [uvnif méreni. Pfipadné 2 dily na vstupu je nutné odstranit ru¢né.
pozice méreni Zvyste dobu ¢isténi / prodlevu mezi detekci dilu ¢idlem na
vstupni hadici a pfesunem presouvace.
5.1.2 Spatné sefizeni vstupni drahy. Kontrola dorazu posuvniku 4P2 a stoperu 4P3. Kontrola
zalomeni hadice u vstupni pfiruby.

5.2 Valec posuvniku  |Uvazly / skiipnuty dil |5.2.1 Spatné sefizeni vystupni drahy. Zajistéte plynulé propadavani dil do vystupni hadice. Sefidte
4P2 nedojede do [uvnif méfeni. dorazy valce posuvniku 4P2 a dorazy pfesunu hadic OK/NOK
stfedové pozice 4P5. Zkontrolujte, Ze vystupni hadice neni u pfiruby zalomena.

5.3 Pomalé podavani |- 5.3.1 Dlouha doba ¢isténi 4P1. Snizte dobu cisténi.

5.3.2 Velky pocet autooprav 1. viz 3.3.2

5.3.3 Velky pocet autooprav 2. viz 3.3.3

5.3.4 Dlouha doba transportu Sroubu do Zvyste pratok transportniho vzduchu 4P6.
nasledujici stanice.

5.3.5 Pomala nasleduijici stanice. Zrychlete nasledujici stanici.

5.3.6 Dlouha doba méfeni. SniZte dobu stabiulizace méfeni.

5.4 Nedostatecné - 5.4.1 Ucpany filtr Vymeénnte filtr

vycisténé dily
5.4.2 P¥ilis kratka doba cisténi. Prodluzte dobu ¢isténi.
4.4.3 Mala rychlost dilu na vstupu, dil se Zvyste pritok transportniho vzduchu predchozi stanice, aby
"neoklepe". doslo k mirnému narazu dilu pfi dopadu.

5.5 Nestabilni méfeni |- 5.5.1 Povolené vicko méreni nebo uvolnény |Zkontrolujte spravné dotazeni vicka méreni, uchyceni valce
dilt jiny dil. méreni, uchyceni senzoru na pneuvalci 4P4.

5.5.2 Kratka doba stabilizace méfeni Ci ProdluZzte dobu stabilizace méfeni. Zkontrolujte vstupni
variabilita dild. material.

6 Sroubovak 6.1 Zasekavani dild - 6.1.1 Sroub nestihne doletét do kledtin / do  |Zvyste prodlevu pfed $roubovanim (€as mezi detekci dilu na
(Screwdriver) lGzka. konci vstupni hadice a startem Sroubovani).
6.1.2 Dva dily do sebe zaseklé na vstupu. Provedte inicializaci, aby se odstranily pfebytecné dily z hadic.
MozZna bude nutné odpojit pouzdro hadice a vyjmout dily ru¢né.

6.1.3 Sroub zasekly na vstupu o hranu kv@li  |Zkontrolujte spravné uchyceni hadice.
povytazené hadici.

6.2 Dil je prostfelen  [Sroubovak s 6.2.1 Prilis vysoka rychlost Sroubu. Uberte pritok transportniho vzduchu predchozi stanice.
kleStinami ven klestinami Zkontrolujte stav pruZin na klestinach.

6.3 Ztrata Sroubu Srouboviék s 6.3.1 Maly tlak do valce vysuvu bitu, pfi Zvyste tlaku ve valci vysuvu bitu. Zkontrolujte, zda mlze

béhem vysouvani
vakuové truice z
klestin

klestinami a vakuovou

trubici

prajezdu klestinami dojde k vysunuti
bitu.

vakuova trubice volné prochazet klestinami. Zpomalte chod
valce vysuvu vakuové trubice.

6.4

Vakuovy nos
neudrzi dil

Sroubovak s
vakuovym nosem

6.4.1 Béhem nabirani Sroubu vakuovou Snizit pratok vzduchu do ejektoru
trubici dojde k vyjeti bitu a odpadnuti
dilu.
6.4.2 Nedostatecné hluboké vakuum Vymeénte filtr, zkontrolujte netésnosti ve vakuové soustavé,

zkontrolujte opotiebeni vakuového nosu.




6 Sroubovak
(Screwdriver)

6.5 Sroubovani se
nespusti

6.5.1

Vypnuty kontroler.

Zapnéte kontroler Sroubovaku.

6.5.2

Bez komunikace s PLC.

Zkontrolujte vstupni a vystupni signaly s PLC. Zkontrolujte
mapovani v PLC.

6.5.3

Predcasné ukonceni - pferuseni signalu
z PLC.

PFilis kratky pokyn z PLC - musi byt nastaven po celou dobu
Sroubovani.

6.5.4

Predcasné ukonceni - prekroceni
momentu.

Mechanicka blokace bitu ¢i nizko nastaveny maximalni moment
mUzZe zpUsobit, Ze se Sroubovak ani neroztodi.

6.5.5 Nebyl vybran Soubovaci program. Pomoci signall z PLC vyberte spravny Sroubovaci program.
6.6 Neuspokojivy - 6.6.1 Spatné nastaveni $roubovaciho Vyberte spravny program, zkontrolujte jeho parametry.
vysledek programu.
Sroubovani
6.6.2 Vada na materidlu. Zkontrolujte, zda se nezménily vlastnosti Srouboveného dilu i
produktu, do kterého je dil Sroubovan.
6.6.3 Bit Sroubovaku ztrati kontakt s dilem Ujistéte se, Ze odpruzeny bit vyviji mirny tlak na dil po celou
béhem Sroubovani. dobu Sroubovani.
6.7 Sroub nebyl Sroubovék s boénim |6.7.1 Spatna poloha vakuové trubice Zkontolujte polohu X-Y vakuové trubice. Ovérte, Ze sjizdi dold az

odebran z lGzka
bocniho podavace

podavacem

vzhledem k [Gzku.

na sroub v l0zku.

6.7.2

Chyba u SroubU, kde ma bit zapadnot do
Sroubu jiz pfi nabirani - nezapadne.

Zkontrolujte ¢innost Sroubovaku béhem nabirani - spusténi
programu s trvalou rotaci ¢i opravnym pootocenim bitu.

6.5.3

Chyba ve vakuové cesté.

Zkontrolujte nastaveni ¢ilda vakua, tésnost vakuové soustavy,
Cistotu filtru.

7 Ostatni

7.1 Zaseknuty dil v

hadici

7.1.1

PFilis maly polomér ohnuti hadice.

Narovnejte hadici, zvétste polomér ohybu.

7.1.2

Zalomeni hadice na zacatku / konci
hadice u pfiruby.

Narovnejte / odfiznéte poskozeny kus hadice

7.1.3

Poskozena hadice

Zkontrolujte, nema-li hadice poskozeny prizez v celé délce
vlivem sktipnutim nebo nalomenim.

7.2 Dil nedojede na

konec hadice

7.2.1

Kratka doba foukani transportniho
vzduchu.

Zajistéte dostatecny pritok transportniho vzduchu po
dostate¢nou dobu.

7.2.2

Falesnné spinani ¢idla na konci hadice

Ujistéte se, Ze v hadici je pfi transportu pouze jeden Sroub.
Zkontrolujte ¢idlo na konci hadice, zda nespina kvali kovovym
dilim v jeho blizkosti.

7.3 Stroj nejde spustit

7.3.1

Napajeni/konektivita s PLC/vzduch

Zkontrolujte napajeni 230V pro kontroler, spustény kontroler
Sroubovaku, tlakovy vzduch na pfivodu do ventilového
terminalu, napajeni 24VDC a komunikaci s termindlem a
vzdalenymi 10.

7.3.2

Povoleni k béhu / blokace z PLC

Zkontrolujte, zda jsou vSechny podminky pro béh splnény
(napf.E-stop, zamky dvefi, dily v ndsypce, moznost Cisténi pri
inicializaci, (ne)pfitomnost produktu).




