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Bezpieczenstwo

ODCZYTYWANIE
INFORMACIJI
DOTYCZACYCH
BEZPIECZENSTWA

Symbole pokazane w tym rozdziale sg uzywane

do oznaczania potencjalnego niebezpieczenstwa.
Symbole dotyczace bezpieczenstwa pokazane w tym
podreczniku lub umieszczone na urzadzeniu oznaczajg
wystepowanie niebezpieczenstwa odniesienia
obrazen. Aby go unikna¢, nalezy postgpowac zgodnie
z odpowiednimi instrukcjami.

PRZESTRZEGANIE
INSTRUKCJI
BEZPIECZENSTWA

Nalezy dokfadnie przeczyta¢ wszystkie informacje
dotyczace bezpieczenstwa zawarte w tym podreczniku
oraz zapoznac sie z etykietami bezpieczenstwa
umieszczonymi na urzadzeniu.

= Etykiety bezpieczenstwa umieszczone na urzadzeniu
nalezy utrzymywac¢ w dobrym stanie. Zgubione lub
zniszczone etykiety nalezy natychmiast wymienic.

= Nalezy zapozna¢ sig z obstuga urzagdzenia
i prawidtowym korzystaniem z elementow
sterujgcych. Urzadzenie moze by¢ obstugiwane
wyltgcznie przez osoby, ktore przeczytaly instrukcje.

= Urzadzenie nalezy utrzymywac¢ w prawidiowym
stanie roboczym. Nieautoryzowane modyfikacje
urzadzenia moga wptyna¢ na bezpieczenstwo i jego
trwatosce.

ZAGROZENIE OSTRZEZENIE
PRZESTROGA

Hypertherm postepuje zgodnie z wytycznymi
Amerykanskiego Narodowego Instytutu Normalizacyjnego
dotyczacymi oznaczen i symboli bezpieczenstwa.
Oznaczenia ZAGROZENIE lub OSTRZEZENIE sa
uzywane z symbolem bezpieczenstwa. ZAGROZENIE
wskazuje najpowazniejsze zagrozenia.

* Etykiety bezpieczenstwa ZAGROZENIE
i OSTRZEZENIE s3 umieszczane na urzadzeniu
w poblizu wystepowania konkretnego
niebezpieczenstwa.

= Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa typu
ZAGROZENIE” s3 w podreczniku poprzedzone przez
odpowiednie instrukcje. Nieprzestrzeganie tych
zalecen moze spowodowaé powazne obrazenia lub
$mierc.

= Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa typu
,OSTRZEZENIE" s3 w podreczniku poprzedzone
przez odpowiednie instrukcje. Nieprzestrzeganie tych
zalecen moze spowodowac¢ powazne obrazenia lub
$mierc.

= Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa typu
PRZESTROGA" sa w podreczniku poprzedzone
przez odpowiednie instrukcje. Nieprzestrzeganie tych
zalecen moze spowodowaé obrazenia lub zniszczenie
sprzetu.

Bezpieczenstwo i zgodnos¢ z normami
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Bezpieczenstwo

NIEBEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

= Ten sprzet moze by¢ otwierany jedynie przez .
przeszkolonych i upowaznionych pracownikow.

= Jesli urzadzenie jest podiaczone na state, przed
otwarciem obudowy nalezy je wytaczy¢, zablokowac
wigczenie zasilania i oznaczy¢.

= Jesli urzadzenie jest zasilane za posrednictwem
przewodu, przed otwarciem obudowy nalezy odigczy¢
przewod.

= Blokowane odtgczniki lub blokowane pokrywy wtyczek
muszg by¢ dostarczone przez innych dostawcow.

= Po odigczeniu zasilania nalezy przed otwarciem
obudowy odczeka¢ 5 minut, aby umozliwi¢
roztadowanie zgromadzonej energii.

Jesli urzadzenie musi by¢ zasilane podczas otwarcia
obudowy do celéw serwisowych, moze wystagpic
niebezpieczenstwo eksplozji spowodowane
wytadowaniem tuku. Przy serwisowaniu urzadzenia,
jesli jest ono zasilane, nalezy przestrzegac
WSZYSTKICH lokalnych wymogow dotyczacych
bezpieczenstwa pracy (NFPA 70E w Stanach
Zjednoczonych) oraz uzywania srodkow ochrony
osobiste;.

Po przenoszeniu, otwieraniu lub serwisowaniu
urzadzenia nalezy zamkna¢ obudowe i podiaczy¢ do
niej uziemienie, zanim urzadzenie zostanie wigczone.

Przed rozpoczeciem przegladu lub wymiany
materiatow eksploatacyjnych palnika zawsze nalezy
przestrzegac instrukcji dotyczacych odtgczania
zasilania.

SC-14
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Bezpieczenstwo

4 o

Dotykanie czesci elektrycznych bedacych pod napigciem
moze spowodowaé $miertelne porazenie pradem lub
powazne oparzenia.

= Dziatajgcy system plazmowy zamyka obwéd

elektryczny migdzy palnikiem a elementem obrabianym.

Sam element obrabiany oraz wszystko, co go dotyka,
jest czgscig obwodu elektrycznego.

* Podczas dziatania systemu plazmowego nie wolno
dotykac¢ korpusu palnika, elementu obrabianego ani
wody w stole wodnym.

Zapobieganie porazeniu pragdem

W przypadku wszystkich systemoéw plazmowych
Hypertherm w procesie ciecia jest stosowane
wysokie napiecie (standardowo od 200

do 400 V DC). Podczas obstugi tego systemu
nalezy stosowac nastepujace srodki ostroznosci:

= Nalezy zaktadac¢ rekawice i buty izolacyjne oraz
zapewnic, aby ciato i ubranie byty suche.

= Podczas uzywania systemu plazmowego nie stawac,
nie siadac ani nie ktas¢ sie — takze nie dotyka¢ —
wilgotnych powierzchni.

= Nalezy odizolowa¢ sie od powierzchni roboczej
i podtoza za pomoca suchych mat izolacyjnych lub
pokry¢, wystarczajagco duzych, aby zapobiec
kontaktowi z powierzchnig roboczg i podtozem. Jesli
praca ma sig¢ odbywac¢ w poblizu wilgotnego obszaru
lub na nim, nalezy zastosowac specjalne $rodki
ostroznosci.

= Zapewni¢ wigcznik/wytacznik zasilania
z bezpiecznikami o odpowiednich parametrach.
Ten wytacznik umozliwia operatorowi natychmiastowe
odciecie zasilania w sytuacji awaryjnej.

= Jesli jest uzywany stét wodny, nalezy sig upewnic,
ze jest on prawidtowo uziemiony.

NIEBE_ZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO
Y PORAZENIA PRADEM

Urzadzenie nalezy zainstalowac¢ i uziemi¢ zgodnie

z podrecznikiem oraz krajowymi i lokalnymi przepisami.
Nalezy regularnie sprawdzac¢ wejsciowy kabel
zasilajgcy pod wzgledem uszkodzen lub peknie¢
ostony. Nalezy natychmiast wymieni¢ uszkodzony kabel
zasilajacy. Nieostoniete okablowanie moze zabi¢.

Nalezy sprawdzac¢ i wymienia¢ wszystkie zuzyte lub
uszkodzone przewody palnika.

Podczas cigcia nie wolno podnosi¢ elementu
obrabianego, w tym takze odpadow po cieciu.
Podczas ciecia nalezy zostawi¢ element obrabiany na
miejscu lub na stole z dotgczonym przewodem
roboczym.

Przed sprawdzaniem, czyszczeniem lub wymiang
czgsci palnika nalezy odigczy¢ gtowne zasilanie lub
wytgczy¢ zasilacz.

Nie wolno wykonywac¢ obej$¢ ani zwar¢ blokad
bezpieczenstwa.

Przed wyjeciem zasilacza lub zdjgciem pokrywy
obudowy nalezy odigczy¢ zasilanie wejsciowe.

Po odtaczeniu gtdéwnego zasilania odczekaé 5 minut,
aby umozliwi¢ roztadowanie kondensatorow.

Systemu plazmowego nie wolno obstugiwac¢ przy
zatozonych pokrywach zasilacza. Wystajace ztacza
zasilacza stwarzajg powazne niebezpieczerstwo
porazenia pradem.

Przy podtaczaniu zlgczy wejsciowych nalezy najpierw
prawidtowo podtgczy¢ przewod uziemienia.

Kazdy system plazmowy Hypertherm jest
przeznaczony do stosowania z konkretnymi palnikami
Hypertherm. Nie wolno zastgpowa¢ palnikow innymi,
ktore moga sig przegrzewac i stwarzac
niebezpieczenstwo.

Bezpieczenstwo i zgodnos¢ z normami
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Bezpieczenstwo

Ochrona przeciwpozarowa

Przed wykonywaniem cigcia nalezy sig¢ upewnic,

ze otoczenie jest bezpieczne. Gasnice nalezy
trzymac¢ w poblizu.

Z obszaru do 10 m od miejsca cigcia nalezy usung¢
wszystkie materialy palne.

Nalezy schtadza¢ gorgcy metal lub pozwoli¢

mu ostygnac¢ przed jego obstuga lub stycznoscia

z materiatami palnymi.

Nie wolno cig¢ pojemnikow z potencjalng
zawartoscig materiatéw palnych. Najpierw nalezy je
prawidtowo oprozni¢ i doktadnie wyczyscic.

Przed cieciem w potencjalnie palnej atmosferze
nalezy przewietrzy¢ pomieszczenie.

Przy cieciu tlenem jako gazem plazmowym jest
wymagany system wentylacji wyciagowej.

Zapobieganie eksplozji

Nie wolno uzywaé¢ systemu plazmowego, jesli moga
wystepowac pyly lub opary wybuchowe.

Nie wolno cig¢ butli, rur i zamknietych pojemnikow,
jesli sa pod cisnieniem.

Nie wolno cig¢ pojemnikow zawierajgcych materiaty
palne.

CIECIE MOZE SPOWODOWAC POZAR LUB EKSPLOZIJE

OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo eksplozji
Argon-wodér i metan

Wodor i metan to gazy palne, ktore stwarzajg
niebezpieczenstwo eksplozji. Zrédta ptomienia nalezy
trzymac z daleka od butli i wezy, ktére zawierajg
mieszanki metanu i wodoru. Zrédta ptomienia i iskier
nalezy trzyma¢ z daleka od palnika podczas cigcia

z uzyciem metanu lub argonu-wodoru jako plazmy.

OSTRZEZENIE

Detonacja wodoru przy
cieciu aluminium

= Aluminium nie wolno cig¢ pod lustrem wody ani
w taki sposéb, ze woda dotyka spodniej strony
aluminium.

= Ciecie aluminium pod lustrem wody lub gdy woda
dotyka spodniej strony aluminium moze wytworzy¢
warunki zagrozenia eksplozjg, ktéra moze zostac
wywotana przez operacje cigcia plazmowego.

OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo eksplozji
Ciecie pod lustrem wody z uzyciem
gazow paliwowych
= Nie wolno cig¢ pod lustrem wody z uzyciem gazow
paliwowych zawierajagcych wodor.

= Ciecie pod lustrem wody z uzyciem gazéw
paliwowych zawierajgcych wodor moze wytworzy¢
warunki zagrozenia eksplozjg, ktéra moze zostac
wywotana przez operacje cigcia plazmowego.

SC-16
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Bezpieczenstwo

TOKSYCZNE WYZIEWY MOGA SPOWODOWAC

OBRAZENIA LUB SMIERC

tuk plazmowy uzywany do ciecia jest zrédtem ciepta.
Mimo ze tuk plazmowy nie jest identyfikowany jako
zrodto toksycznych wyziewow, materiat podlegajacy
cieciu moze by¢ ich zrodtem lub zrodtem gazéw, ktore
redukujg zawarto$c¢ tlenu.

Wytwarzane wyziewy zalezg od metalu, ktory podlega
cieciu. Metale, ktére moga wydziela¢ toksyczne
wyziewy, to migdzy innymi: stal nierdzewna, stal migkka,
cynk (galwanizowany) oraz miedz.

W niektorych przypadkach metal moze by¢ pokryty
substancjg, ktora wydziela toksyczne wyziewy.
Toksyczne powtoki zawierajg migdzy innymi: ofow

(w niektorych lakierach), kadm (w niektorych lakierach
i wypetniaczach) oraz beryl.

Gazy wytwarzane przy cigciu plazmowym zalezg

od cigtego materiatu oraz od metody ciecia, ale moga
zawiera¢ ozon, tlenki azotu, chrom szesciowartosciowy,
wodor i inne substancije, jesli takie sa zawarte w cigtym
materiale.

Nalezy podja¢ $rodki bezpieczenstwa, aby
zminimalizowa¢ wystawienie na dziatanie wyziewow
wytwarzanych przy kazdym procesie przemystowym.
W zaleznosci od skfadu chemicznego i stezenia
wyziewow (jak rowniez innych czynnikow, takich jak
wentylacja) moze wystapic¢ ryzyko schorzen fizycznych,
takich jak wady wrodzone lub nowotwor.

Whasciciel sprzgtu i siedziby jest odpowiedzialny

za kontrole jakosci powietrza w obszarze, w ktorym jest
uzywane urzadzenie, oraz zapewnienie, ze jako$¢
powietrza w miejscu pracy spetnia wszystkie lokalne

i krajowe regulacje i normy.

Jakos¢ powietrza w kazdym istotnym miejscu pracy
zalezy od roznych warunkéw wystepujacych w tym
miejscu, takich jak:

= typ stotu (wodny, suchy, do ciecia pod lustrem wody)

= sklad materiatu, wykonczenie powierzchni oraz sktad
powtok

= ilo$¢ usuwanego materiatu
* czas ciecia lub Ztobienia

= wielko$¢ obszaru roboczego, objetos¢ powietrza,
wentylacja i filtrowanie w obszarze roboczym

= $rodki ochrony osobistej
= liczba dziafajgcych systemow cigcia i spawania
= inne procesy, w ktorych sg wytwarzanie wyziewy

Jesli miejsce pracy musi by¢ zgodne z krajowymi

i lokalnymi przepisami, nalezy prowadzi¢ monitoring
i testowanie na miejscu, okreslajace, czy wskazniki
sa powyzej czy ponizej dopuszczalnych poziomow.

Aby zmniejszy¢ ryzyko ekspozycji na wyziewy:

= Przed cigciem nalezy usung¢ wszystkie powloki
i rozpuszczalniki.

= Usuwac¢ wyziewy z powietrza przy uzyciu wentylacji
wyciggowe;.

= Nie wdycha¢ wyziewow. Podczas cigcia metali
z powtokami oraz metali zawierajgcych lub
wydajgcych sie zawiera¢ toksyczne sktadniki nalezy
stosowac urzgdzanie oddechowe zasilane
powietrzem.

= Nalezy zapewni¢, aby osoby uzywajgce sprzetu do
spawania lub ciecia, jak rowniez urzadzen
oddechowych zasilanych powietrzem, bylty
wykwalifikowane i przeszkolone w prawidtowym
stosowaniu takiego sprzetu.

= Nie wolno cia¢ pojemnikdw, jesli potencjalnie moga
one zawiera¢ materialy toksyczne. Pojemnik nalezy
najpierw oprozni¢ i wyczyscic.

= Nalezy monitorowac i testowac jakos$¢ powietrza
na miejscu, jesli to konieczne.

= Nalezy skonsultowa¢ z lokalnym specjalista plan
sytuacyjny, aby zapewni¢ bezpieczng jako$c¢
powietrza.

Bezpieczenstwo i zgodnos¢ z normami
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Bezpieczenstwo

BEZPIECZENSTWO WYPOSAZENIA UZIEMIAJACEGO

Przewéd roboczy Nalezy prawidtowo zamocowac¢ Moc wejsciowa
przewod roboczy do elementu obrabianego lub stotu .
ciecia, zapewniajgc dobry kontakt migdzy metalowymi
elementami. Nie nalezy mocowa¢ go do elementu, ktory
odpadnie po zakonczeniu ciecia.

Nalezy sie upewni¢, ze przewdd uziemienia kabla
zasilajgcego jest podigczony do gniazda uziemienia
w skrzynce roztagczeniowe;.

= Jesli instalacja systemu plazmowego wymaga
podtaczenia kabla zasilajgcego do zasilacza, nalezy
sie upewni¢, ze uziemienie kabla zasilajgcego jest
prawidtowo podtaczone.

Stét ciecia Nalezy podiaczy¢ uziemienie do stotu
ciecia zgodnie z odpowiednimi przepisami krajowymi
i lokalnymi dotyczacymi elektrycznosci.
= Najpierw nalezy umiesci¢ przewod uziemiajgcy kabla
zasilajgcego na bolcu, a nastepnie umiesci¢
pozostate przewody uziemiajgce na uziemieniu kabla
zasilajgcego. Mocno dokreci¢ nakretke ustalajgca.

= Docisna¢ wszystkie ztacza elektryczne, aby zapobiec
ich nadmiernemu nagrzaniu.

ELEKTRYCZNOSC STATYCZNA MOZE ZNISZCZYC
PLYTY OBWODOW ELEKTRYCZNYCH

Przy obstudze ptytek z obwodami drukowanymi nalezy zachowa¢ nastepujace srodki ostroznosci:

* Przechowywac plytki drukowane w antystatycznych pojemnikach.
= Podczas obstugi ptytek drukowanych nalezy mie¢ zatozony nadgarstkowy pasek uziemiajgcy.
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Bezpieczenstwo

ZABEZPIECZENIE SPRZETU
ZE SPREZONYM GAZEM

= Nie wolno smarowac¢ zaworéw butli ani regulatorow
za pomoca oleju lub smaru.

= Nalezy uzywac butli gazowych, regulatorow, wezy
i mocowan odpowiednich do zastosowania.

= Wyposazenie obstugujace sprezony gaz oraz
zwigzane z tym elementy nalezy utrzymywac
w dobrym stanie.

= Nalezy oznacza¢ wszystkie weze gazowe za pomoca
etykiet i odpowiednich koloréw w celu identyfikaciji
typu gazu w kazdym wezu. Nalezy sprawdzac
krajowe i lokalne oznaczenia.

USZKODZENIE BUTLI
&2 GAZOWYCH MOZE
7. SPOWODOWAC ICH
" EKSPLOZIE

Butla gazowa zawiera gaz pod cisnieniem. Jesli zostanie
uszkodzona, moze eksplodowac.

= Obstuga i uzytkowanie butli gazowych muszg by¢
prowadzone zgodnie z odpowiednimi przepisami
krajowymi i lokalnymi.

= Nie wolno uzywac¢ butli, ktéra nie znajduje sie
w stojaku i nie jest przymocowana.

* Nasadke ochronng nalezy przechowywac na miejscu
nad zaworem, z wyjatkiem sytuacji, gdy butla jest
uzywana lub podtgczana do uzycia.

= Nie wolno dopusci¢ do kontaktu elektrycznego
miedzy fukiem plazmowym i butla.

* Nie wolno dopuszcza¢ do nadmiernego nagrzania
butli, kontaktu z iskrami, zuzlem lub otwartym
ptomieniem.

= Zakleszczonego zaworu butli nie wolno otwiera¢
mitotkiem, kluczem ani innym narzedziem.

LUK PLAZMOWY MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA

| POPARZENIA

Palniki o bezposredniej aktywaciji
tuk plazmowy powstaje natychmiast po wigczeniu
palnika.

Moze on szybko przecig¢ rekawice i skore.
= Nie wolno dotyka¢ korcowki palnika.
= Nie wolno chwyta¢ metalu blisko $ciezki ciecia.

= Palnika nie wolno nigdy kierowa¢ w swojg strone oraz
w strong innych osob.

Bezpieczenstwo i zgodnos¢ z normami
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Bezpieczenstwo

Ochrona oczu tuk plazmowy wytwarza intensywne
promieniowanie widzialne i niewidzialne (ultrafioletowe
i podczerwone), ktore moze poparzyé oczy i skore.

= Nalezy uzywac¢ $rodkéw ochrony oczu zgodnie
z odpowiednimi przepisami krajowymi i lokalnymi.

= W celu ochrony oczu przed ultrafioletowym
i podczerwonym promieniowaniem fuku nalezy
uzywa¢ $rodkéw ochrony oczu (okulary ochronne lub
gogle z ostonami bocznymi oraz hetmy spawalnicze)
z odpowiednimi szybami $ciemnianymi.

Ochrona skéry W celu ochrony przed poparzeniami
spowodowanymi promieniowaniem ultrafioletowym,
iskrami i gorgcym metalem nalezy stosowa¢ odziez
ochronna:

= rekawice ochronne, buty i ochrona gtowy

= odziez ognioodporna zakrywajgca wszystkie narazone
obszary ciata

PROMIENIOWANIE LUKU MOZE POPARZYC OCZY | SKORE

spodnie bezmankietowe zabezpieczajgce przed
iskrami i zuzlem

przed cigciem usuna¢ z kieszeni wszystkie materiaty
palne, takie jak zapalniczki czy zapatki

Obszar ciecia W obszarze, w ktorym odbywa sie
ciecie, nalezy zredukowac odbicia i przenoszenie
promieniowania ultrafioletowego:

Sciany i inne powierzchnie pomalowaé na ciemne
kolory, co zmniejszy odbicia swiatfa.

Uzywac ekranéw ochronnych lub barier w celu
ochrony innych oséb przed btyskami i oslepieniem.

Ostrzega¢ inne osoby, aby nie patrzyly na tuk.
Zastosowac plakaty i oznaczenia.

Minimalny Zalecany
L wspotczynnik WSPC.HCZW.'"".( Europejska
Natezenie przyciemnienia przymem-m_enla OSHA 29CFR norma
pradu tuku (A) ochronnego za;:(ivr\;nffrjta!cy 1910.133(a)(5) EN168:2002
(ANSI Z49.1:2005) (ANSI Z49.1:2005)
Mniej niz 40 A 5 5 8 9
Od 41 do60A 6 6 8 9
Od 61do80A 8 8 8 9
Od81do125A 8 9 8 9
Od 126 do 150 A 8 9 8 10
Od 151 do 175 A 8 9 8 11
Od 176 do 250 A 8 9 8 12
Od 251 do 300 A 8 9 8 13
Od 301 do 400 A 9 12 9 13
Od 401 do 800 A 10 14 10 n.d
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Bezpieczenstwo
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Na dziatanie rozrusznika serca i aparatu stuchowego
moga mie¢ wplyw pola magnetyczne wytwarzane przez
prad o wysokim napieciu.

Osoby stosujace rozrusznik serca i aparaty stuchowe
powinny skonsultowa¢ sie z lekarzem przed zblizeniem
sie do fuku plazmowego i wykonywaniem operaciji ciecia
lub ztobienia.

PRACA Z ROZRUSZNIKIEM SERCA | APARATEM SLUCHOWYM
e

Aby zmniejszy¢ niebezpieczenstwo zwigzane z polem

magnetycznym:

* Przewdd roboczy i przewody palnika nalezy uktadac
z jednej strony, z dala od swojego ciafa.

= Przewody palnika powinny biec jak najblizej
przewodu roboczego.

= Nie wolno owija¢ i zagina¢ przewodu palnika ani
przewodu roboczego wokét swojego ciata.

= Nalezy stawac¢ mozliwie najdalej od zasilacza.

Ciecie tukiem plazmowym moze wytwarza¢ hatas
przekraczajgcy dopuszczalny poziom okreslony przez
lokalne przepisy dla wielu zastosowan. Diuzsza
ekspozycja na nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch.
Podczas cigcia i ztobienia nalezy zawsze stosowaé¢
srodki ochrony stuchu, chyba ze pomiary poziomu
hatasu wykonane na miejscu wykazg, ze $rodki
indywidualnej ochrony stuchu nie sg konieczne do
zastosowania w $wietle miedzynarodowych,
regionalnych i lokalnych przepisow.

Znaczng redukcje hatasu mozna uzyskac¢ przez
zastosowanie prostych rozwigzan do stotow ciecia,
takich jak bariery lub kurtyny ustawiane miedzy tukiem
plazmowym a stanowiskiem roboczym i/lub
umieszczenie stanowiska roboczego z daleka od tuku.
Nalezy wprowadzi¢ administracyjne ograniczenia
dostepu do miejsca pracy, ograniczy¢ czas ekspozyciji
operatora na hatas, odizolowa¢ ekranem gtosne obszary
robocze i/lub podjaé¢ $rodki, aby zredukowac¢ odbicia
dzwieku w obszarze roboczym przez ustawianie
elementow wygtuszajacych.

HALAS MOZE USZKODZIC SLUCH

Gdy zostang zastosowane wszelkie inne rozwigzania
przemystowe i administracyjne, nadal nalezy uzywac
$rodkow ochrony stuchu, jesli hatas jest destrukcyjny lub
jesli wystepuje zagrozenie uszkodzenia stuchu. Jesli s
wymagane $rodki ochrony stuchu, nalezy stosowaé tylko
zatwierdzone s$rodki ochrony osobistej, takie jak
nauszniki lub zatyczki do uszu, o wspotczynniku redukciji
hatasu odpowiednim do sytuaciji. Inne osoby
przebywajgce w obszarze o wysokim poziomie hatasu
rowniez powinny uzywac $rodkow ochronnych. Ponadto
srodki ochrony stuchu zapobiegajg rowniez dostaniu sie
do ucha goracych odpryskow.

Bezpieczenstwo i zgodnos¢ z normami
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LUK PLAZMOWY MOZE USZKODZIC ZAMROZONE RURY

uszkodzenie lub pekniecie.

N Przy probie rozmrozenia zamrozonych rur za pomoca palnika plazmowego mozna spowodowac ich

INFORMACIJE DOTYCZACE SUCHEGO ODPYLANIA

W niektorych miejscach suche pyly moga stwarza¢
potencjalne niebezpieczenstwo eksplozji.

Amerykanskie Narodowe Stowarzyszenie Ochrony
Przeciwogniowej, wydanie 2007, norma NFPA nr 68
»Ochrona przed eksplozja przez odpowietrzanie
deflagracyjne”, okresla wymagania dotyczace
projektowania, umieszczania, instalacji, konserwagcji

i uzytkowania urzadzen i systemow do wentylacji gazow
spalinowych i sprezonych po deflagracji. Przed
zainstalowaniem nowego systemu suchego odpylania
lub wykonaniem znacznych modyfikacji procesu lub
materiatow wykorzystywanych w istniejagcym systemie
nalezy skonsultowac sig z producentem lub
instalatorem systemu suchego odpylania w zakresie
wymagan dotyczacych tego systemu.

Nalezy skonsultowa¢ sig z lokalnym uprawnionym
organem administracyjnym, aby ustali¢, czy w lokalnym
prawie budowlanym przyjgto z uwzglednieniem
jakiekolwiek wydanie normy NFPA 68.

Definicje i wyjasnienia terminéw takich jak deflagracja,
uprawniony organ administracyjny, przyjete

z uwzglednieniem, wspotczynnik deflagraciji i inne
mozna znalez¢ w tekscie normy NFPA 68.

Uwaga 1 — Interpretacja firmy Hypertherm dotyczaca
nowych wymagan jest taka, ze jesli w okreslonej
lokalizacji nie dokonano oceny w celu okreslenia,

ze wszystkie pyly sa niepalne, wtedy wydanie 2007
normy NFPA 68 wymaga zastosowania
przeciwwybuchowych otworow wentylacyjnych
przeznaczonych do warunkow z najgorszg wartoscig
Kst (patrz aneks F), ktéra moze powstaé przy danym
typie i wielkosci otworu przeciwwybuchowego. Norma
NFPA 68 nie okresla konkretnie procesu ciecia
plazmowego lub cigcia termicznego jako
wymagajacych systemdéw odpowietrzania
deflagracyjnego, ale wskazuje te nowe wymagania dla
wszystkich systemow suchego odpylania.

Uwaga 2 — Uzytkownicy podrecznikow Hypertherm
powinni sie zapoznac z krajowymi i lokalnymi
przepisami oraz regulacjami prawnymi i przestrzegac
ich. Firma Hypertherm nie zacheca przez publikacje
podrecznikow do zadnych dziatan, ktore nie sg zgodne
ze wszystkimi odpowiednimi regulacjami i normami,

a ten podrecznik nie byt nigdy w tym celu tworzony.
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PROMIENIOWANIE LASEROWE

Ekspozycja na promieniowanie laserowe moze spowodowac¢ powazne obrazenia oczu. Nalezy unika¢

bezposredniej ekspozycji oczu na to promieniowanie.

Ze wzgledow wygody i bezpieczenstwa w produktach Hypertherm wykorzystujacych laser zastosowano
przedstawione dalej etykiety dotyczgce promieniowania laserowego, umieszczane w poblizu miejsca, gdzie promien
lasera opuszcza obudowe. Przedstawiono rowniez maksymalne napiecie wyjsciowe (mV), diugos¢ emitowane;j fali (nm)
oraz czas trwania impulsu (jesli ma zastosowanie).

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

CLASS 2 LASER PRODUCT

LASER RADIATION
AVOID EXFOSURE TO BEAM
CLASS 3B LASER PRODUCT

Dodatkowe instrukcje dotyczace bezpieczenstwa
laserowego:

Nalezy skonsultowac¢ sie ze specjalista do spraw
lokalnych regulacji dotyczacych laserow. Jest
wymagane szkolenie na temat bezpieczenstwa
laserowego.

Laser nie moze by¢ obstugiwany przez osoby
nieprzeszkolone. W regkach oséb nieprzeszkolonych
lasery moga by¢ niebezpieczne.

Nigdy nie wolno patrze¢ w szczeling lasera ani

na wigzke.

Laser nalezy ustawia¢ zgodnie z instrukcjami, aby nie
dopusci¢ do nieumysinego kontaktu z oczami.

Nie wolno uzywac¢ lasera na odblaskowych
elementach obrabianych.

Nie wolno uzywaé¢ narzedzi optycznych lub
odbijajacych wigzke lasera.

Nie wolno demontowac i usuwac lasera ani
zdejmowac pokrywy ze szczeliny.

Modyfikowanie lasera lub produktu w jakikolwiek
sposob moze zwigkszy¢ ryzyko promieniowania
lasera.

Stosowanie ustawien lub wykonywanie procedur
innych niz okreslone w tym podreczniku moze
spowodowacé niebezpieczenstwo ekspozyciji

na promieniowanie lasera.

Nie wolno obstugiwa¢ urzadzenia w atmosferze
grozacej eksplozjg, tzn. takiej, w ktérej wystepuja
palne ciecze, gazy lub pyly.

Nalezy stosowac tylko takie czesci i akcesoria
laserowe, ktore sg zalecane lub dostarczane przez
producenta modelu.

Naprawy i czynnosci konserwacyjne MUSZA by¢
przeprowadzane przez wykwalifikowany personel.
Nie wolno niszczy¢ ani usuwac etykiety
bezpieczenstwa laserowego.

Bezpieczenstwo i zgodnos¢ z normami
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ETYKIETY OSTRZEGAWCZE

Ta etykieta ostrzegawcza jest mocowana do niektorych zasilaczy. Wazne jest, aby operator i serwisant urzadzenia
rozumieli opisane ponizej znaczenie tych symboli.

Read and follow these instructions, employer safety
practices, and material safety data sheets. Refer to
ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied
Processes” from American Welding Society
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

4A\[11 WARNING

& 11 AVERTISSEMENT

Plasma cutting can be injurious to operator and persons
in the work area. Consult manual before operating. Failure
to follow all these safety instructions can result in death.

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour I'opérateur et les personnes qui se
trouvent sur les lieux de travail. Consulter le manuel avant de faire fonctionner. Le
non respect des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.

1.3
P

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed container as a cutting table.

1. Les éti lles de p p! t pr q
ou un incendie.
1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.
1.2 Un extincteur doit étre & proximité et prét a étre utilisé.
1.3 Ne pas utiliser un fat ou un autre contenant fermé comme table de coupage.
— -_— —

une

2. Plasma arc can injure and burn; point the nozzle away
fromy f. Arc starts i y when trigg:

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2. Larc peut bl et braler; la buse de soi.
1l s’allume instantanément quand on ’'amorce;

2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.

2.2 Ne pas saisir la piéce a couper de la trajectoire de coupage.

2.3 Se protéger entiérement le corps.

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or burn.
3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or damaged.
3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and ground.
3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

3. Tension dang . Risque de choc électrique ou de bralure.

3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont humides ou
endommageés.

3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piece et de la terre.

3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher les piéces sous tension.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with ventilation.

4. Les fi p:
4.1 Ne pas inhaler les fumées
4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour dissiper les fumées.
4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées par ventilation.

étre dang

5. Arc rays can burn eyes and injure skin.

5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt collar. Protect ears
from noise. Use welding helmet with the correct shade of filter.

5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et blesser la peau.

5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger la téte, les yeux, les
oreilles, les mains et le corps. Boutonner le col de la chemise. Protéger les oreilles
contre le bruit. Utiliser un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.

6. Become trained. Only qualified personnel should operate this
equipment. Use torches specified in the manual. Keep non-qualified
personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.

Replace if it is missing, damaged, or worn (PN 110584 Rev C).

6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifi¢ a le droit de faire
fonctionner cet équipement. Utiliser exclusivement les torches indiquées dans le
manual. Le personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir a I'écart.

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.

La remplacer si elle est absente, endommagée ou usée (PN 110584 Rev C).
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ETYKIETY OSTRZEGAWCZE

Ta etykieta ostrzegawcza jest mocowana do niektérych zasilaczy.

Wazne jest, aby operator i serwisant urzagdzenia rozumieli
opisane ponizej znaczenie tych symboli. Poszczegdlne punkty
tekstu odpowiadajg numerowanym polom na etykiecie.

i AR Wl

110261 Rev. E

1.1
1.2

1.3

21

2.2

3.1

3.2

3.3

41
4.2

4.3

5.1

Iskry wytwarzane przy cigciu moga
spowodowac pozar lub eksplozje.

Nie wolno cig¢ w poblizu materiatéw palnych.
Gasniceg nalezy trzymac¢ w poblizu, gotowa do
uzycia.

Jako stotu cigcia nie wolno uzywac beczki ani
innego zamknietego pojemnika.

tuk plazmowy moze spowodowaé obrazenia
lub poparzenie. Nie wolno kierowac¢ dyszy

w swojg strone. Luk pojawia sig natychmiast po
wigczeniu.

Przed demontazem palnika nalezy odtaczy¢
zasilanie.

Nie wolno chwyta¢ elementu obrabianego
blisko sciezki ciecia.

Nalezy stosowa¢ kompletng ochrone ciafa.
Niebezpieczne napigcie. Ryzyko porazenia
pradem lub poparzenia.

Nalezy zaktadac¢ rekawice izolacyjne. Zmieni¢
rekawice, jesli sg mokre lub zniszczone.

Nalezy chroni¢ sig przed porazeniem, izolujac
sig od powierzchni roboczej i podioza.

Przed serwisowaniem nalezy odfaczy¢ zasilanie.
Nie dotyka¢ czesci pod napieciem.

Wyziewy wydzielane przez plazme moga by¢
niebezpieczne.

Nie wdycha¢ wyziewdw.

Nalezy uzywa¢ wymuszonej wentylacji lub
lokalnego wyciagu, aby usuwac¢ wyziewy.

Nie pracowa¢ w zamknietych pomieszczeniach.
Usuwac¢ wyziewy za pomocg wentylacji.
Promieniowanie tuku moze poparzy¢ oczy

i skore.

Nalezy stosowa¢ odpowiednie $rodki ochrony
osobistej do chronienia gtowy, oczu, stuchu, rak
i ciata. Nalezy zapina¢ kotnierzyk. Chroni¢ stuch

przed hatasem. Stosowac hetm spawalniczy z
odpowiednim przyciemnieniem lub filtrem.

Bra¢ udziat w szkoleniach. Sprzet moze by¢
obstugiwany wytacznie przez wykwalifikowany
personel. Nalezy uzywac palnikow
wymienionych w tym podregczniku. Osoby
postronne i dzieci nalezy trzymac¢ z daleka.
Nie usuwag, nie niszczy¢ ani nie zakrywac tej
etykiety. Nalezy jg wymieni¢, jesli sie zgubi,
zniszczy lub zuzyje.

Bezpieczenstwo i zgodnos¢ z normami

SC-25



Bezpieczenstwo

Symbole i oznaczenia

Na tabliczce znamionowej produktu firmy Hypertherm moze sie znajdowac jedno lub wiele oznaczen. Z powodu roznic
i sprzecznosci przepisow obowigzujacych w réznych krajach nie wszystkie oznaczenia majg zastosowanie do kazdej
wersji produktu.

Symbol S

S Symbol S wskazuje, ze zasilacz i palnik nadajg sie do uzytku w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku
porazenia pradem i sg zgodne z wymogami normy IEC 60974-1.

Oznaczenie CSA
SP ® Produkty Hypertherm ze znakiem CSA sa zgodne z wymogami przepisow bezpieczenstwa
© vs obowigzujgcymi w Stanach Zjednoczonych i Kanadzie. Te produkty zostaty ocenione, przetestowane
i zatwierdzone przez organizacje CSA-International. Produkt moze by¢ takze oznaczony przez jedno
z krajowych laboratoriow testowych (NRTL, Nationally Recognized Testing Laboratories) akredytowanych

zarowno w Stanach Zjednoczonych, jak i Kanadzie, np. Underwriters Laboratories, Incorporated (UL)
lub TOV.

Oznaczenie CE

c E Oznaczenie CE informuje o zgodnosci produktu z dyrektywami i normami obowigzujgcymi
w Unii Europejskiej. Tylko te wersje produktéw Hypertherm, ktdre zostaly opatrzone oznaczeniami CE
umieszczonymi na tabliczkach znamionowych lub obok nich, byly testowane pod katem zgodnosci
z europejska Dyrektywa niskonapigciowa oraz Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC).
Filtry EMC, ktore sa zgodne z europejska dyrektywa EMC, stanowig integralng czes¢ wyposazenia
produktéw oznaczonych symbolem CE.

Oznaczenie Euroazjatyckiej Unii Celnej (CU)

Wersje produktow Hypertherm z oznaczeniem CE oraz znakiem zgodnosci EAC sg zgodne z wymogami
bezpieczenstwa i kompatybilnosci elektromagnetycznej dotyczacych eksportu do Rosji, Biatorusi i
Kazachstanu.

Oznaczenie GOST-TR

Wersje produktow Hypertherm z oznaczeniem CE oraz znakiem zgodnosci GOST-TR sg zgodne
z wymogami bezpieczenstwa i zgodnosci elektromagnetycznej dotyczacych eksportu do krajow
Federacji Rosyjskiej.

rrm
—
—
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Oznaczenie C-Tick

Q

Wersje produktow Hypertherm z oznaczeniem CE oraz znakiem C-Tick spetniajg wymogi przepiséw EMC
obowigzujgcych przy sprzedazy do Australii i Nowej Zelandii.

4
w
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Oznaczenie CCC

Oznaczenie China Compulsory Certification (CCC) wskazuje, ze produkt byt testowany i zostat uznany
jako zgodny z przepisami bezpieczenstwa obowigzujgcymi przy sprzedazy do Chin.

Oznaczenie UKISEPRO

Wersje produktow Hypertherm z oznaczeniem CE oraz znakiem zgodnosci UkrSEPRO sg zgodne
z wymogami bezpieczenstwa i kompatybilnosci elektromagnetycznej dotyczgcych eksportu do Ukrainy.

> (€) B

Serbskie oznaczenie AAA

Wersje produktow Hypertherm z oznaczeniem CE oraz serbskim oznaczeniem AAA sa zgodne
z wymogami bezpieczenstwa i kompatybilnosci elektromagnetycznej dotyczacych eksportu do Serbii.

=
=
S
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—
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Wprowadzenie

Hypertherm utrzymuje globalny System zarzgdzania
przepisami, aby zagwarantowac, ze produkty sg zgodne
z wymogami prawnymi i sSrodowiskowymi.

Przepisy krajowe i lokalne

Krajowe i lokalne przepisy majg pierwszenstwo przed
wszelkimi instrukcjami dostarczonymi z produktem.
Produkt powinien by¢ importowany, instalowany,
obstugiwany i usuwany zgodnie z krajowymi i lokalnymi
przepisami obowigzujgcymi w miejscu instalacji.

Znaki zgodnosci z norma

Produkty zgodne z normami (certyfikowane) sg oznaczone
jednym lub wieloma znakami zgodnosci z norma,
przyznawanymi przez laboratoria testowe. Znaki zgodnosci
Z norma sg umieszczone na tabliczce znamionowej lub

w jej poblizu.

Kazdy znak zgodnosci z normg oznacza, ze produkt i jego
krytyczne komponenty zabezpieczajace zostaly uznane
przez laboratorium testowe za zgodne z odpowiednimi
krajowymi normami bezpieczenstwa. Firma Hypertherm
umieszcza znak zgodnosci z norma na swoich produktach,
tylko jesli wyprodukowany produkt wyposazono

w krytyczne komponenty zabezpieczajgce, ktére uzyskaty
autoryzacje akredytowanego laboratorium testowego.

Po opuszczeniu przez produkt fabryki firmy Hypertherm
znaki zgodnos$ci z normg moga zosta¢ uniewaznione, jesli
zostanie spetniony co najmniej jeden z nastepujgcych
warunkow:

= Produkt zostat zmodyfikowany w sposob
stwarzajgcy zagrozenie lub ryzyko niezgodnosci
z odno$nymi normami.

= Krytyczne komponenty zabezpieczajgce zostaly
zastgpione nieautoryzowanymi cze$ciami zamiennymi.

* Nie dodano zadnych nieautoryzowanych zespotéw ani
akcesoriow wykorzystujgcych lub generujacych
niebezpieczne napiecie.

= Nie wprowadzono nieumiejetnej manipulacji
w obwodzie zabezpieczajgcym lub w innej funkgiji
zaprojektowanej do wykorzystania z produktem w celu
uzyskania przez niego zgodnosci z norma.

Oznaczenie CE informuje o przyznaniu producentowi
deklaracji zgodnosci z dyrektywami i normami
obowigzujgcymi w Unii Europejskiej. Pod katem zgodnosci
z europejska Dyrektywa Niskonapigciowa oraz dyrektywa
dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
testowano tylko te wersje produktow firmy Hypertherm,
ktore obok tabliczek znamionowych majg umieszczone
oznaczenie CE. W zasilaczach oznaczonych symbolem
CE zastosowano wbudowane filtry EMC zapewniajace
zgodnos¢ z europejska dyrektywa dotyczaca
kompatybilno$ci elektromagnetyczne;.

Certyfikaty zgodnosci produktéw Hypertherm sg dostepne
w Bibliotece pobieran w witrynie Hypertherm pod
adresem https://www.hypertherm.com.

Réznice dotyczace norm krajowych

W roéznych krajach moga obowigzywaé rézne standardy
wydajnosci i bezpieczenstwa oraz rézne normy. Roznice
miedzy normami krajowymi dotyczg, ale nie sg ograniczone
wytgcznie do:

=  Napie¢

=  Parametréw znamionowych wtyczki i przewodow

= Wymogow jezykowych

= Wymogow zwigzanych z kompatybilnoscig
elektromagnetyczna

Takie réznice migdzy normami krajowymi i innymi moga
sprawic, ze umieszczenie wszystkich znakéw zgodnosci

z norma na tej samej wersji produktu moze by¢ niemozliwe
lub niepraktyczne. Na przyktad wersje CSA produktow
firmy Hypertherm nie sg zgodne z europejskimi
wymaganiami kompatybilnosci elektromagnetycznej i nie
majg oznaczenia CE na tabliczce znamionowe;j.

W krajach, w ktérych jest wymagane oznaczenie CE
lub obowigzujg przepisy dotyczace kompatybilnosci
elektromagnetycznej, nalezy stosowac wersje CE
produktéw firmy Hypertherm, ktére maja oznaczenie
CE na tabliczce znamionowej. Dotyczy to m.in.
nastepujacych krajow:

= Australia

* Nowa Zelandia

= Kraje Unii Europejskiej
* Rosja

Bezpieczenstwo i zgodnos¢ z normami
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Jest wazne, aby produkt i jego znak zgodnosci z norma
byly odpowiednie do miejsca instalacji. Jesli produkty firmy
Hypertherm sg dostarczane do jednego kraju w celu
eksportu do innego kraju, produkt powinien by¢
skonfigurowany i mie¢ znaki zgodnosci z normami
odpowiednimi do koncowej lokalizaciji

Bezpieczna instalacja i uzytkowanie
sprzetu do ciecia ksztaltow

Norma IEC 60974-9, Sprzet do spawania tukowego —
Instalacja i uzytkowanie, zawiera wytyczne dotyczace
bezpiecznej instalacji i uzytkowania sprzetu do cigcia
ksztaftow oraz bezpiecznej obstugi operaciji cigcia.
Podczas instalacji nalezy przestrzega¢ wymogow
wyszczegolnionych w krajowych i lokalnych przepisach,
w tym migdzy innymi wymogow zwigzanych z potgczeniem
masowym i uziemieniem ochronnym, bezpiecznikami,
urzgdzeniami odigczajgcymi zasilanie oraz typami
obwodoéw zasilajgcych. Przed zainstalowaniem sprzetu
nalezy przeczytac te instrukcje. Pierwszy i najwazniejszy
krok to ocena bezpieczenstwa instalagji.

Ocena bezpieczenstwa powinna byé¢ przeprowadzona
przez specjaliste, ktory okresli, jakie czynnosci sa
niezbedne do zagwarantowania bezpiecznego srodowiska
roboczego oraz jakie srodki ostroznosci nalezy stosowac¢
podczas faktycznej instalaciji i obstugi.

Procedury okresowej kontroli
i testowania

Aby zapewni¢ bezpieczenstwo elektryczne zasilaczy ciecia
plazmowego wykonanych zgodnie z normg IEC 60974-1,
tam, gdzie jest to wymagane w zwiazku z przepisami
krajowymi, norma IEC 60974-4 okresla procedury
testowe dotyczace kontroli okresowej oraz kontroli
przeprowadzanej po naprawie i serwisie. Hypertherm stale
przeprowadza w fabryce testy obwodu zabezpieczajacego
i rezystancji izolacji przy niezasilanym sprzecie. Testy sa
przeprowadzane przy oditgczonym zasilaniu i potgczeniach
uziemiajgcych.

Hypertherm usuwa rowniez niektére urzadzenia
zabezpieczajgce, ktore moglyby zafatszowac wyniki.
Jesli jest to wymagane przez krajowe lub lokalne
przepisy, do sprzetu powinna by¢ przymocowana
etykieta informujgca o pomyslnym zaliczeniu testow
wyszczegolnionych w normie IEC60974-4. Raport

o naprawie powinien informowac¢ o wynikach wszystkich
testow, chyba ze znajduje sie w nim notatka

o niewykonaniu konkretnego testu.

Kwalifikacje personelu testujgcego

Testy bezpieczenstwa elektrycznego sprzetu do ciecia
ksztattow moga by¢ niebezpieczne i powinny byé
wykonywane przez specjalistéw z zakresu wykonywania
napraw elektrycznych, preferencyjnie przez osoby
zaznajomione z procesami spawania, ciecia i podobnymi.
Zagrozenia bezpieczenstwa zwigzane z personelem

i sprzetem, powstajgce, gdy testy wykonuje
niewykwalifikowana osoba, moga by¢ znacznie wigksze
niz korzysci wynikajace z okresowej kontroli i testowania.

Hypertherm zaleca przeprowadzanie wytgcznie kontroli
wzrokowej, chyba ze testy bezpieczenstwa elektrycznego
sg wyraznie wymagane przez lokalne lub krajowe przepisy
w miejscu zainstalowania sprzetu.

Wytaczniki réznicowopradowe
(RCDs)

W Australii oraz niektérych innych krajach, jesli w miejscu
pracy lub budowy jest stosowany przenosny sprzet
elektryczny chronigcy operatoréw przed usterkami
elektrycznymi wyposazenia, przepisy lokalne moga
wymagaé stosowania wytgcznikdw roznicowopradowych
(RCD, Residual Current Devices). Wytgczniki
roznicowopradowe stuzg do bezpiecznego odtgczania
zasilania sieciowego w przypadku wykrycia odchytki
miedzy pradem zasilajgcym i zwrotnym (gdy wystepuje
uptyw pradu do masy). Wytgczniki roznicowopradowe sg
dostepne w konfiguracjach ze statymi lub regulowanymi
nastawami pradu z zakresu od 6 do 40 mA oraz czasami
reakcji do 300 ms, dobieranymi do konkretnej instalaciji
sprzetu, zastosowania i zamierzonego uzytku. Jesli sa
stosowane wytgczniki réznicowopradowe, prady aktywacji
i czasy reakcji nalezy dobiera¢ na tyle duze, aby unikngc
ucigzliwej aktywacji urzgdzenia podczas zwyktej pracy
sprzetu do ciecia plazmowego, oraz na tyle mate, aby

w ekstremalnie mato prawdopodobnej sytuacji usterki
elektrycznej sprzgtu powodowaly odigczenie zasilania
zanim prad uplywu spowoduje powstanie zagrozenia zycia
operatorow.

Aby sprawdzi¢, czy wytaczniki roznicowopradowe dziataja
prawidtowo, nalezy okresowo testowac¢ prad aktywaciji

i czas reakcji. Przenos$ny sprzet elektryczny i wytgczniki
roznicowopragdowe uzywane w branzy komercyjnej

i przemystowej w Australii i Nowej Zelandii sg testowane
zgodnie z australijskag norma AS/NZS 3760. Aby uzyskac
prawidtowe wyniki testu oraz unikng¢ niepowodzenia testu
pradu uptywu, podczas testowania izolacji sprzgtu do
ciecia plazmowego zgodnie z normg AS/NZ V DCS3760
nalezy mierzy¢ rezystancje izolacji zgodnie z Zatgcznikiem
B normy, przy napieciu 250 VDC oraz z przetagcznikiem
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zasilania w pozycji ON (WL.). Fatszywe usterki zdarzajg
sig, poniewaz warystory z tlenkow metali (MOV,

metal oxide varistors) oraz filtry kompatybilno$ci
elektromagnetycznej (EMC, electromagnetic
compatibility), uzywane do ograniczania emisji oraz
ochrony sprzetu przed przepieciami, moga w normalnych
warunkach przewodzi¢ do masy prad uptywu o natezeniu
do 10 mA.

W razie jakichkolwiek pytan dotyczacych zastosowania
lub interpretaciji jakichkolwiek opisanych tutaj norm
CE nalezy sig skonsultowa¢ z odpowiednim radca
prawnym zaznajomionym z migdzynarodowymi
normami elektrotechnicznymi. W zakresie interpretaciji

i przestrzegania norm nie nalezy w zadnym stopniu
polegac¢ na firmie Hypertherm.

Systemy wyzszego poziomu

Gdy integrator systemu wprowadza do systemu ciecia
plazmowego Hypertherm dodatkowe urzadzenia, takie jak
stoly ciecia, napedy silnikowe, sterowniki ruchu czy roboty,
powstaly w ten sposdb system jest uznawany za system
wyzszego poziomu. Systemy wyzszego poziomu
zawierajgce niebezpieczne elementy ruchome moga byc¢
uznawane za maszyny przemystowe lub roboty. W takim
przypadku klient OEM lub klient koncowy moga podlegac
dodatkowym przepisom prawa lub normom innym niz te,
ktore dotycza systemow ciecia plazmowego
produkowanych przez firme Hypertherm.

Uzytkownik koncowy i uzytkownik OEM sa odpowiedzialni
za przeprowadzenie analizy ryzyka systemu wyzszego
poziomu i zapewnienie ochrony niebezpiecznych
ruchomych elementow. Jesli system wyzszego poziomu nie
zapewnia zgodnos$ci po wigczeniu do niego produktéow
firmy Hypertherm przez uzytkownika OEM, moze by¢
konieczne zatwierdzenie takiej instalacji przez lokalne
wiadze. W przypadku niejasnosci dotyczacych zgodnosci
nalezy zasiegna¢ porady prawnej u adwokata lub

radcy prawnego.

Zewnetrzne kable pofaczeniowe prowadzone miedzy
komponentami systemu wyzszego poziomu muszg by¢
zgodne z wymogami zwigzanymi z gromadzeniem sie
zanieczyszczen oraz unieruchomieniem, obowigzujgcymi
w koncowym miejscu instalacji. Jesli zewngtrzne kable
potaczeniowe sg narazone na zabrudzenie olejem, kurzem
lub zanieczyszczeniami wodnymi, nalezy zapewni¢, aby
byly zgodne z bardziej wymagajacymi znamionowymi
parametrami roboczymi.

Gdy zewnetrzne kable potagczeniowe sa narazone na staty
ruch, moze by¢ wymagane zapewnienie, aby
charakteryzowaty sie statymi parametrami dotyczgcymi
zginania. Upewnienie sie, ze kable sg odpowiednie do
zastosowania, nalezy do obowigzkdéw klienta koricowego
lub klienta OEM. Poniewaz wystepuja réznice w zakresie
parametrow i kosztéw, jakie wzgledem systemow
wyzszego poziomu moga by¢ wymagane w krajowych
przepisach, nalezy zweryfikowac, czy wszystkie
zewnetrzne kable potgczeniowe sg odpowiednie

do koncowego miejsca instalacji.
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Wprowadzenie

Specyfikacja srodowiskowa Hypertherm wymaga, aby
dostawcy produktow Hypertherm dostarczali informacije
o dyrektywach RoHS i WEEE oraz przepisach REACH.

Zgodnos¢ srodowiskowa produktu nie dotyczy jakosci
powietrza wewnatrz budynku ani poziomu emisji spalin
generowanej przez uzytkownika koncowego. Hypertherm
nie dostarcza z produktem zadnych materiatow, ktére sg
ciete przez uzytkownika koncowego. Odpowiedzialnos¢
za ciety materiat oraz za bezpieczenstwo i jakos$¢
powietrza w miejscu pracy ponosi uzytkownik koncowy.
Uzytkownik koncowy musi by¢ $wiadomy potencjalnego
zagrozenia zdrowia zwigzanego ze spalinami uwalnianymi
przy cieciu materiatdw oraz musi przestrzega¢ wszystkich
lokalnych przepisow.

Krajowe i lokalne przepisy
sSrodowiskowe

Krajowe i lokalne przepisy srodowiskowe majg
pierwszenstwo przed wszelkimi instrukcjami
znajdujgcymi sie w niniejszym podreczniku.

Produkt powinien by¢ importowany, instalowany,
obstugiwany i usuwany zgodnie z krajowymi i lokalnymi
przepisami $rodowiskowymi obowigzujacymi w
miejscu instalaciji.

Europejskie przepisy $rodowiskowe omowiono dale;
w temacie Dyrektywa WEEE.

Dyrektywa RoHS

Firma Hypertherm jest zaangazowana w przestrzeganie
wszystkich obowigzujgcych przepisow, w tym Dyrektywy
w sprawie ograniczania uzycia substancji niebezpiecznych
(RoHS, Restriction of Hazardous Substances), ktéra
ogranicza stosowanie substancji niebezpiecznych

w produktach elektronicznych. Standardy Hypertherm
przewyzszajg w skali globalnej postanowienia

dyrektywy RoHS.

Hypertherm stale angazuje sie w ograniczanie stosowania
substancji niebezpiecznych w naszych produktach, ktére
podlegaja postanowieniom dyrektywy RoHS. Wyjatkiem
sg sytuacje, w ktérych jest powszechnie wiadomo, ze nie
ma innej przystepnej alternatywy.

Deklaracje o zgodnosci z dyrektywa RoHS powinny
by¢ przygotowane dla obecnie produkowanych przez
Hypertherm systemdw cigcia plazmowego Powermax
w wersji CE. Na systemach Powermax w wers;ji CE,
wysytanych do klientéw od 2006 r., na tabliczce
znamionowej ponizej ,oznaczenia CE" znajduje sie
»oznaczenie RoHS". Czegsci uzywane w systemach
Powermax w wersji CSA oraz innych produktach
produkowanych przez Hypertherm, kitore nie podlegaja
dyrektywie RoHS lub s3 z niej wylgczone, sg stale
modyfikowane w taki sposob, aby w przysztosci byty
zgodne z dyrektywg RoHS.

Prawidiowe usuwanie produktéw
firmy Hypertherm

Systemy cigcia plazmowego firmy Hypertherm, podobnie
jak inne produkty elektroniczne, moga zawiera¢ materiaty
i komponenty, takie jak ptytki z obwodami drukowanymi,
ktérych nie mozna wyrzucac¢ ze zwyktymi odpadami. Do
odpowiedzialnosci uzytkownika nalezy usuniecie produktu
firmy Hypertherm i jego komponentow w sposob
przyjazny srodowisku i zgodny z przepisami krajowymi
oraz lokalnymi.

= W Stanach Zjednoczonych nalezy postepowac
zgodnie z przepisami federalnymi, stanowymi
i lokalnymi.

= W krajach Unii Europejskiej nalezy postepowac
zgodnie z dyrektywami WE oraz przepisami krajowymi
i lokalnymi. Wiecej informacji mozna znalez¢ pod
adresem www.hypertherm.com/weee.

= W pozostalych krajach nalezy postgpowac zgodnie
z przepisami krajowymi i lokalnymi.

= W razie potrzeby nalezy sig skonsultowac
z adwokatem lub radcg prawnym badz specjalista do
spraw zgodnosci.

Dyrektywa WEEE

27 stycznia 2003 r. Parlament Europejski oraz Rada Unii
Europejskiej przyjety Dyrektywe 2002/96/WE, czyli
dyrektywe w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego

i elektronicznego (WEEE, Waste Electrical and
Electronic Equipment).

Bezpieczenstwo i zgodnos¢ z normami
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Zgodnie z przepisami wszystkie produkty Hypertherm
podlegajace dyrektywie i sprzedane na terenie UE po

13 sierpnia 2005 r. sg oznaczone symbolem WEEE.

W tej dyrektywie wyznaczono specjalne kryteria dotyczace
gromadzenia, postepowania i recyklingu zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego. Odpady komunalne

i przemystowe sg traktowane oddzielnie (wszystkie
produkty Hypertherm sg uznawane za odpady
przemystowe). Instrukcje usuwania systemow plazmowych
Powermax w wersji CE mozna znalez¢ pod adresem
www.hypertherm.com/weee.

Adres URL jest wydrukowany na etykiecie ostrzegawcze;
kazdego systemu Powermax w wersji CE sprzedanego po
2006 roku. Systemy Powermax w wersji CSA oraz inne
produkty wyprodukowane przez Hypertherm nie podlegaja
dyrektywie WEEE lub s3 z niej wytaczone.

Przepisy REACH

Przepisy REACH (1907/2006), obowigzujgce od

1 czerwca 2007r. dotycza substancji chemicznych
dostepnych na rynku europejskim. Wymogi przepisow
REACH dotyczace producentow komponentow okreslaja,
ze masa uzytych w komponencie substancji
wzbudzajacych szczegolnie duze obawy (SVHC,
Substances of Very High Concern) nie powinna
przekracza¢ 0,1% masy komponentu.

Producenci komponentow oraz inni dalsi uzytkownicy, tacy
jak Hypertherm, sg zobligowani do uzyskania zapewnienia
dostawcy, ze wszystkie substancje chemiczne uzyte

w produktach Hypertherm majg numer rejestracyjny
przyznany przez Europejskg Agencje Chemikaliow (ECHA,
European Chemical Agency). Aby zapewni¢ informacije
chemiczne zgodne z wymogami przepiséw REACH,
Hypertherm wymaga od dostawcow dostarczania
deklaracji REACH oraz wyszczegolniania wszelkich
znanych zastosowan substancji SVHC. Wyeliminowano
przypadki, w ktérych masa substanciji SVHC przekraczata
0,1% masy czegsci. Karty charakterystyki MSDS zawieraja
petny wykaz wszystkich substanciji chemicznych. Moga
by¢ uzywane do weryfikacji zgodnosci z przepisami
REACH w zakresie substancji SVHC.

Srodki smarne, $rodki uszczelniajace, ptyny chiodzace,
kleje, rozcienczalniki, powtoki i inne preparaty oraz
mieszaniny uzywane przez Hypertherm ze sprzetem do
ciecia ksztaltéw sg stosowane w bardzo matych ilosciach

(z wyjatkiem ptynu chtodzacego) oraz sg dostepne
powszechnie w sprzedazy, dzigki czemu zostang
zastgpione w razie problemu dostawcy z autoryzacja
REACH (substancje SVHC) lub rejestracja REACH.

Prawidiowe obchodzenie sie
z substancjami chemicznymi oraz
ich bezpieczne stosowanie

Obowiazujagce w Stanach Zjednoczonych, Europie oraz
innych lokalizacjach przepisy w sprawie substancji
chemicznych wymagaja, aby do wszystkich substanciji
chemicznych byty dostepne karty charakterystyki
substancji niebezpiecznych (MSDS, Material Safety Data
Sheets). Lista substancji chemicznych jest dostarczana
przez firme Hypertherm. Karty MSDS dotycza substanc;ji
chemicznych obecnych w produkcie oraz innych
substancji chemicznych zastosowanych w produkcie lub
na nim. Karty MSDS mozna pobra¢ z Biblioteki pobieran
w witrynie Hypertherm pod adresem https://
www.hypertherm.com. Na ekranie wyszukiwania nalezy
w polu tytutu dokumentu wpisa¢ MSDS i klikng¢
polecenie wyszukiwania.

W Stanach Zjednoczonych agencja OSHA nie wymaga
dotaczania kart MSDS do towarow takich jak elektrody,
pierscienie zawirowujace, nasadki, dysze, ostony,
deflektory oraz innych trwatych czgsci palnika.

Hypertherm nie produkuje ani nie dostarcza materiatow,
ktore sg ciete, oraz nie wie, czy spaliny uwalniane

z materiatdow podczas cigcia stwarzaja niebezpieczenstwo
fizyczne lub zagrozenie zdrowia. Aby uzyska¢ wskazowki
na temat wtasciwosci materiatu cietego za pomoca
produktu Hypertherm, nalezy sig¢ skontaktowac

z dostawca lub doradcg do spraw technicznych.

Emisja spalin i jako$¢ powietrza

Uwaga: Ponizsze informacje o jakosci powietrza majg
charakter wytacznie ogdlny i nie powinny byé uzywane
w formie zastepstwa oceny i implementacji odnosnych
przepiséw ustawowych oraz norm prawnych w kraju
instalaciji i obstugi sprzetu do ciecia.

W Stanach Zjednoczonych, wydany przez Krajowy Instytut
Bezpieczenstwa i Higieny Pracy (NIOSH, National
Institute for Occupational Safety and Health), Podrecznik
metod analitycznych (NMAM, Manual of Analytical
Methods) stanowi zestaw metod probkowania i analizy
zanieczyszczen powietrza w miejscu pracy. Metody
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publikowane przez inne organizacje, takie jak OSHA,
MSHA, EPA, ASTM, ISO, oraz komercyjnych dostawcéw
sprzetu do probkowania i analizy, moga by¢ lepsze od
metod instytutu NIOSH.

Na przyktad opracowana przez ASTM procedura D 4185
to standardowa procedura gromadzenia, rozpuszczania

i oznaczania metali $ladowych w atmosferach roboczych.
W procedurze ASTM D 4185 znajduja sie informacje

o czufosci, granicach wykrywania oraz optymalnych
stezeniach roboczych 23 metali. Do okreslenia
optymalnego protokotu préobkowania, uwzgledniajgcego
skutecznos$¢ analityczng, koszt oraz optymalng liczbe
probek, nalezy zaangazowaé specijaliste ds. BHP.

W budynkach, w ktérych sg zainstalowane i obstugiwane
stoly ciecia plazmowego, Hypertherm korzysta z ustug
niezaleznego specijalisty ds. BHP wykonujacego za
pomoca sprzetu prébkujgcego testy jakosci powietrza przy

stacjach operatorow i interpretujgcego wyniki tych testow.

Jesli to konieczne, Hypertherm korzysta réwniez z ustug
niezaleznych specjalistow ds. BHP w celu uzyskania
niezbednych zezwolen dotyczacych powietrza i wody.

Jesli uzytkownik nie jest na biezaco z wszelkimi przepisami
ustawowymi oraz normami prawnymi obowigzujgcymi

w miejscu instalacji, przed zakupem, instalacja i obstuga
sprzetu powinien sig skontaktowac z lokalnym ekspertem.

Bezpieczenstwo i zgodnos¢ z normami
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Umowa na licencje ograniczong

AKCEPTACJA PONIZSZEJ UMOWY LICENCYJNEJ (,uUMOWA LICENCYJNA") UPRAWNIA UZYTKOWNIKA DO
KORZYSTANIA Z TECHNOLOGII HYPERTHERM ORAZ POWIAZANEGO Z NIA OPROGRAMOWANIA
| ZAWARTYCH W NIEJ SYSTEMOW PLAZMOWYCH HYPERTHERM HPR XD.

PRZED ROZPOCZECIEM KORZYSTANIA Z OPROGRAMOWANIA NALEZY SIE DOKLADNIE ZAPOZNAC
Z UMOWA LICENCYIJNA,.

PRAWO UZYTKOWNIKA DO KORZYSTANIA Z TECHNOLOGII HYPERTHERM ORAZ POWIAZANEGO Z NIA
OPROGRMAOWANIA JEST PRZEDMIOTEM NINIEJSZEJ LICENCJI | ZALEZY OD SPEENIENIA WSZYSTKICH
WARUNKOW ZAWARTYCH W NINIEJSZEJ UMOWIE LICENCYJNEJ. AKTYWACJA PLATFORMY STERUJACE) I/
LUB POWIAZANEJ Z NIA PLATFORMY OPROGRAMOWANIA OZNACZA AKCEPTACJE PRZEZ UZYTKOWNIKA
UMOWY LICENCYINEJ ORAZ ZGODE NA KORZYSTANIE Z LICENCJI NA WARUNKACH UMOWY LICENCYJNEJ.
JESLI UZYTKOWNIK NIE AKCEPTUJE WARUNKOW UMOWY LICENCYJNEJ, NIE MOZE KORZYSTAC

Z TECHNOLOGII HYPERTHERM ANI Z POWIAZANEGO Z NIA OPROGRAMOWANIA.

1. Definicje wybranych terminéw: ,Wskazane patenty Hypertherm” oznacza nastgpujgce zgtoszenia patentowe
w Stanach Zjednoczonych: 12/341,731, 12/466,786 oraz 12/557,920, a takze wszystkie ich odpowiedniki poza
granicami USA i wszystkie patenty z nich wynikajace; ,Systemy plazmowe Hypertherm” oznacza systemy plazmowe
Hypertherm HPR XD, w tym systemy 130, 260 i 400 A; ,Technologia Hypertherm” oznacza technologie ciecia
otworow opatentowang przez firme Hypertherm oraz wszystkie powigzane z nig materiaty: know-how, specyfikacje,
wynalazki, metody, procedury, algorytmy, oprogramowanie, programy, prace autorskie, a takze inne informacije,
dokumenty i materialy wykorzystywane podczas programowania i obstugi systemu automatycznego cigcia
w wysokich temperaturach; ,Platforma kontrolera” oznacza komputerowy kontroler cyfrowy Hypertherm i/lub
platforme oprogramowania MTC, ktéra jest dostarczana razem z tg licencja; ,Uzytkownik/uzytkownicy koticowi”
oznacza jednostke, ktora otrzymata licencje na uzywanie technologii Hypertherm na potrzeby wtasnego biznesu, ale
ktora nie jest uprawniona do jej dystrybuciji.

2. Uzytkownik koncowy otrzymuje niewytaczna, niepodlegajaca transferowi licencje osobista, bez prawa do udzielania
sublicenciji, do uzywania technologii Hypertherm na wewnetrzne potrzeby wtasnego biznesu, wylacznie w potaczeniu
z platforma sterownika i wytgcznie z systemami plazmowymi Hypertherm.

3. Uzytkownik korcowy otrzymuje niewytgczng, niepodlegajaca transferowi licencje osobistg wolng od optfat
tantiemowych, bez prawa do udzielania sublicencji, do wykorzystywania wskazanych patentow Hypertherm wytacznie
w zakresie umozliwiajgcym Uzytkownikowi koncowemu korzystanie z praw zagwarantowanych w paragrafie 2
powyzej. Umowa licencyjna stanowi, ze z wyjatkiem praw jawnie zagwarantowanych Uzytkownikowi koncowemu
w tej umowie licencyjnej wskazane patenty Hypertherm nie beda uzywane do potgczenia technologii Hypertherm
z innymi elementami i ze technologia ta bedzie uzywana tylko zgodnie z warunkami tej licencji.

4. Uzytkownik koncowy otrzymuje licencje na warunkach opisanych w paragrafach 2 i 3 powyzej, przy czym przedmiot
licenciji jest poddany opisanym dalej restrykcjom i ograniczeniom, a Uzytkownik koncowy zobowiazuije sie, ze nie
bedzie (ani nie zezwoli stronom trzecim): (a) uzywac ani zezwala¢ na uzywanie technologii Hypertherm w potgczeniu
z systemami ciecia w wysokiej temperaturze innymi niz systemy plazmowe Hypertherm; (b) usuwac, zmienia¢ ani
zastania¢ znakow towarowych, znakéw handlowych, informacji o wtasnosci, patentach, uwag o ograniczeniach ani
innych informacji w technologii Hypertherm; (c) ujawniac¢, przekazywa¢ podlicencii, dystrybuowac ani w zaden inny
sposéb udostepniac technologii Hypertherm stronom trzecim do uzytkowania; (d) wykorzystywac¢ technologii
Hypertherm w zwigzku ze $wiadczeniem ustug podziatu czasu, do pracy w biurach ustugowych, do przetwarzania
danych ani do $wiadczenia innych ustug wspaélnie ze stronami trzecimi, w wyniku ktorych strony trzecie czerpatyby
korzysci z uzytkowania technologii Hypertherm do wtasnych celow za posrednictwem Uzytkownika koncowego; (e)
dekompilowaé, dezasemblowaé ani w zaden inny sposob nie probowaé¢ odtwarza¢ kodu zrodiowego ani
podstawowych idei i algorytmow technologii Hypertherm; (f) cedowa¢, wynajmowa¢, oddawac w leasing,
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sprzedawac ani w zaden inny sposob nie transferowaé technologii Hypertherm; (g) modyfikowaé ani zmienia¢
technologii Hypertherm w zaden sposéb ani wykorzystywac jej do wytwarzania pokrewnych produktéw.

5. W ramach Umowy licencyjnej Uzytkownik koricowy nie otrzymuje zadnych praw ani licencji do Zzadnej wiasnosci
intelektualnej firmy Hypertherm ani jej licencjodawcéw i dostawcow przez implikacje, przeszkody prawne ani w zaden
inny sposéb, z wyjatkiem praw jawnie opisanych w Umowie licencyjne;j.

6. Umowa licencyjna gwarantuje, ze firma Hypertherm pozostaje wylacznym i jedynym wtascicielem technologii
Hypertherm, a Uzytkownik korncowy nie otrzymuje do technologii Hypertherm zadnych praw, z wyjatkiem praw jawnie
opisanych w Umowie licencyjnej.

7. W ramach Umowy licencyjnej firma Hypertherm ma prawo do rozwigzania Umowy z Uzytkownikiem koricowym ze
skutkiem natychmiastowym po otrzymaniu pisemnego powiadomienia, jesli Uzytkownik koncowy naruszy warunki
Umowy licencyjneji nie zlikwiduje naruszenia w ciagu pieciu (5) dni od otrzymania powiadomienia od firmy Hypertherm.

8. ANI FIRMA HYPERTHERM, ANI JEJ LICENCJODAWCY | DOSTAWCY, NIE UDZIELAJA JAKICHKOLWIEK
GWARANCIJI ANI REKOJMI, WYRAZNYCH | DOMNIEMANYCH, ODNOSNIE DO TECHNOLOGII
HYPERTHERM | DOSTARCZANEGO RAZEM Z NIA OPROGRAMOWANIA, AW SZCZEGOLNOSCI
DOMNIEMANYCH GWARANCIJI PRZYDATNOSCI HANDLOWEJ ORAZ PRZYDATNOSCI DO
OKRESLONEGO CELU. BEZ POWYZSZEGO OGRANICZENIA ANI FIRMA HYPERTHERM, ANI JEJ
LICENCJODAWCY | DOSTAWCY, NIE UDZIELAJA JAKICHKOLWIEK GWARANCIJI ANI REKOJMI,
WYRAZNYCH | DOMNIEMANYCH, ODNOSNIE DO FUNKCJONALNOSCI, NIEZAWODNOSCI
| WYDAJNOSCI TECHNOLOGII HYPERTHERM | DOSTARCZANEGO RAZEM Z NIA OPROGRAMOWANIA,
ANI NIE GWARANTUJA, ZE WYNIKI OTRZYMANE PRZY ICH UZYCIU BEDA PRAWIDLOWE, A SPRZET
| OPROGRAMOWANIE BEDA DZIALAC NIEPRZERWANIE | BEZBLEDNIE.

9. W MAKSYMALNYM ZAKRESIE DOPUSZCZALNYM PRZEZ OBOWIAZUJACE PRAWO FIRMA HYPERTHERM
ANI JEJ LICENCJODAWCY | DOSTAWCY NIE MOGA BYC ODPOWIEDZIALNI ZA POSREDNIE,
JEDNOSTKOWE, WTORNE, PRZYPADKOWE LUB SPECJALNE SZKODY DOWOLNEGO TYPU, W TYM M.IN.
UTRATY ZYSKOW, SPOWODOWANE UZYWANIEM TECHNOLOGII HYPERTHERM LUB POWIAZANEGO
Z NIA OPROGRAMOWANIA, NAWET JESLI STRONA BYLA POWIADOMIONA O MOZLIWOSCI WYSTAPIENIA
TAKICH SZKOD. OGRANICZENIA OPISANE W TEJ SEKCJI OBOWIAZUJA NIEZALEZNIE OD FORMY
DZIALANIA ANITEGO, CZY ZOBOWIAZANIA LUB SZKODY WYNIKAJA Z KONTRAKTU (NA PRZYKLAD, ALE NIE
TYLKO, Z NARUSZENIA GWARANCII), Z CZYNOW NIEDOZWOLONYCH (NA PRZYKLAD, ALE NIE TYLKO,

Z ZANIEDBANIA), ZE STATUTU CZY Z DOWOLNEGO INNEGO DOKUMENTU PRAWNEGO.
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Rozdziat 1
Obstuga systemu CNC

Oprogramowanie Phoenix jest uruchamiane w systemach sterowania numerycznego (CNC) Hypertherm, takich jak
EDGE® Pro, MicroEDGE® Pro oraz EDGE® Pro Ti. Oprogramowanie Phoenix wspétpracuje z ekranem dotykowym lub
ekranem LCD oraz z klawiaturg USB i mysza, ktére umozliwiajg wprowadzanie informacji i obstuge funkgciji.

Konsola operatora

Opcjonalna konsola operatora dostarczona przez firme Hypertherm, sprzedawce OEM lub integratora systemu umozliwia
wiaczenie systemu CNC i sterowanie funkcjami ruchu maszyny takimi jak wybor stacji, podnoszenie i obnizanie narzedzia
tngcego oraz pozycjonowanie narzedzia tngcego przed rozpoczeciem wykonywania programu czesci.

Ponizej pokazano konsole operatora systemu EDGE Pro. Konsola operatora uzywanego systemu CNC moze wygladac
inaczej i by¢ wyposazona w inne elementy sterujace niz konsola przedstawiona w tym podreczniku.

Transfer
danych

Przetaczn %
ik
zasilania
Elementy sterujace Elementy sterujace Elementy
programem czesci stacja recznego

sterowania ruchem
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1 = Obstuga systemu CNC

Ekran dotykowy LCD

Oprogramowanie Phoenix jest przeznaczone do stosowania z 38 cm (15-calowymi) ekranami dotykowymi

o rozdzielczosci 1024 x 768 lub wyzszej. Jesli system CNC jest wyposazony w ekran dotykowy, dane mozna wprowadzac¢
w oprogramowaniu, dotykajac pol i elementéw sterowania oknami. W przypadku kazdego pola wymagajacego
wprowadzenia danych po jego dotknieciu jest automatycznie wyswietlana klawiatura ekranowa.

Ekran LCD

System MicroEDGE Pro moze wspofpracowac z ekranem LCD o rozdzielczosci 1024 x 768 i wspotczynniku proporcji 4:3.

Poruszanie sie po ekranie

Osiem klawiszy umieszczonych w dolnej czesci ekranu to przyciski programowe. Przyciski programowe odpowiadaja
klawiszom funkcyjnym na klawiaturze komputera PC. Przyciski programowe OK i Anuluj umozliwiajg zapisywanie
i anulowanie zmian wprowadzanych na ekranach.

Funkcje widoczne na poszczegolnych ekranach roznig sie w zaleznosci od poziomu
uzytkownika (Poczatkujacy, Sredni lub Zaawansowany) oraz opcji wigczonych na
ekranach Ustawien specjalne i Konfiguracja stacji. W niniejszym podreczniku przyjeto
zatozenie, ze system CNC dziata w trybie zaawansowanym i w przyktadowej konfiguracji
maszyny sg dostepne wszystkie funkcije.
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Pomoc

Aby wyswietli¢ informacje o ekranie, nalezy wybra¢ przycisk programowy Pomoc.

Nacisniecie przycisku OK powoduje zamkniecie ekranu pomocy i powrdt do ekranu gtownego.

-

Przycisk programowy Pokaz zakfadki umozliwia otwarcie okienka nawigacyjnego. Aby przeprowadzi¢ wyszukiwanie
petnotekstowe, nalezy nacisna¢ klawisze Ctrl + F.

Na ekranie pomocy moga by¢ wyswietlane przyciski prowadzace do innych typow informacji. Moze to by¢ na przyktad

podrecznik do systemu plazmowego lub kontrolera wysokosci palnika zainstalowanego w systemie lub dostarczonego
przez producenta stotu.

Wyswietlanie zakladek

Po wybraniu przycisku programowego Pokaz zaktadki na ekranie pomocy zostanie wyswietlona tres¢ pliku pomocy.
Po kliknieciu tematu zostanie on wyswietlony na ekranie.

Jesli system MicroEDGE Pro jest obstugiwany klawiaturg, dokument mozna przewija¢ na
E ystem Microl .
ekranie klawiszami Page Up i Page Down.
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-

Operacje automatyczne

W oprogramowaniu Phoenix sg dostgpne dwa kreatory umozliwiajgce wyrownywanie plyty i realizacje operaciji
ciecia czesci.

Kreator wyréwnywania Align

Kreator wyrownywania Align automatyzuje niektore czynnosci, takie jak wyréwnywanie gniazda na plycie, wyréwnywanie
do ptyty skosnej i pozycjonowanie palnika w poczatkowej lokalizacji programu.

Aby uruchomi¢ Kreatora wyréwnywania Align, nalezy na ekranie gtéwnym wybra¢ opcje Bibl ksztattéw, a nastgpnie
wybraé¢ opcje Kreator ksztat, Opcje ksztattu, Wyréwn. Kreator wyrownywania moze zosta¢ uruchomiony automatycznie.

Jesli tak sig nie stanie, nalezy go uruchomic¢, naciskajac przycisk programowy Kreator wyrown.

Wiegcej informacji mozna znalez¢ w rozdziale Kreator wyréwnywania Align na stronie 72.

Kreator CutPro™

Kreator CutPro automatyzuje najczesciej wykonywane zadania ciecia, takie jak wczytywanie czesci lub ptaszczyzny,
wybieranie procesu ciecia, wyréwnywanie czesci lub ptaszczyzny na plycie oraz uruchamianie programu.
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Kreator CutPro moze zosta¢ uruchomiony automatycznie po wiaczeniu systemu CNC. Jesli tak sie nie stanie, nalezy go
uruchomié, naciskajac przycisk programowy Kreator CutPro na ekranie gtéwnym. Wigcej informacji na temat kreatora
CutPro mozna znalez¢ w rozdziale Ciecie czesci.

Obstuga oprogramowania Phoenix przy uzyciu klawiatury

Systemy CNC firmy Hypertherm zamiast z ekranem dotykowym moga wspotpracowac z wbudowang klawiaturg lub
klawiaturg USB podtaczang do komputera PC, ktdre umozliwiajg obstuge funkcji i wprowadzanie danych

w oprogramowaniu Phoenix. Aby wigczy¢ obstuge wytacznie za pomoca klawiatury, nalezy wybra¢ pozycje Ustawien >
Hasto > Ustaw specjalne oraz Ekran dotykowy niezainstalowany.

WAZNE!

Podczas uzywania ekranu dotykowego nastepujace funkcje nie sg obstugiwane:
m  Kreator CutPro
m  Kreator wyréwnywania Align

m Diagnostyka interfejsu

Gdy system CNC zostanie przetagczony w tryb obstugi klawiaturg, przyciski programowe sa wy$wietlane z obrazkami
kombinaciji klawiszy:

O
O

Klawiatura komputera PC

System CNC Hypertherm wspétpracuje z klawiaturami USB do komputerow PC. Klawiatury mozna uzywac¢ do obstugi
funkcji i wprowadzania danych w oprogramowaniu Phoenix.
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W ponizszych tabelach przedstawiono popularne kombinacije klawiszy umozliwiajgcych nawigowanie i wprowadzanie
danych w systemie CNC wyposazonym wytacznie w klawiature.

Klawisz Funkcja
F1 do F8 Przyciski programowe F1 do F8
Przyciski od F1 do F8 aktywuja dolny rzad przyciskow programowych, od lewej do prawe;.
Shift Nacisniecie klawiszy Shift + Enter powoduje akceptacje zmian wprowadzonych na ekranie
i petnig taka sama funkcje jak przycisk programowy OK.
+
Enter
Enter Klawisz Enter umozliwia przechodzenie miedzy kolejnymi polami w takim sam sposob, jak przy

uzyciu klawisza Tab.

Lewy nawias

[

Klawisze [ + klawisz funkcyjny zapewniajg dostep do gdrnego rzedu ekranowych przyciskéw
programowych, od lewej do prawej. Na przyktad nacisniecie klawiszy [ + F2 powoduje
wyswietlenie ekranu Plazma 1 Wykr ciecia.

Nacis$niecie klawiszy [ + F12 powoduje wyswietlenie wskazowek dotyczacych ciecia.

Prawy nawias

]

W przypadku komunikatow ekranowych klawisz Prawy Shift dziata tak samo jak prawy nawias.
Na przyktad w ponizszym komunikacie mozna nacisng¢

1 + F8, aby dodac¢ folder.
1 + F4, aby wyswietli¢ ekran pomocy zdalnej Remote Help.

1 + F2, aby wyswietli¢ okno pracy wielozadaniowe;.

1+ 0 = 9, aby zmieni¢ okno nadzoru Watch Window.

Phoenix Software V9.76.0 Podrecznik operatora 80640H 43



1 = Obstuga systemu CNC

Klawisz Funkcja

Tab Klawisz Tab umozliwia przechodzenie migdzy kolejnymi polami na ekranie. Naci$nigcie klawiszy
Shift + Tab powoduje przejscie do poprzedniego pola.

F9 Uruchomienie programu

F10 Zatrzymanie programu

Pause

F11 Przetaczanie migdzy ekranem gtéwnym a ekranem trybu recznego.

F12 Otwarcie pliku pomocy. Aby zamkngé pomoc, nalezy nacisna¢ klawisz F8.

Klawisze strzatek

W trybie recznym klawisze strzatek stuza do sterowania ruchem.
Klawisze Strzatki w gére i Strzatki w dét stuza do przewijania opcji wyboru listy.

Klawisze Strzatki w lewo i Strzatki w prawo stuzg do wybierania przyciskow radiowych.
Klawiszy strzatek w lewo i w prawo mozna na przyktad uzy¢ do wybrania opcji Wt. (On) i Wyt. (Off)
pokazanych ponizej.

Esc Klawisz Esc stuzy do zamkniecia ekranu bez zapisywania zmian i dziata tak samo jak przycisk
programowy Anuluj.
+/- Klawisze Plus i Minus na klawiaturze numerycznej stuza do przyblizania/oddalania widoku
w oknie czesci.
Przyblizanie/oddalanie jest mozliwe po wybraniu na ekranie gtéownym opcji Widok arkusza.
Backspace Klawisz Backspace stuzy do usuwania ostatnio wprowadzonego znaku.
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Klawiatura niestandardowa

Wiele starszych systemow CNC Hypertherm jest wyposazonych w klawiatury niestandardowe podobne do tej pokazane;
ponizej. Rzad o$miu szarych klawiszy odpowiada ekranowym przyciskom programowym oprogramowania Phoenix.
Na ponizszej ilustracji pokazano jako przyktad klawiature systemu systemu CNC EDGE® Il. Oprogramowanie Phoenix

w wersji 9.71 mozna obstugiwac tg oraz innymi klawiaturami.

W ponizszych tabelach przedstawiono popularne kombinacije klawiszy umozliwiajgcych nawigowanie i wprowadzanie
danych przy uzyciu systemu CNC wyposazonego w klawiature.
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Klawisz Opis
Ekranowe przyciski programowe F1-F8, dolny rzad, od lewej do prawe;.
Lewy Shift + Prawy Shift + Enter
Zatwierdzenie zmian wprowadzonych na ekranie. Dziatanie takie jak przycisku
programowego OK.
Lewy Shift (fioletowa strzatka w gore)
Klawisze Lewy Shift + F1-F8 zapewniaja dostep do gérnego rzedu ekranowych
przyciskow programowych, od lewej do prawej. Na przyktad nacisniecie klawiszy Lewy
Shift + F2 powoduje wy$wietlenie ekranu Plazma 1 Wykr ciecia.
Woprowadzajac dane, mozna nacisna¢ Lewy Shift i liczbe, aby umozliwi¢ wpisywanie
fioletowych znakéw oznaczonych na klawiaturze. Na przyktad nacisniecie klawiszy Lewy
Shift + 7 powoduje wprowadzenie litery A.
Nacisniecie klawiszy Lewy Shift + ? powoduje wyswietlenie wskazowek dotyczacych
ciecia.
Nacisniecie klawiszy Lewy Shift 0+ Prawy Shift + Enter powoduje akceptacje zmian
wprowadzonych na ekranie.
Klawisz Lewy Shift dziata tak samo jak lewy nawias |.
Prawy Shift (niebieska strzatka w goére)
Nacisniecie klawiszy Prawy Shift + F8 powoduje wykonanie dziatania okreslonego
w komunikacie ekranowym ,,Dwukrotnie kliknij, aby wykonac funkcje”.
Woprowadzajgc dane, mozna nacisngé Prawy Shift i liczbe, aby umozliwi¢ wpisywanie
niebieskich znakow oznaczonych na klawiaturze. Na przykiad nacisniecie klawiszy Prawy
Shift + 7 powoduje wprowadzenie litery N.
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Klawisz Opis

Nacisniecie klawiszy Prawy Shift + F4 powoduje wyswietlenie ekranu pomocy zdalne;
Remote Help.

Nacisniecie klawiszy Prawy Shift + F2 powoduje wyswietlenie okna pracy
wielozadaniowe;j.

Nacisniecie klawiszy Prawy Shift + 0—9 umozliwia zmiane okna nadzoru Watch Window.

Next/Prev (Dalej/Wstecz)
Umozliwiajg przechodzenie migdzy kolejnymi polami na ekranie.
Klawisz Next dziata tak samo jak klawisz Tab na klawiaturze komputera PC.

Enter
Umozliwiajg przechodzenie migdzy kolejnymi polami na ekranie.
Klawisz Enter dziata tak samo jak klawisz Tab na klawiaturze komputera PC.

Page Up / Page Down Umozliwiajg przewijanie dostgpnych opcji w listach rozwijanych.

Anuluj
Umozliwia zamknigcie ekranu bez zapisywania zmian.

Dziata tak samo jak klawisz Esc na klawiaturze komputera PC i ekranowy przycisk
programowy Anuluj.
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Klawisz Opis

Klawisze Plus (+) i Minus (=) stuzg do przyblizania i oddalania widoku w oknie czeéci.

Przyciski programowe przyblizania/oddalania sg dostepne po wybraniu na ekranie gfownym
opcji Widok arkusza.

Klawisz ? umozliwia otwarcie pliku pomocy oprogramowania Phoenix. Aby zamkna¢
pomoc, nalezy nacisna¢ klawisz F8.

Przycisk pracy recznej przetacza miedzy ekranem gtéwnym a ekranem trybu recznego.
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Klawisz Opis

Klawisze strzalek

Klawisze Strzatki w goére i Strzatki w dét stuza do przewijania opcji wyboru listy.

Klawisze Strzatki w lewo i Strzatki w prawo stuza do wybierania przyciskow radiowych.
Klawiszy strzatek w lewo i w prawo mozna na przyktad uzy¢é do wybierania opcji Wi i Wyt
przyciskow radiowych.

Spacja Zmiana stanu opcji wybranej na liscie. Na ekranie ciecia mozna na przyktad uzy¢
Spacji do przetagczania migdzy stanem Wiaczony i Wytaczony kodu programu.

Klawisz Spacja stuzy do zmiany stanu pola wyboru.

-

Klawisz Backspace stuzy do usuwania ostatnio wprowadzonego znaku.

Przyciski Start (Uruchamianie programu) i Stop (Zatrzymywanie programu) na klawiaturze
stuzg wytacznie do wykonywania tych funkgiji.
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Aktualizowanie oprogramowania Phoenix

Hypertherm regularnie udostepnia aktualizacje oprogramowania Phoenix. Najnowszg wersje oprogramowania mozna
pobra¢ z witryny internetowej www.hypertherm.com

m  Aktualizacje oprogramowania Phoenix (update.exe)

m  Plik pomocy oprogramowania Phoenix (Help.exe)

B Wykresy ciecia (CutChart.exe)

Aby pobra¢ najnowsze aktualizacje w wybranym jezyku, nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami znajdujacymi sie na
stronie internetowe;.

Przed rozpoczeciem aktualizacji oprogramowania Phoenix zaleca sie¢ wykonanie nastepujgcych czynnosci:

m  Wykonaj kopig zapasowg plikow systemowych: Na ekranie gtownym wybierz kolejno opcje Pliki > Zap na dysku >
Zapisz pliki syst na dysku. Wiecej informacji mozna znalez¢ w rozdziale Zapisywanie plikéw systemowych na
stronie 268.

m  Skopiuj pliki pobrane z witryny Hypertherm.com do gtéwnego folderu pamigci USB.
m  Przygotuj sie¢ do ponownego uruchomienia systemu CNC po zakoriczeniu aktualizacji oprogramowania.
Aktualizowanie oprogramowania

1. Wioz karte pamiegci z plikiem update.exe do portu USB systemu CNC.

Sprawdz, czy plik update.exe znajduje sie w gtéwnym folderze karty pamigci.

2. Na ekranie gtownym wybierz kolejno opcje Ustawien > Hasto. Jesli nie uzywasz klawiatury, dwukrotnie kliknij ekran,
aby wyswietli¢ klawiature ekranowa.

3. Wpisz polecenie updatesoftware (jedno stowo matymi literami) i nacisnij klawisz Enter. Dane z karty pamieci zostang
automatycznie odczytane przez oprogramowanie Phoenix i rozpocznie sie instalacja nowego oprogramowania.
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Aktualizowanie wykresow ciecia
Wykresy ciecia sg dostarczane przez Hypertherm w plikach dwoch roznych typow: .fac i .usr. Pliki .fac to fabrycznie
domyslne wykresy cigcia. Wykreséw cigcia tego typu nie mozna zmienia¢. Wykresy cigcia .usr zawierajg wszystkie zmiany
wprowadzone do wykresow cigcia i zapisane przyciskiem programowym Zapisz proces.
Plik z aktualizacjg wykresow ciecia (CutChart.exe) zawiera zarowno pliki .fac, jak i .usr. Podczas aktualizacji wykresy cigcia
.usr sg automatycznie zastepowane. Zaleca sig, aby przed instalacjg nowych wykresow cigcia utworzy¢ kopie zapasowa
wykresow, ktore zostaly wczesniej zmodyfikowane.
Hypertherm zaleca zapisywanie zmodyfikowanych wykreséw cigcia jako niestandardowych wykreséw cigcia. Podczas
tworzenia niestandardowego wykresu ciecia w oprogramowaniu Phoenix jest tworzony plik .usr o unikatowej nazwie.
Takie dziatanie zapobiega zastgpowaniu niestandardowych wykresow cigcia plikami .usr znajdujgcymi sie w pliku
CutChart.exe. Instrukcje mozna znalez¢ w kolejnym rozdziale — Niestandardowe wykresy ciecia.
Tworzenie kopii zapasowej zmodyfikowanych wykreséw ciecia

1. Wioz karte pamigci do portu USB systemu CNC.

2. Na ekranie gtéwnym wybierz jeden z przyciskdw programowych wykresow cigcia, np. Plazma 1 Wykr cigcia.

3. Wybierz przycisk programowy Zapisz wykr cigcia. Oprogramowanie Phoenix skopiuje na karte pamieci wszystkie
wykresy cigcia przypisane do typu palnika Plazma 1.

Aktualizowanie wykreséw ciecia
1. Witdz karte pamigci z plikiem CutChart.exe do portu USB systemu CNC.

Sprawdz, czy plik CutChart.exe znajduje si¢ w gtownym folderze karty pamieci.

2. Na ekranie gtéwnym wybierz opcije Proces, a nastepnie wybierz jeden z przyciskow programowych wykresow ciecia,
np. Plazma 1 Wykr ciecia.

3. Wybierz przycisk programowy taduj wykr ciecia, a nastepnie opcje Tak, aby zatadowac¢ wykresy ciecia z karty
pamigci. Oprogramowanie Phoenix wyodrebni wykresy ciecia i skopiuje je na dysk twardy.

4. Jesli wykresy ciecia zostaly zmodyfikowane, w celu skopiowania ich na dysk twardy nalezy zamkna¢ oprogramowanie
Phoenix i skopiowa¢ pliki .usr na dysk twardy, korzystajac z programu Eksplorator Windows®. Folder z wykresami
ciecia to c:\Phoenix\CutCharts.
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Aktualizowanie pomocy
1. Wioz karte pamigci z plikiem Help.exe do portu USB systemu CNC.

Sprawdz, czy plik Help.exe znajduje si¢ w glownym folderze karty pamiegci.

2. Na ekranie gtownym wybierz kolejno opcje Ustawien > Hasto. Jesli nie uzywasz klawiatury, dwukrotnie kliknij ekran,
aby wyswietli¢ klawiature ekranowa.

3. Wpisz polecenie updatehelp (jedno stowo matymi literami) i naciénij klawisz Enter. Dane z karty pamigci zostang
automatycznie odczytane przez oprogramowanie Phoenix i rozpocznie sie instalacja nowego pliku pomocy.

Aktualizowanie podrecznikow
Aby wczyta¢ do systemu CNC nowe lub zaktualizowane podreczniki, nalezy wykonaé¢ ponizsze czynnosci.

1. Aby uzyska¢ najnowsze podrgczniki dostgpne w Hypertherm, odwiedz witryng www.hypertherm.com i wybierz tgcze
,Biblioteka”.

2. W bibliotece dokumentow wybierz typ produktu, a nastepnie wybierz nazwe produktu. Na przykifad wybierz
MAXPRO200, aby wyswietli¢ liste podrecznikéw i innych dokumentow dostepnych do tego produktu.

3. Wybierz facze Podreczniki i kliknij, aby pobra¢ plik podrecznika.

4. Zapisz plik w gtéwnym folderze pamieci USB. Nie zmieniaj nazwy pliku na inng niz nazwa w bibliotece dokumentow.
Nazwa wyglada zwykle nastepujaco: 807700r0.pdf.

Aby wczyta¢ podrecznik do systemu CNC, nalezy wykonaé¢ ponizsze czynnosci. Jesli pliki znajduja sie w gtéwnym
folderze pamigci USB, do systemu CNC mozna jednoczesnie wczytac wigcej niz jeden podregcznik.

1. Wioz karte pamieci zawierajgca podreczniki produktow Hypertherm do portu USB systemu CNC.

2. Wybierz pozycje Ustawien > Hasto, a nastepnie wpisz updatemanuals (wszystko matymi literami, jedno stowo).
Podreczniki zostang skopiowane przez system CNC z karty pamieci na dysk twardy.
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Rozdziat 2
Ekran giéwny

Ekran gtowny to pierwszy ekran, ktéry jest wyswietlany po wigczeniu zasilania systemu CNC.
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Watch Window

W oknie podgladu jest wyswietlany biezacy program czesci i wymiary czesci. W dolnej czesci okna jest wyswietlana
nazwa programu czesci oraz komunikat ,z technologig True Hole", jesli program korzysta z tej funkcji.

Okno nadzoru Watch Window

Okno nadzoru Watch Window znajduje sie w prawej czesci ekranu. Sg w nim wyswietlane opcje monitorowania, takie jak
szybkosciomierz, przyciski ruchu, wskazniki pozycji, tryb cigcia i czas. Tg czgs$¢ ekranu mozna skonfigurowaé, uzywajac
10 réznych opcji monitorowania w oknie Ustawien. Wigcej informacji mozna znalez¢ w rozdziale Ustawienia ekranu cigcia
i okna nadzoru Watch Window.

Przyciski programowe

Ponizej opisano poszczegdlne przyciski programowe dostepne na ekranie gtownym:

Menedz ksztatt umozliwia przej$cie do ekranu Menedz ksztatt (Menedzer ksztattow), na ktérym mozna zatadowac prosty
ksztaft, edytowac¢ czes¢ przy uzyciu edytora tekstu lub kreatora ksztattéw albo uzyé opcji nauki ksztattu.

Pliki umozliwia przejscie do ekranu Pliki, na ktorym mozna zatadowag, zapisac¢, pobra¢ i wczytac pliki czgsci.
Opcje biez czesci umozliwia skalowanie, obracanie, tworzenie lustrzanego odbicia i powielanie czesci.

Ustawien otwiera ekran cigcia, ktéry zapewnia dostgp do ekranow ustawiania procesu, nadzoru, diagnostyki oraz innych
ekranow chronionych hastem.

Widok arkusza/Widok czesci przetacza widok czesci w oknie podgladu. W oprogramowaniu Phoenix sa wyswietlane
wymiary arkusza wprowadzone na ekranie Cigcie.
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Powiekszenie/Pomniejszenie powieksza lub pomniejsza czgs¢. Zmniejszony obraz mozna ponownie powigkszyc,
naciskajac klawisz +, co powoduje wyswietlenie pionowego i poziomego paska przewijania. Aby ponownie
oddali¢ obraz, nalezy nacisng¢ klawisz - (minus).

Opcje reczne umozliwia wykonywanie cigcia wzdtuznego, ustawianie osi maszyny w pozycjach wyjsciowych oraz
wykonywanie innych operacji regcznych.

&)

Paski przewijania jesli paski przewijania sg wyswietlane i nie jest aktywne cigcie, ptyte mozna przesung¢ w poziomie
lub w pionie, naciskajac i przesuwajac pasek przewijania lub przytrzymujac klawisz Shift i naciskajac
odpowiednie klawisze strzatek na klawiaturze.

Jesli ciecie jest aktywne, na ekranie jest widoczny taki fragment ptyty, aby $ciezka cigcia konczyta sie na
jednej z krawedzi.

Zmien tryb ciecia umozliwia w zaleznosci od konfiguracji dobranej na ekranie Ustaw specjalne wybranie jednego
z nastepujacych trybdw: probny, paliwo tlenowe, dysza wodna lub ciecie laserem.

Zmien mater ekspl otwiera ekran Zmien mater ekspl.

Zeruj pozycje ustawia zerowe pozycje na osiach poprzecznej, wzdtuznej i podwojnego portalu.
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Rozdziat 3

kadowanie czesci

W tym rozdziale opisano, w jaki sposob tadowac czes¢ z biblioteki ksztattow, pamigci USB i z hosta oraz jak zapisywac
pliki i importowac pliki DXF.

Ladowanie czesci z biblioteki ksztaltow

System CNC zawiera wbudowang biblioteke ksztattow, w ktorej znajduje sig ponad 68 najczgsciej uzywanych ksztattow.
Ksztatty sq sparametryzowane, co oznacza, ze mozna edytowac zarowno ich rozmiar, jak i geometrig. Ksztalty z biblioteki
sg oznaczone kolorami: od najprostszych (zielone) do najbardziej skomplikowanych (czarne).
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Aby wybra¢ prosty ksztatt:
1. Na ekranie gltéwnym wybierz pozycje Bibl ksztattow.
2. Wybierz ksztaltt.
3. Nacisnij przycisk OK.

Na klawiaturze:
1. Wybierz ksztatt przy uzyciu klawiszy strzatek.

2. Nacisnij klawisz Enter.

Ksztatt zostanie wyswietlony przy uzyciu parametrow domysinych lub parametrow uzywanych podczas ostatniej edycji.

kadowanie czesci

Programy czes$ci mozna tadowaé¢ do pamieci roboczej systemu CNC z dysku twardego systemu CNC, z zewnetrznych
pamieci USB oraz z mapowanych napedéw zewnetrznych (opcja sieciowa).

Na ponizszym ekranie cze$¢ mozna zatadowac z pamieci USB lub z dysku twardego. Po ustawieniu wszystkich
parametrow nalezy nacisng¢ na klawiaturze klawisz Enter, aby zatadowaé¢ czesé.

E——“ Uprawnienie dodawania i usuwania plikdw oraz folderéw z dysku twardego mozna
przypisac na liscie Stan/Funkcja na zabezpieczonym hastem ekranie Ustawien specjalne.
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kaduj z Nalezy wybra¢ zrédto, z ktorego ma zostac¢ zatadowana cze$¢: pamie¢ USB lub folder na dysku twardym. Aby
doda¢ lub usung¢ folder, nalezy dwukrotnie klikngé w odpowiednim miejscu na ekranie dotykowym.

Na klawiaturze: Aby wybra¢ inny folder, nalezy uzy¢ klawiszy T i J. Aby doda¢ lub usuna¢ nowy folder,
nalezy uzy¢ klawiszy + i -.

Pliki Wyswietla pliki w wybranym folderze. Nalezy wybra¢ nazwe pliku, ktory ma zosta¢ zatadowany. Wiele plikow mozna
zaznaczy¢ tylko podczas tadowania plikow z pamieci USB na dysk twardy.

Na klawiaturze: Do przewijania listy plikow stuza klawisze T, |, Page Up i Page Down. Aby usuna¢ plik,
nalezy uzy¢ klawisza - (minus). Aby wczyta¢ wigcej plikow, podswietl pierwszy wybrany plik, a nastepnie
uzyj klawiszy — i {, z nacignietym klawiszem Shift, aby pods$wietli¢ pozostate pliki.

Nazwa pliku Wyswietla nazwe wybranego (zaznaczonego) pliku. Aby usunaé plik, nalezy podséwietli¢ jego nazwe
i dwukrotnie klikng¢é w odpowiednim miejscu na ekranie dotykowym.

Na klawiaturze: Aby usuna¢ plik przy uzyciu klawiatury, uzyj klawisza - (minus).
Podglad Po zaznaczeniu tego pola wybrane pliki mozna przejrze¢ w oknie podgladu.

taduj do Nalezy wybra¢ miejsce docelowe dotyczace czesci. Mozna jg zatadowac¢ do cigcia lub zapisa¢ w folderze na
dysku twardym. Aby dodac¢ lub usuna¢ folder, nalezy dwukrotnie klikng¢ w odpowiednim miejscu na ekranie
dotykowym. Ten wybor jest mozliwy tylko podczas wczytywania czesci z pamigci USB.

Na klawiaturze: Aby wybraé inny folder, nalezy uzy¢ klawiszy T i 1. Aby dodaé nowy folder, nalezy uzyé
klawisza + (plus). Aby usuna¢ folder, nalezy uzy¢ klawisza - (minus).

Naz pl na dysku tward Nalezy wprowadzi¢ nazwe pliku fadowanego na dysk twardy. Ten wybor jest mozliwy tylko
podczas wczytywania czesci z pamigci USB.

Pokaz okresl pliki Umozliwia wyszukanie w wybranym folderze okreslonych plikdw czesci przy uzyciu znakéw
wieloznacznych, takich jak gwiazdka (*) i znak zapytania (?).

Na klawiaturze: Aby wpisa¢ gwiazdke przy uzyciu klawiatury, nalezy nacisna¢ lewy klawisz Shift i klawisz
Backspace. Aby wpisa¢ znak zapytania, nalezy nacisna¢ prawy klawisz Shift i klawisz Backspace.

Pokaz wsz pliki Umozliwia przetgczanie miedzy widokiem wybranych plikow a widokiem wszystkich plikéw
o rozszerzeniach okreslonych wczesniej na ekranie ustawien specjalnych.
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Pobieranie czesci z komputera hosta

Ponizszy ekran umozliwia pobranie czesci z komputera hosta przez port szeregowy RS-232C/RS-422. Po ustawieniu
wszystkich ponizszych parametrow nalezy nacisna¢ klawisz Enter, aby rozpocza¢ pobieranie.

Uprawnienie dodawania i usuwania plikdw oraz folderéw z dysku twardego mozna
przypisac na liscie Stan/Funkcja na ekranie Ustawien specjalne.

Pobierz z Umozliwia wskazanie na komputerze hoscie folderu, z ktérego ma zosta¢ pobrana czgs¢. Aby dodac lub
usuna¢ folder, nalezy dwukrotnie klikngé w odpowiednim miejscu na ekranie dotykowym.

Na klawiaturze: Aby wybra¢ inny folder, nalezy uzy¢ klawiszy T i | na klawiaturze. Aby dodaé lub usuna¢
nowy folder, nalezy uzy¢ klawiszy + i -.

Pliki Wyswietla pliki z folderu pobierania, ktore mozna pobra¢ z komputera hosta.
Na klawiaturze: Do przewijania listy plikow stuza klawisze T, |, PAGE UP i PAGE DOWN. Aby pobra¢
wiecej plikow, podswietl pierwszy wybrany plik, a nastepnie uzyj klawiszy — i |, z naci$nigtym klawiszem

Shift, aby podswietli¢ pozostate pliki.

Nazwa zdaln pliku Umozliwia wprowadzenie nazwy pliku zdalnego, ktory ma zosta¢ pobrany z komputera hosta.
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Podglad Po zaznaczeniu tego pola mozna przejrze¢ plik wybrany z listy Pliki. Aby zaznaczy¢ pole lub usuna¢ jego
zaznaczenie, nalezy nacisna¢ klawisz spacji, gdy pole Podglad jest aktywne.

Pobierz do Nalezy okresli¢, gdzie ma zosta¢ pobrana cze$¢ — bezposrednio do pamieci czy do folderu na lokalnym
dysku twardym. Po wybraniu folderu lokalnego zostanie wyswietlone pole Nazwa lok pliku (Nazwa
lokalnego pliku).

Na klawiaturze: Aby wybrac inny folder, nalezy uzy¢ klawiszy T i |. Aby doda¢ nowy folder, nalezy uzy¢
klawisza + (plus). Aby usung¢ folder, nalezy uzy¢ klawisza - (minus).

Nazwa lok pliku Zdefiniowana przez uzytkownika nazwa pliku, ktorg przypisano do pliku pobieranego na dysk twardy.

Zapisywanie pliku czesci

Ten ekran stuzy do zapisywania pliku czgsci w pamigci USB lub na dysku twardym. Po zaznaczeniu wszystkich wyborow

i wypetnieniu wszystkich pol nalezy nacisng¢ przycisk OK, aby zapisa¢ czesc.

Uprawnienie dodawania i usuwania plikow oraz folderéw z dysku twardego mozna
przypisac na liscie Stan/Funkcja na ekranie Ustawien specjalne.
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Zapisz do Wybranie tej opcji umozliwia zapisanie pliku w pamieci USB lub w folderze na dysku twardym. Aby doda¢ lub
usuna¢ folder, nalezy dwukrotnie klikng¢ w odpowiednim miejscu na ekranie dotykowym.

Na klawiaturze: Aby wybra¢ inny folder, nalezy uzy¢ klawiszy T i | na klawiaturze. Aby doda¢ nowy folder,
nalezy uzy¢ klawisza + (plus) na klawiaturze. Aby usunag¢ folder, nalezy uzy¢ klawisza - (minus) na klawiaturze.

Nazwa pliku Nalezy wprowadzi¢ nazwe pliku, ktory jest tadowany na dysk.

Zapisz oryg tekst Do systemow CNC firmy Hypertherm mozna importowac pliki cz¢sci zaprogramowane z mysla
o innych systemach CNC. Podczas importowania jednego z takich plikéw oprogramowanie Phoenix
tlumaczy plik na format uzywany w systemach CNC firmy Hypertherm. Opcja Zapisz oryg tekst pozwala
zapisa¢ zaimportowany plik czesci w jego oryginalnym formacie, a nie w formacie systemu CNC firmy
Hypertherm. Ta opcja jest niedostepna podczas zapisywania pliku z dysku twardego w pamigci USB.

Zapisz z Nalezy okresli¢, czy ma zostac zapisana biezgca czes¢ czy czes¢ z folderu na dysku twardym. Aby dodac lub
usuna¢ folder, nalezy dwukrotnie klikng¢ w odpowiednim miejscu na ekranie dotykowym. Ta opcja jest
dostepna tylko podczas zapisywania z dysku twardego w pamigci USB.

Na klawiaturze: Aby wybra¢ inny folder, nalezy uzy¢ klawiszy T i | na klawiaturze. Aby doda¢ nowy folder,
nalezy uzy¢ klawisza + (plus) na klawiaturze. Aby usunac¢ folder, nalezy uzy¢ klawisza - (minus) na klawiaturze.

Pliki Nalezy wybrac z listy jeden lub wiele plikow czesci z folderu kaduj z, ktore mozna zatadowa¢ z dysku. Aby usunagc¢
plik, nalezy dwukrotnie klikngé w odpowiednim miejscu na ekranie dotykowym. Ta opcja i opcja wyboru
wielu plikow sg dostepne jedynie podczas zapisywania plikow z dysku twardego w pamigci USB.

Na klawiaturze: Do przewijania listy plikow stuza klawisze T, |, PAGE UP i PAGE DOWN. Aby usunaé¢
plik, nalezy uzy¢ klawisza - (minus). Aby zaznaczy¢ wiecej plikow, podswietl pierwszy wybrany plik, a
nastepnie uzyj klawiszy — i {, z nacisnietym klawiszem Shift, aby podswietli¢ pozostate pliki.

Naz pl na dysku tward Nalezy wprowadzi¢ nazwe pliku tadowanego na dysk twardy. Ta opcja jest dostepna tylko
podczas zapisywania plikow z dysku twardego w pamigci USB.

Podglad Po zaznaczeniu tego pola mozna przejrze¢ plik wybrany z listy rozwijanej Pliki. Ta opcja jest dostepna tylko
podczas zapisywania plikow z dysku twardego w pamieci USB.

Na klawiaturze: Aby zaznaczy¢ pole lub usuna¢ jego zaznaczenie, nalezy nacisnaé¢ klawisz spacji, gdy
pole Podglad jest aktywne.
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Wczytywanie plikdéw czesci do komputera hosta

Ten ekran stuzy do wczytywania plikdw czesci do hosta. Po ustawieniu wszystkich parametrow nalezy nacisnaé¢ klawisz
Enter, aby rozpocza¢ wczytywanie.

Weczyt do Nalezy wybra¢ folder, do ktérego na komputerze hoscie ma zosta¢ wczytany plik. Aby dodac lub usuna¢ folder,
nalezy dwukrotnie klikng¢ w odpowiednim miejscu na ekranie dotykowym.

Na klawiaturze: Aby wybra¢ inny folder, nalezy uzy¢ klawiszy T i |. Aby doda¢ nowy folder, nalezy uzy¢
klawisza + (plus). Aby usung¢ folder, nalezy uzy¢ klawisza - (minus).

Nazwa zdaln pliku Nalezy wprowadzi¢ nazwe pliku wczytywanego do komputera hosta.

Woczytaj z Nalezy wybrac, czy biezaca czg$¢ ma zosta¢ pobrana z pamigci czy z folderu na lokalnym dysku twardym. Po
wybraniu jednego z katalogow lokalnych zostang wyswietlone pola Pliki, Nazwa lok pliku i Podglad. Aby
dodac¢ lub usung¢ folder, nalezy go dwukrotnie klikng¢ na ekranie dotykowym. Ta opcja jest dostgpna tylko
podczas zapisywania pliku z dysku twardego w pamieci USB.

Na klawiaturze: Aby wybraé inny folder, nalezy uzyé klawiszy T i |. Aby doda¢ nowy folder, nalezy uzyé
klawisza + (plus). Aby usungc¢ folder, nalezy uzy¢ klawisza - (minus).
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Pliki Wyswietla wszystkie znajdujace sie w folderze pliki, ktére mozna wczyta¢ na komputer hosta. Aby usung¢ plik,
nalezy dwukrotnie klikng¢ na ekranie dotykowym.

Na klawiaturze: Do przewijania listy plikow stuzg klawisze T, |, Page Up i Page Down. Aby usunaé¢ plik,
nalezy uzy¢ klawisza - (minus). Aby wczyta¢ wigcej plikow, podswietl pierwszy wybrany plik, a nastepnie
uzyj klawiszy — i {, z nacignietym klawiszem Shift, aby podswietli¢ pozostate pliki.

Nazwa lok pliku Nazwa pliku lokalnego, ktory zostanie wczytany do komputera hosta.
Podglad Po zaznaczeniu tego pola wybrany plik mozna przejrze¢ w oknie podgladu.

Na klawiaturze: Aby zaznaczy¢ pole lub usuna¢ jego zaznaczenie, nalezy nacisna¢ klawisz spacji, gdy
pole Podglad jest aktywne.

Importowanie plikéw DXF

Konsole firmy Hypertherm do systemow CNC zapewniaja dwa typy automatycznego importu plikow formatu DXF.
Pierwszy z nich umozliwia projektantowi CAD przygotowanie pliku DXF zawierajacego informacje o potozeniu, kolejnosci
i kierunku przebi¢. Po zatadowaniu tego pliku system CNC tlumaczy go na program czesci w formacie EIA.

Drugi typ importu plikow DXF to w petni zautomatyzowana funkcja, ktéra umozliwia operatorowi wybor stylu sciezki
wejscia/wyjscia i jej dugosci. Oprogramowanie CNC do automatycznej obstugi plikow DXF automatycznie ustawia
sciezke wejsciowa i wyjsciowa (wprowadzenie i wyprowadzenie) na podstawie wyborow operatora oraz tworzy program
czesci w formacie EIA gotowy do uzycia z systemem CNC.

Aby zatadowac plik DXF, nalezy przej$¢ do ekranu Pliki, Laduj z dysku, a nastepnie wybra¢ lokalizacje zrédtowa i nazwe pliku.

Uwagi:
m  Przed wczytaniem plikoéw DXF do systemu CNC na ekranie Ustawien > Hasto > Ustawien specjalne nalezy jako
rozszerzenie pliku poda¢ DXF.

m  Sprawdz rozmiar plyty z zadania na ekranie Ustawien > Ciecie:

Nastepnie w pliku DXF sprawdz odlegto$¢ miedzy oryginalng geometrig a geometrig czesci. System CNC wymaga,
aby lokalizacja geometrii czgsci w odniesieniu do oryginalnej geometrii byta mniejsza niz rozmiar ptyty.

m  Gdy system CNC ttumaczy plik DXF, zapisuje wynikowy plik tekstowy EIA w tej samej lokalizacji, co zrédiowy plik
DXF. Jesli pliki DXF sa pobierane z lokalizacji sieciowej, system CNC musi mie¢ uprawnienia odczytu i zapisu
dotyczace tej lokalizacji. Upewnij sie, ze system CNC moze zapisywac do lokalizacji sieciowej lub przeslij plik DXF,
ktéry ma by¢ ttumaczony, do systemu CNGC, unikajac tym samym ttumaczenia plikow DXF z lokalizacji sieciowych.
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kaduj z Nalezy wybra¢ plik DXF z listy rozwijanej.
Nazwa pliku Nalezy wybra¢ plik DXF z pola przewijania.
Podglad Po zaznaczeniu tego pola mozna wyswietlic podglad wybranych plikow.

Pokaz okresl pliki Ten przycisk programowy umozliwia wyswietlenie tylko okreslonych plikéw z wybranego folderu.
Podczas definiowania plikow do wy$wietlenia mozna uzywac¢ zarowno gwiazdki, jak i znaku zapytania.

Na klawiaturze: Aby wstawi¢ gwiazdke, nalezy przytrzymac lewy klawisz Shift i nacisna¢ klawisz

Backspace. Aby wstawi¢ znak zapytania, nalezy przytrzymac prawy klawisz Shift i nacisnaé
klawisz Backspace.

Pokaz wsz pliki Ten klawisz umozliwia operatorowi wycofanie sig¢ z wyswietlania okreslonych plikow.
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Nieprzetworzone pliki DXF

Jesli system CNC nie znajdzie w pliku DXF informacji o przebiciu, mozna uzy¢ narzgdzia do translacji Hyper DXF
i zaimportowac plik, a nastgpnie dodac¢ informacje o $ciezce wejscia i wyjscia.

Po wybraniu opciji Tak na ekranie konfiguracji zostang wyswietlone pola do definiowania formatu $ciezki wejscia
i Sciezki wyjscia.

Sciez wej i Sciez wyj Nalezy wybra¢ $ciezke typu prostego (Proste) lub katowego (Promien).

Dtugosé¢ i Promien Nalezy wybra¢ diugosc lub promien wprowadzania/wyprowadzania.

Kat Nalezy wybra¢ wyrazony w stopniach kat $ciezki wejscia lub $ciezki wyjscia.

Auto poz Sciezki wej Jesli to pole jest zaznaczone, oprogramowanie probuje znalez¢ odpowiedni naroznik sciezki wejscia.

Auto wyréwn sciezki wej w nar Jesli to pole jest zaznaczone, oprogramowanie probuje znalez¢ odpowiedni naroznik
sciezki wejscia.

Wewn Sciezka wyj Jesli to pole jest zaznaczone, sciezka wyjécia jest stosowana zaréwno dla cie¢ wewngtrznych, jak
i zewnetrznych. Jesli pole nie jest zaznaczone, sciezki wyjscia sg dodawane tylko do cieé¢ zewnetrznych.

Przepalen Przepalenie prowadzi do zachodzenia na siebie cie¢ w obszarze $ciezki wejscia/wyjscia otworu.
Po zaimportowaniu w folderze zrodtowym zostanie utworzony program czgsci EIA z rozszerzeniem .txt.

Gdy system CNC tlumaczy plik DXF, zapisuje wynikowy plik tekstowy EIA w tej samej
lokalizacji, co zrodtowy plik DXF. Jesli pliki DXF sg pobierane z lokalizacji sieciowej,
system CNC musi mie¢ uprawnienia odczytu i zapisu dotyczace tej lokalizacji. Upewnij
sie, ze system CNC moze zapisywac¢ do lokalizacji sieciowej lub przeslij plik DXF, ktéry
ma by¢ ttumaczony, do systemu CNC, unikajac tym samym ttumaczenia plikow DXF
z lokalizacji sieciowych.
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Rozdziat 4

Ustawianie czesci

Ekran z opcjami biezacej czesci umozliwia zmiane uktadu biezacej czesci. Efekt zastosowania poszczegolnych opciji
czesci jest widoczny w oknie podgladu.
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Wspotcz skalow Umozliwia operatorowi skalowanie biezacej czgsci w pamieci zgodnie z zaprogramowanym
wspotczynnikiem. Po wprowadzeniu nowego wspotczynnika skali czesc¢ jest ponownie rysowana i zostajg
wyswietlone jej catkowite wymiary. Wspoétczynnik skali musi by¢ wiekszy od zera.

Kat obrotu Umozliwia operatorowi obrécenie biezacej czesci w pamieci o zaprogramowang warto$¢. Po wprowadzeniu
nowego kata obrotu w oknie podgladu jest wyswietlana nowa czesé. Kat obrotu moze by¢ dowolnym katem
dodatnim lub ujemnym.

Lustrz X / Lustrz Y Te pola wyboru zmieniajg wymiary X lub Y na ujemne. W wyniku tego w pamieci powstaje lustrzane
odbicie biezacej czesci.

Na klawiaturze: W celu przejscia do pola X lub Y nalezy nacisna¢ przycisk Dalej lub klawisz Enter. Gdy
kursor znajduje sie w polu, w celu wprowadzenia do niego znacznika nalezy nacisna¢ klawisz spaciji.

Szczel Nacisnij przycisk programowy Szczel, aby $ciezka szczeliny zostata wyswietlona w kolorze jasnoniebieskim.
Utatwia to sprawdzenie $ciezki szczeliny przed rozpoczgciem ciecia. Aby wytaczy¢ grafike czgsci szczeliny,
nalezy ponownie nacisng¢ przycisk.

68 Phoenix Software V9.76.0 Podrecznik operatora 80640H



4 - Ustawianie czesci

Powtarzanie czesci

Sa dostepne trzy wbudowane automatyczne typy powtarzania: proste, przestawne (nakladajgce sie) i zagniezdzone.

Powtarzanie proste

Typ powtarz Umozliwia wybranie jednego z trzech typdw powtarzania: prostego (Proste), przestawnego (Przestawnie)
lub zagniezdzonego (Zagniez).

Narozn pocz Umozliwia wybranie naroznika plyty, z ktérego ma byé rozpoczynane powtarzanie ksztaftu.
Liczba wierszy Umozliwia wprowadzenie liczby wierszy ciecia.
Liczba kolumn Umozliwia wprowadzenie liczby kolumn.

Odchytka wzoru X / Odchytka wzoru Y Automatycznie oblicza odchytke wzoru na podstawie wymiaru biezacej
czesci znajdujacej sie w pamieci.

Odstep scinka Umozliwia wprowadzenie odstepu $cinka miedzy czesciami ustawionymi w schemacie siatki.
W przypadku wymiarow X i Y jest uzywana taka sama wartosé.
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Powtarzanie przestawne (naktadajace sie)

Odl X zagniezdz / Odl Y zagniezdz Automatycznie oblicza odchytke zagniezdzenia na podstawie wymiaru biezacej
czgsci znajdujacej sig w pamigci. Ten parametr jest dostepny tylko w przypadku zagniezdzonego
typu powtarzania.
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Powtarzanie zagniezdzone

Odchytki wzoru Automatycznie oblicza minimalne odstgpy wymagane miedzy powtarzanymi cze$ciami. Odstepy sg
obliczane na podstawie wymiardéw czesci (z uwzglednieniem $ciezki wejscia i sciezki wyjscia), wartosci
szczeliny i odstepu $cinka. Obliczone odstepy umozliwiajg powtarzanie czesci bez naktadania.

Mozna zastosowac te wstepnie obliczong wartos¢ lub recznie wybra¢ nowe wartosci. Jesli zostang
wprowadzone nowe wartosci odchytki wzoru, oprogramowanie Phoenix automatycznie wykresla nowy wzor
na podstawie nowych wartosci.

Odl zagniezdz Automatycznie oblicza minimalne odstepy wymagane miedzy zagniezdzonymi czesciami. Odstepy sa
obliczane na podstawie wymiardw czesci (z uwzglednieniem $ciezki wejscia i sciezki wyjscia), wartosci
szczeliny i odstepu $cinka. Obliczone odstepy umozliwiajg powtarzanie czesci bez naktadania.

Mozna zastosowac te wstepnie obliczong wartosé lub recznie wybra¢ nowe wartosci. Jesli zostang
wprowadzone nowe wartosci odchytek, system CNC automatycznie wykresli nowy wzoér rozmieszczenia na
podstawie nowych wartosci.

Wskazéwka: Jesli wartosci odlegtosci rozmieszczenia zostaty zmienione recznie, nalezy rozpocza¢ od
prostego zagniezdzenia (1 kolumna, 1 wiersz) i przeprowadzi¢ dopasowanie na podstawie wyswietlanego
obrazu. Wzér w oknie podgladu zmienia sie podczas zmiany wartosci. Gdy odlegto$¢ zagniezdzenia jest
odpowiednia, nalezy zwigkszy¢ wielko$¢ gniazda do 2 kolumn i 2 wierszy, a nastepnie ponownie zmieni¢
odchytki wzoru X i Y. Gdy odstepy rozmieszczania sg prawidtowe, nalezy zwiekszy¢ rozmiar ptaszczyzny na
maksymalny dopuszczalny przez ptyte.
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Wyréwnywanie czesci

Ten ekran umozliwia:
m  Uruchomienie kreatora wyréwnywania Align.

m  Wyrdéwnanie biezacej czesci do jednego z czterech naroznikdow plyty. Ta czynnosc jest typowa w przypadku czesci
z wewnetrznym punktem przebicia (np. kotnierz).

m  Dostosowanie ptyty ustawionej ukosnie podczas wyréwnywania czesci. Ta czynnos$¢ jest typowa w przypadku
rozmieszczania czesci, ktore majg maty margines btedu rozmieszczenia zagniezdzenia na plycie.

Kreator wyréwnywania Align

Kreator wyrownywania Align automatyzuje sekwencjg operacji wprowadzania wspotrzednych w przypadku plyty
ustawionej ukosnie na stole i operacji wyréwnywania czgsci na ukosnej lub wyréownanej plycie.

Kreator wyrownywania Align jest otwierany automatycznie z poziomu ekranu Wyréwn. Mozna go rowniez uruchomic,
naciskajgc przycisk Kreator wyrown w oknie Wyréwn.

Kreator wyréwnywania Align sledzi postep wykonywanych czynnosci i wyswietla go na pasku postepu w dolnej czesci
okna kreatora.

W celu wyréwnania ptyty mozna wybra¢ palnik lub wskaznik laserowy. Jesli wybrano wskaznik laserowy, na ekranie Ustaw
specjalne w przypadku opcji Odch znacznika 10, 11 lub 12 musi by¢ wprowadzona odchytka znacznika o wartosci nie
mniejszej niz 1.
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Reczne wyréwnywanie czesci

Aby recznie wyrdéwnac¢ czes¢ na plycie:

1.

2.

Ustaw parametry wymagane w celu wyréwnania czesci do prawego gornego naroznika ekranu.

Za pomocg klawiszy manewrowania przesun palnik w potozenie odpowiadajgce pierwszemu naroznikowi (Narozn
do wyréwn).

Nacisnij przycisk W narozn (W narozniku).
Jesli wyrownujesz czesé, przejdz do punktu 7.

Przesun palnik wzdtuz krawedzi ptyty do punktu w kierunku wybranego punktu odniesienia skosu (opcja Punkt
odn skosu).

Nacisnij przycisk W pkt. skosu.

Nacisnij przycisk OK. Maszyna przeniesie punkt poczatkowy czesci, wroci do ekranu gtéwnego i bedzie gotowa
do ciecia.

Narozn do wyréwn Umozliwia wybranie naroznika ptyty, do ktérego ma zosta¢ wyréwnana czesc.

Odstep scinka Jest to wielkos¢ odstepu miedzy krawedzig plyty a czescia, ktdra zostanie dodana przez element

sterowania podczas przenoszenia punktu poczgtkowego czesci.
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Ustawianie skosu Ta opcja okresla, czy element sterowania reguluje skos plyty podczas wykonywania
funkcji wyrownywania.

Punkt odn skosu Jest to naroznik odniesienia skosu, do ktorego bedzie realizowane przesuwanie i znakowanie punktu
wzdiuz krawedzi. Jest on dostgpny tylko wtedy, gdy wiaczono opcje Ustawianie skosu.

W narozn Ten przycisk programowy nalezy nacisna¢ po przejsciu do naroznika ptyty, do ktérego ma by¢ wyréwnana czesc.

W pkt. skosu Ten przycisk nalezy nacisna¢ po przejsciu do krawedzi ptyty w celu regulacji skosu. Jest on dostepny tylko
wtedy, gdy wiaczono opcje Ustawianie skosu.

Rozmieszczanie czesci

Rozmieszczanie reczne

Aby otworzy¢ ekran rozmieszczania, na ekranie gtéwnym nalezy nacisng¢ przycisk programowy Menedz ksztatt,
a nastepnie wybra¢ opcje Nester.

Gtowny obszar wyséwietlania to najwigkszy obszar ekranu. Znajduje sie w jego lewym gornym rogu. Krawedz plyty jest
wyswietlana w kolorze ciemnozielonym. Wys$wietlana wielkos¢ ptyty wynika z informacji dotyczacych ptyty, ktore wybrano
na ekranie cigcia (aby otworzy¢ ekran ciecia, nalezy wybraé przycisk programowy Ustawien).

W prawym gornym rogu gtownego ekranu jest wyswietlana lista programow czgsci do rozmieszczania ustawionych
w kolejnosci sekwenciji ciecia. W prawym dolnym rogu ekranu sg widoczne informacje dotyczace potozenia i orientacji
czegsci dotyczace wybranego programu czgsci. Informacje te mozna zmienia¢ w miare dodawania nowych czesci.
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Dod czes$¢é Umozliwia wybranie programu czegsci z wybranego zrédia w celu dodania do gniazda.
Usun czes$é Powoduje usuniecie wybranej czesci z listy zagniezdzonych czesci.

Przytn wczes$n Nacisnigcie przycisku programowego Przytn wezesn (Przytnij wezesnie)) powoduje przeniesienie
wybranego programu czesci na wczesniejszg pozycie listy ciecia czesci. Zmienia sie sekwencja ciecia
czesci, jednak potozenie wybranej czesci w gniezdzie pozostaje bez zmian.

Przytn dalej Nacisniecie przycisku Przytn dalej powoduje przeniesienie wybranego programu czesci na dalsza pozycje
listy cigcia czgsci. Zmienia sie sekwencja ciecia czesci, jednak potozenie wybranej czesci w gniezdzie
pozostaje bez zmian.

Widok ark / Wid czesci Przycisk Widok ark (Widok arkusza) umozliwia wyswietlenie czesci w postaci, w jakiej pojawi
sie ona na plycie (arkuszu blachy). Po nacisnigciu tego przycisku obraz wyswietlany w oknie zostaje
przyblizony tak, aby pokaza¢ czg¢s¢ w stosunku do catej plyty.

Zmniejszony obraz mozna ponownie powigkszy¢, naciskajac klawisz +, co powoduje wyswietlenie
pionowego i poziomego paska przewijania. Naci$nigcie klawisza - powoduje ponowne zmnigjszenie.

Przyc strzat (Odlegtos¢) Przycisk strzatki umozliwia uzytkownikowi wybor jednej z pigciu réznych wstepnie ustawionych
odlegtosci przesunigcia, gdy przyciski strzatek sa naciskane w celu umiejscowienia czeéci w gniezdzie.
Jedna z pigciu mozliwych do zdefiniowania odlegtosci mozna wybraé¢ na ekranie ustawierh modutu Nester.

Kasuj zagn Uzycie przycisku Kasuj zagn (Kasuj zagniezdzenie) powoduje usunigcie z pamigci tymczasowej wszystkich
czgsci znajdujacych sig na liscie zagniezdzonych czesci.

Ustawienia Nacisnigcie przycisku Ustawienia pozwala uzyska¢ dostep do ekranu ustawien modutu Nester, ktory
umozliwia skonfigurowanie parametréw zmiennych uzywanych z oprogramowaniem Nester.
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Ustawienia modutu Nester

Do skonfigurowania procesu rozmieszczania recznego sg uzywane przedstawione nizej parametry ustawien.

Zagniezdz Zagniezdzanie (rozmieszczanie) reczne.

Przyrost strzatki 1-5 Na tym ekranie mozna wybra¢ rézne wymiary przyrostu przesuniecia. Wymiary te sg uzywane jako
odniesienia diugosci przesuwu, gdy przyciski strzatek sterowania sag naciskane w celu umieszczania czgsci
w odpowiedniej pozycji na plycie.

Autom poz Automatyczne pozycjonowanie to funkcja oprogramowania Nester, ktéra umozliwia zagniezdzanie blokowe.
W rozmieszczaniu tego typu ogolne wymiary bloku wybranej czesci sa porownywane z blokami dostepnymi
na plycie i zostaje wyszukany kolejny dostepny blok, ktérego wielkos¢ jest wystarczajaca, aby pomiescic
tadowang czesc¢.

Automatyczne pozycjonowanie nie umozliwia umieszczania czesci na innych czgsciach ani wewnatrz innych
czesci. Mozna jednak wytaczy¢ te funkcje, jesli jest wymagane dodawanie czgséci w obszarze odpadu.

Jesli automatyczne pozycjonowanie nie jest wybrane, importowane czgsci sg kolejno umieszczane w lewym
dolnym rogu plyty i muszg zosta¢ rozmieszczone rgcznie.

Inkrem wyszukiw Odlegtos¢ kolejnego dostepnego bloku na plycie dotyczaca nastepnej rozmieszczanej czesci.

Odstep scinka llos¢ miejsca dodawana do bloku na ptaszczyznie.
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Korzystanie z modutu Nester w trybie recznym

Najpierw nalezy na ekranie ciecia okreslic wymagania dotyczace wymiarow ptyty do rozmieszczenia. Informacje te sg
uzywane do wyswietlania wielkosci i orientacji ptyty na ekranie widoku gtéwnego w celu umieszczania czesci na plycie.
Informacje o plycie sg zachowywane w programie rozmieszczonych czesci w momencie zapisywania.

Aby otworzy¢ ekran ustawien modutu Nester w celu skonfigurowania uzywanego oprogramowania do rozmieszczania,

nalezy nacisng¢ przycisk programowy Nester na ekranie menedzera ksztattow. Aby rozpocza¢ umieszczanie czesci
w gniezdzie, nalezy nacisnaé¢ przycisk OK, co spowoduje powrot na gtowny ekran modutu Nester.

Dodawanie czesci
Aby doda¢ nowa czesc¢ do listy rozmieszczanych czesci, na ekranie modutu Nester nalezy nacisna¢ przycisk Dod czgsé.

Pierwszy wyswietlany ekran umozliwia wybranie czeéci z biblioteki prostych ksztattow z dysku lub z komputera hosta za
posrednictwem tgcza komunikacyjnego.

Po wybraniu czesci z ktéregokolwiek potozenia zostanie wyswietlone polecenie wybrania liczby wymaganych czgsci.
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Podczas dodawania nowych czesci sg one wyswietlane na wybranej ptycie jako przygotowane do
ostatecznego rozmieszczenia.

Na tym ekranie czg$ci mozna obracac, skalowac¢ i przenosi¢ do pozycji koncowej. Aby wykonaé te czynnosci, nalezy
przejs¢ do listy czesci modutu Nester i podswietlic nazwe pliku. Nastgpnie nalezy wybra¢ wymagane pole, aby recznie
przesuna¢, obrocic, odbi¢ lub przeskalowac czesé.

Aby ustawi¢ pozycje czgsci, nalezy uzy¢ klawiszy kierunkoéw przesuwania recznego. Ekran widoku begdzie obrysowany
gruba niebieska ramka wskazujaca, ze klawisze strzatek sg aktywne. Naciskanie klawiszy strzatek umozliwia przesunigcie
czesci w wymagane potozenie na plycie. Po kazdym nacis$nieciu klawisza strzatki wybrana cze$¢ jest przesuwana

w kierunku wskazywanym przez strzatkg zgodnie z inkrementacjg ustawiong za pomoca przycisku programowego
odlegtosci klawisza strzatki. Za pomocg przycisku odlegtosci strzatki, klawiszy strzatek i powigkszenia w polu widoku
nalezy umiesci¢ czgs¢ doktadnie tam, gdzie ma si¢ ona znajdowac.

Aby doda¢ do ptaszczyzny wigcej czesci, w przypadku kazdej kolejnej czgsci nalezy postepowac w opisany wyzej
sposob. Aby zmieni¢ parametry ptaszczyzny, korzystajac z przyciskow programowych, mozna usuwac czesci z listy,
dodawac czesci do listy i zmienia¢ kolejnosé, w jakiej beda one cigte. Po zakonczeniu nalezy nacisna¢ przycisk OK, aby
wroci¢ do gtéwnego ekranu cigcia, na ktérym mozna rozpocza¢ cigcie gniazda. Do momentu zatadowania kolejnej czesci
ptaszczyzna czgsci jest zapisana jako plik tymczasowy.
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Zapisywanie ptaszczyzny

Na ekranie gtéwnym nalezy nacisng¢ przycisk programowy Pliki, a nastgpnie przycisk Zapisz na dysku. Z tego miejsca
mozna zapisa¢ czes¢ w folderze na dysku twardym systemu CNC, na dyskietce lub na karcie pamieci USB. Pliki
rozmieszczonych cze$ci mozna zapisywac jako ptaszczyzne lub jako czes$¢. Zapisanie jako ptaszczyzng za pomoca funkgiji
Zap. jako plik Nester powoduje utworzenie pliku o wigkszym rozmiarze, co umozliwia pézniejszg modyfikacjg ptaszczyzny za
pomoca oprogramowania Nester. Rozmieszczonych czgsci zapisanych w postaci plikow czgsci nie mozna modyfikowac.

Hypernest® — automatyczne rozmieszczanie CNC

Gtoéwny obszar wyswietlania ekranu modutu Nester znajduje sie w lewym gornym rogu. Jest on uzywany do podgladu
recznie utworzonych ptaszczyzn. Podczas rozmieszczania automatycznego ten obszar pozostaje pusty. Rozmiar plyty
uzywanej podczas rozmieszczania automatycznego jest wyznaczony na podstawie informacji dotyczacych plyty, ktore
wybrano na gtéwnym ekranie ustawiania.

W prawym gornym rogu ekranu gtéwnego jest widoczna lista programéw czgsci oraz ilosci czesci wybranych do
rozmieszczenia. W prawym dolnym rogu znajduja si¢ pola stuzace do zapisywania ptaszczyzny z nadang nazwa
w folderze.

Ta funkcja oprogramowania jest zabezpieczona programowo oraz za pomocg klucza
sprzetowego (szyfrujgcego) zainstalowanego w systemie CNC.
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Konfigurowanie modulu Hypernest w systemie CNC

Nacisnigcie przycisku programowego Ustawien zapewnia dostep do opisanych dalej parametrow ustawien stuzgcych do
konfigurowania realizowanego procesu rozmieszczania automatycznego.

Jesli ta funkcja jest niedostepna (zaciemniona), oznacza to, ze nie zostata ona wigczona
w systemie CNC. Aby uzyska¢ szczegotowe informacje na temat wtgczania funkgciji
zagniezdzania automatycznego, nalezy sie skontaktowac z dostawca systemu CNC.

Zagniezdz Przetgczenie parametru Zagniezdz na wartos¢ Automat powoduje wigczenie tej funkgji.

Przyrost strzatki 1-5 Funkcja Odstep czesci umozliwia ustawienie odstepu miedzy cze$ciami podczas procesu
rozmieszczania (zagniezdzania) automatycznego.
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Autom poz Automatyczne pozycjonowanie to funkcja oprogramowania Nester, ktora umozliwia zagniezdzanie blokowe.
W rozmieszczaniu tego typu ogolne wymiary bloku wybranej czesci sg porownywane z blokami dostepnymi
na plycie i zostaje wyszukany kolejny dostepny blok, ktérego wielkos¢ jest wystarczajgca, aby pomiescic
tadowang czesc¢.

Automatyczne pozycjonowanie nie umozliwia umieszczania czesci na innych czesciach ani wewnatrz innych
czesci. Mozna jednak wytaczy¢ te funkcje, jesli jest wymagane dodawanie czeséci w obszarze odpadu.

Jesli automatyczne pozycjonowanie nie jest wybrane, importowane czesci sg kolejno umieszczane w lewym
dolnym rogu plyty i musza zosta¢ rozmieszczone recznie.

Inkrem wyszukiw Ten parametr umozliwia ustawienie odstepow wokot krawedzi ptyty, ktore beda uzywane podczas
procesu automatycznego pozycjonowania zagniezdzenia.

Odstep scinka Pkt wyj progr (punkt wyjsciowy programu, czyli potozenie poczatku gniazda) mozna ustawic jako lewy
nizej, lewy wyzej, lewy dolny lub prawy dolny.

Kier ciecia Opcja Kier cigcia (Kierunek cigcia) umozliwia wybranie kierunku umieszczania czesci podczas procesu
zagniezdzania automatycznego. Dostepne opcje to: Od lew do praw, Od praw do lew, Z gory w dot i Z dotu
w gore.

Kier zagniez Umozliwia wybranie kierunku, w jakim ptaszczyzny sg umieszczane w procesie rozmieszczania
automatycznego.

Powré6t na pocz zagn Wigczenie funkcji Powrot na pocz zagn (Powrot na poczatek zagniezdzenia) powoduje
wstawienie segmentu poprzecznego z powrotem do punktu poczatkowego na koncu ptaszczyzny.

Uzyw resztek Jesli utworzono i zapisano resztki w celu ich przysztego wykorzystania, nalezy wybra¢ opcje WH., aby uzy¢
jednej z tych resztek w procesie zagniezdzania automatycznego.

Gen i obc odpady po obc Aby generowac scinki (odpady) w przypadku standardowych, prostokatnych ptaszczyzn,
nalezy wybra¢ opcje Wt

Jesli ta funkcja jest wtagczona, scinki sg tworzone, jesli po rozmieszczeniu pozostaje co najmniej 30% arkusza.

Scinek jest tworzony po wstrzymaniu pracy na koncu ptaszczyzny na ostatnim rozmieszczanym arkuszu
prostokatnym.

M65 — aut pon wcz Aby zezwoli¢ na automatyczne przetadowywanie nowych arkuszy, nalezy wybra¢ opcje WH.
Jeslita funkcja jest wigczona, na koncu kazdego arkusza nastepuje wstrzymanie pracy, az do nacisnigcia przez

operatora przycisku Start w celu wznowienia. Nastepnie nowy arkusz zostaje automatycznie zatadowany
i uruchomiony. Automatyczne przetadowanie dziata tylko ze standardowymi, prostokatnymi ptaszczyznami.
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Korzystanie z funkcji rozmieszczania
1. Na ekranie gtéwnym wybierz kolejno opcje Menedz ksztatt > Nester.

2. Na ekranie Nester nacisnij przycisk programowy Dod cze$¢, aby doda¢ nowg czes¢ do listy zagniezdzanych czesci.

3. Wybierz czes¢ z biblioteki ksztattow z dysku lub z komputera hosta za posrednictwem fgcza komunikacyjnego.

4. W wyswietlonym oknie podrecznym wprowadz liczbe elementow, ktére majg by¢ uwzglednione na ptaszczyznie.

5. Nowe czesci sg dodawane, nazwa pliku czesci oraz ilo$¢ zostajg wyswietlone w oknie Pliki w trakcie przygotowania
do ostatecznego umieszczenia podczas procesu rozmieszczania automatycznego.

6. Wybierz folder ptaszczyzny z listy rozwijanej Zapisz do.

7. Wpisz nazwe ptaszczyzny w polu Nazwa pliku.

Phoenix Software V9.76.0 Podrecznik operatora 80640H 83



4 - Ustawianie czesci

8. Nacisnij przycisk OK.

Podczas procesu rozmieszczania jest wyswietlane okno postepu.

Proces rozmieszczania przebiega szybko, dlatego podczas jego trwania nie wszystkie
ksztatty moga by¢ widoczne na ekranie lub moga wystapi¢ inne nietypowe zachowania
zwigzane z rysowaniem czesci.
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Jesli wybrano wigcej czgsci, niz moze sie pomiesci¢ na plycie, we wskazanym folderze z wybrang nazwa zostanie
wygenerowanych i zapisanych wiele plikow plyt lub arkuszy (program rozmieszczania), jednak do ich nazw bedzie dodany

przyrostek numeryczny. Na przykiad zapisanie pliku czesci o nazwie ,Nest” moze spowodowac¢ wygenerowanie wielu
plikow czesci o nazwach: NEST1.txt, NEST2.txt, NEST3.txt itd.
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Usuwanie czesci z ptaszczyzny
1. Podswietl wybrang czes¢ na liscie Pliki.

2. Nacisnij przycisk programowy Usun cze$¢.

Funkcja oprogramowania w systemie CNC jest zabezpieczona kluczem sprzetowym. Jesli
klucz sprzetowy usunieto z systemu CNC, po naci$nigciu przycisku rozmieszczania czgsci
jest wyswietlany przedstawiony dalej komunikat.
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Podsumowanie ptaszczyzny

Po zakonczeniu tworzenia ptaszczyzny w oprogramowaniu jest wyswietlane podsumowanie procesu
rozmieszczania automatycznego.

Zostaje udostepniona analiza statystyczna procesu z informacjami o liczbie arkuszy, czasie rozmieszczania, tgcznym
stopniu wykorzystania ptaszczyzny i fgcznej liczbie rozmieszczonych ksztattow.

Arkusze, ktdére sg generowane z doktadnie takg samag konfiguracja czesci, sa wyswietlane
jako ,Arkusz nr #".
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Aby wyswietli¢ analize uzytych czesci, poszczegdlne wygenerowane arkusze, a takze liste wykorzystania netto
konkretnego arkusza, nalezy przewing¢ widok w dot.

Aby zaakceptowac ptaszczyzne, nalezy nacisnaé¢ przycisk OK. W wyniku tego pierwszy arkusz stanie sig biezaca czescia.
Aby odrzuci¢ rozmieszczenie i wroci¢ do gléwnego ekranu rozmieszczania w celu dodania czesci do pfaszczyzny lub
usunigcia czgsci z ptaszczyzny, nalezy nacisna¢ przycisk Anuluj.
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Widok giéwnego ekranu ptaszczyzny

Automatyczne rozmieszczanie czgsci z otwartymi petlami lub inng nieprawidtowa
geometrig moze nie by¢ mozliwe. W pewnych przypadkach czesci, ktore zostaty
odrzucone przez funkcje rozmieszczania automatycznego, mozna rozmiescic rgcznie.
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Rozdziat 5

Ciecie czesci

Kreator CutPro™

Kreator CutPro automatyzuje sekwencje wyborow i decyzji wymaganych w przypadku ciecia czesci. Jesli w systemie sa
zapisane czesci, ptaszczyzny i procesy ciecia, kreatora CutPro mozna uzy¢ w celu uproszczenia operacji ciecia.

Kreator CutPro utatwia rowniez wyrownywanie czesci i obstuge skosu plyty za pomoca kreatora wyréwnywania Align.
Wigcej informacji na temat kreatora wyréwnywania Align zawiera rozdziat Ustawianie czesci.

Kreator CutPro jest otwierany automatycznie z poziomu ekranu gtownego. Mozna go réwniez uruchomic, naciskajac na
gtownym ekranie przycisk Kreator CutPro. Kreator CutPro sledzi postep wykonywanych czynnosci i wy$wietla go na
pasku postepu w dolnej czesci okna kreatora.
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Kreator CutPro jest niedostepny, jesli system CNC jest obstugiwany w trybie przy uzyciu
E wytacznie klawiatury.
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Ciecie w trybie recznym

Po sprawdzeniu, ze ustawione wartosci trybu ciecia, szybkosci ciecia i szczeliny sg prawidtowe, nalezy nacisna¢ przycisk
Start w oknie gtownym lub w oknie obstugi recznej, aby rozpocza¢ ciecie czesci. Zostanie wyswietlone nastepujace okno.

Aby wyciag¢ czesc:

1. Sprawdz, czy tryb cigcia (opcja Tr cigcia) jest ustawiony na odpowiedni typ cigcia oraz czy prawidtowo ustawiono
wartos¢ szczeliny (opcja Szczel) i szybkosci cigcia (opcja Szybk cigc).

2. Nacisnij klawisz Start na panelu przednim (lub klawisz F9 na klawiaturze). Spowoduije to rozpoczecie cigcia
w wybranym trybie cigcia.

Aby wyswietlic podglad $ciezki:
1. Naciskaj przycisk Zmien tryb ciecia, az w oknie trybu ciecia bedzie wyswietlana wartos¢ Proba.

2. Nacisnij klawisz Start, aby urzadzenie tnace przebiegto $ciezke bez wykonywania cigcia. Ruch odbywa sig
z zaprogramowang szybkoscia.

3. Nacisnij klawisz Stop na panelu przednim, aby zatrzymaé cigcie. Maszyna zwolni i plynnie zatrzyma sig na $ciezce
ciecia. Jesli proces ciecia byt wiagczony w momencie naci$nigcia klawisza Stop, proces jest dezaktywowany zgodnie
z zaprogramowang logika ciecia.

Podczas cigcia w oknie nadzoru Watch Window sa wyswietlane informacje dotyczace cietej czesci, takie jak biezaca
szybko$¢, biezace pozycje osi oraz pozycja $ciezki.
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W widoku arkusza obraz jest automatycznie przewijany, aby utrzymac¢ potozenie ciecia na $rodku ekranu. Ta funkcja
przydaje sie podczas zwyktego ciecia, poniewaz umozliwia powiekszenie i $ledzenie $ciezki ciecia.

Przycisk Widok ark przydaje sie, jesli w oknie ustawien cigcia wprowadzono prawidtowe wartosci rozmiarow ptyty,

a maszyna jest ustawiona w pozycji wyjsciowe;j. Jesli podjeto probe wyswietlenia duzych czgsci na maksymalnie
powiekszonym ekranie, cze$¢ moze nie zosta¢ narysowana w catosci przed wyswietleniem widoku nastepnego potozenia,
a ekran moze migac¢. Aby wyswietli¢ wigkszy obszar, nalezy pomniejszy¢ widok na ekranie.

Zwieksz szybk Zwigksza biezaca szybkosc¢ cigcia o 3%.

Zmniejsz szybk Zmniejsza biezgca szybkos¢ cigcia o 3%. Aby wprowadzi¢ nowa warto$¢ szybkosci, nalezy dwukrotnie
klikna¢ pole szybkosci.

Operacja przy uzyciu klawiatury: Aby zmieni¢ biezaca predko$¢ podczas cigcia czesci, nalezy nacisng¢
klawisz Enter w celu podswietlenia biezacej szybkosci ciecia, wprowadzi¢ nowa szybkos¢ cigcia,
a nastepnie ponownie nacisng¢ klawisz Enter.

Powtorz Jesli wigczono opcje powtarzania ksztattu, przycisk Powtorz umozliwia wyswietlenie liczby wierszy i kolumn
pozostatych do cigcia. Przycisk programowy Powtorz funkcjonuje w potaczeniu z przyciskiem programowym
Rozszerz, ktory jest aktywny tylko podczas inicjowania sekwenciji cigcia.
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Zegary opdznienia ciecia Zegary opdznienia ciecia definiujg logike opdznienia ciecia i sa dostepne, gdy w przypadku
opciji Typy ciecia na ekranie ustawien wybrano zaréwno paliwo tlenowe, jak i plazme. W trybie ciecia
w prawym dolnym rogu ekranu sg wyswietlane ustawione wstepnie opoznienia w miare ich wykonywania.
W przypadku konkretnych czasow opoznien, takich jak wstepne podgrzewanie czy przebicie, na zegarze jest
wyswietlany czas biezacy i pozostaly. Ponizej zamieszczono przyktad zegara podgrzewania wstepnego:
Czasy wstepnego podgrzewania, w tym taczny (Lacznie), zakonczony (Zakonczony) i pozostaty (Pozostaly)
sa wyswietlane z dokladnoscia do dziesiatej czesci sekundy.

Po aktywacji wejscia czujnika wykrywania ciecia (Wykr ciecia) cykl czasu opdznienia wstepnego podgrzewania (Wst
podg) zostaje zakonczony. Czas w punkcie aktywacji staje sie nowym czasem wstepnego podgrzewania, ktory jest
stosowany do kolejnych cigé. Sg réwniez wyswietlane trzy przyciski programowe stuzgce do modyfikacji cyklu wstepnego
podgrzewania w czasie jego trwania:

Rozszerz Rozszerza zegar wstepnego podgrzewania, az zostanie on zatrzymany za pomoca przycisku Ust teraz lub Zwolnij.

Ust teraz Konczy odliczanie wybranego zegara opdznienia i zapisuje nowy czas. Uzycie przycisku Ust teraz w potgczeniu
z przyciskiem Rozszerz umozliwia zmodyfikowanie ustawionego wczesniej czasu wstepnego podgrzewania.

Zwolnij Konczy odliczanie wybranego zegara opdznienia, ale nie modyfikuje pierwotnego czasu opdznienia.

Nacisnij dwukrotnie klawisz Start, aby pomina¢ opodznienia ogrzewania wstepnego oraz przebicia i rozpocza¢ ciecie
w trybie cigcia tlenem paliwowym.
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Praca wielozadaniowa

Funkcja pracy wielozadaniowej umozliwia zatadowanie i skonfigurowanie nowego programu czesci podczas ciecia innej
czesci. Ta funkcja jest dostepna tylko w zaawansowanym trybie obstugi.

Aby uzy¢ funkcji pracy wielozadaniowej:

1. Na ekranie menedzera ksztaltéw nacisnij przycisk Praca wielozad. Biezacy program czesci zostanie wyswietlony
w prawym dolnym rogu okna podgladu.

2. Wybierz kolejny program czesci z biblioteki ksztattéw lub z urzadzenia pamigci masowej. W oknie podgladu zostanie
wyswietlony nowy program.

3. Nacisnij przycisk Praca wielozad, aby przetaczy¢ widok migdzy programami.
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Wstrzymywanie ciecia

Jesli proces cigcia nie powiedzie sig, mozna skorzystaé¢ z funkcji odtwarzania udostgpnianych przez system CNC:

Odtwarzanie po utracie ciecia Zapewniane przez system CNC funkcje odtwarzania po utracie ciecia sa dostepne
z ekranu wstrzymania, ktéry jest wyswietlany, gdy operator naciska przycisk Stop lub gdy zostanie utracony
sygnat z czujnika wykrywania cigcia. Aby anulowac¢ biezaca czgs¢, nalezy nacisng¢ przycisk Anuluj na ekranie
wstrzymania.

Powrét na pocz Ta funkcja umozliwia operatorowi powrot do wstepnego punktu poczatkowego programu czesci. Jesli
funkcja Powrét na pocz jest uzywana po utracie cigcia, wszystkie informacje dotyczace biezgcej pozyciji
urzadzenia tngcego na $ciezce sg tracone.

Do tytu na Sciez / Do przodu na Sciez Te dwa przyciski programowe stuzg do przesuwania do tytu i do przodu na
Sciezce cigcia z wybrang szybkoscig w celu znalezienia punktu wznowienia przebicia. Aby wznowi¢ cigcie
z zaprogramowang szybkoscig, nalezy nacisna¢ klawisz Start. Oprocz ruchu przez wszystkie segmenty
standardowej czesci, funkcje Do tytu na $ciez i Do przodu na $ciez umozliwiajg rowniez petny ruch przez
wszystkie sekcje czesci powtorzenia ksztattu.

Podobnie jak funkcje trybu recznego, funkcje Do tytu na $ciez i Do przodu na $ciez uzywajg obecnie
wybranej szybkosci przesuwania. Rézne szybkosci umozliwiajg szybki ruch po sciezce lub precyzyjne
pozycjonowanie urzadzenia tngcego.

W sytuacji utraty ciecia poczatkowg szybkoscig przesuwania do tylu i do przodu jest ostatnio uzywana
szybkos¢. Aby przetacza¢ miedzy szybkosciami przesuwania, nalezy w oknie wstrzymania nacisna¢ przycisk
Wybierz szybk przes. Odpowiednia szybkos¢ jest wyswietlana w oknie Szybk przes.
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Przes do przeb/znaczn Przycisk programowy Przes do przeb/znaczn umozliwia bezposrednie przesunigcie do
dowolnego punktu przebicia.

Nalezy wprowadzi¢ informacje o punkcie przebicia i nacisna¢ klawisz Enter. Urzagdzenie tnace przesunie sie
bezposrednio do wybranego punktu przebicia.

Zmien tryb ciecia Przefacza tryb ciecia miedzy ustawieniami Ciec i Proba. Ten przycisk umozliwia operatorowi
przesuwanie przez cze$¢ czesciowo w trybie probnym i czesciowo w trybie rzeczywistego ciecia.

Wybierz szybk przes Przetacza cyklicznie miedzy czterema dostgpnymi szybkosciami przesuwania: maksymalng
szybkoscig maszyny, duza szybkosciag manewrowania, srednig szybkoscia manewrowania oraz niska
szybkoscig manewrowania, konfigurowanymi na ekranie ustawien szybkosci.

Restart na sciezce Aby wznowi¢ cigcie od punktu przebicia wybranego za pomoca przycisku Do tytu na $ciez, nalezy
nacisna¢ klawisz START. Tryb ciecia oraz szybkos¢ ciecia sa takie same, jak przed wstrzymaniem ruchu,
chyba ze zmieniono ich wartosci w oknie nadzoru Watch Window (obserwagii).

Gdy okno nadzoru jest wyswietlone, klawisze strzatek przesuwu recznego sa w petni funkcjonalne i mozna za
ich pomoca przesuwac urzadzenie tngce. Dzigki temu maszyne mozna przesuwaé w dowolnym kierunku
(niekoniecznie po sciezce) w celu sprawdzenia czesciowo wycigtego elementu. Po przesunieciu urzadzenia
tngcego poza sciezke zostaje wyswietlone okno wstrzymania poza $ciezka.

Wré¢ na sciez Aby urzadzenie tnace wrécito do punktu na $ciezce cigcia, z ktdrego nastapit wyskok, nalezy nacisna¢
przycisk Wro¢ na $ciez w oknie wstrzymania poza sciezka. Ta funkcja przydaje sie do sprawdzania lub
zastgpowania komponentéw po utracie cigcia, poniewaz umozliwia wtedy powro6t do punktu utraty cigcia.
Gdy urzadzenie tngce wréci na $ciezke ciecia, zostaje przywrocone okno wstrzymania na $ciezce i mozna
wznowié ciecie.

Przes czes¢ Przesuwa catg czes¢ na plycie. Punkt na sciezce cigcia, do ktdrego przesuwa sie urzagdzenie, staje sie
biezaca pozycja urzadzenia tngcego. Zostaje wyswietlone okno wstrzymania na sciezce, poniewaz
urzadzenie tnace znajduje sie na sciezce.
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Wznow poza sciezka Nacisnij przycisk Start w oknie wstrzymania poza $ciezka, aby zaprojektowa¢ sciezke wejscia
z punktu poza sciezkg z powrotem do pierwotnej czesci.

W przypadku utraty cigecia operator moze uzy¢ przycisku Do tytu na $ciez w menu okna wstrzymania na
$ciezce, aby ustawi¢ urzadzenie tngce na sciezce cigcia w punkcie utraty cigcia. Operator moze nastgpnie
uzy¢ klawiszy strzatek przesuwu recznego w celu wyprowadzenia urzagdzenia tngcego poza $ciezke do
odpowiedniego punktu przebicia.

Aby wycia¢ nowg $ciezke wejscia (wprowadzenie) z punktu przebijania poza $ciezkg do punktu na $ciezce,
z ktorego nastgpit wyskok urzadzenia, nalezy nacisna¢ przycisk Start w tym punkcie. Gdy urzadzenie tngce
wroci na sciezke, cigcie pozostatego fragmentu czesci jest kontynuowane zgodnie ze $ciezka.

Przeryw zad ekspres Opcja przerwania zadania ekspresowego umozliwia wstrzymanie biezacego programu czesci
i zachowanie informaciji o biezacej pozycji czesci. Na ekranie wstrzymania nalezy nacisna¢ przycisk Anuluj.
Na ekranie zostanie wys$wietlone okno dialogowe umozliwiajace zapisanie informacji o czesci.

Wybranie opcji Tak powoduje wyswietlenie przycisku Wznéw ost czes¢ na ekranie Pliki. Korzystajac
z przycisku Wznow ost czeé¢, mozna zatadowac i uruchomi¢ kolejny program czgsci, a nastgpnie wroci¢ do
pierwotnej czesci. Program czesci i jej potozenie zostajg przywrdcone.
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Operacje reczne

Przycisk przesuwu recznego jest oznaczony ikong dtoni. Jesli przycisk przesuwu recznego nie jest widoczny, nacisénij
klawisze [Shift + F11 lub [ + F11, aby wyswietli¢ ekran operacji recznych.

&)

Aby wyswietli¢ przedstawiony nizej ekran, nalezy nacisng¢ w oknie przycisk przesuwu recznego. Zielony kolor
kierunkowych przyciskéw pracy manewrowe] (skoku) wskazuje, ze sg one aktywne.

Zawsze gdy przyciski przesuwu recznego sg aktywne, ikona kursora w oknie wy$wietlania grafiki ma ksztatt dtoni.

Z poziomu okna opcji przesuwu recznego mozna przesuwac maszyne w jednym z o$miu kierunkéw za pomoca
przyciskow strzatek. Ruch urzadzenia tngcego trwa, dopdki przycisk strzatki jest nacisniety. Zwolnienie przycisku
powoduje plynne zatrzymanie urzgdzenia tngcego.

Jesli w ustawieniach sterowania wigczono funkcije przytrzymania przycisku recznego przesuwu, drugie nacisniecie
przycisku przesuwu recznego umozliwia kontynuowanie ruchu bez koniecznosci przytrzymywania naci$nietego
przycisku strzatki.

Ta funkcja jest dostepna w przypadku przyciskow kierunkow przesuwu recznego na ekranach przesuwu recznego
(Recznie), wyrownywania (Wyrown) i wstrzymania (Wstrz). Gdy ta funkcija jest aktywna, w prawym dolnym rogu okna
czesci jest na czerwono wyswietlany komunikat ,Wiaczone przytrzymanie przyciskow recznego przesuwu”.
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Ruch mozna wstrzyma¢ za pomoca przycisku Stop, Anuluj lub strzatki. Funkcje przytrzymania przycisku recznego
przesuwu mozna wytgczyé, ponownie naciskajac przycisk przesuwu recznego.

Powrét na pocz Kazdorazowo podczas otwierania okna przesuwu recznego zostaje zapisana pozycja poprzeczna
i wzdtuzna w tym punkcie.

Po cieciu wzdtuznym lub innych operacjach recznych moze by¢ konieczny powrét do tej pozycji
»poczatkowej”.

Aby podczas otwierania okna przesuwu recznego generowac ruch na osiach poprzecznej i wzdtuzne;j
z biezacego potozenia maszyny do potozenia zapisanego, nalezy nacisnaé przycisk Powroét na pocz.

OdlI przesun Gdy w oknie Tryb reczny jest wyswietlana opcja Tylko przes, drugi przycisk po lewej stronie zmienia sie
w przycisk Odl przesun (Odlegto$¢ przesunigcia).

Przycisk programowy Odl przesun umozliwia przesuwanie o okreslong odlegto$¢. Po nacisnieciu przycisku
OdI przesun system CNC wyswietla zapytanie o wartosci odlegtosci poprzecznej i wzdtuznej dotyczacych
ruchu maszyny. Nalezy wprowadzi¢ odpowiednie wartosci i nacisna¢ klawisz ENTER.

Urzadzenie thace przesunie sig po linii prostej o wprowadzong odlegto$¢ bez wykonywania jakiejkolwiek
logiki ciecia.

Podobnie jak w przypadku wszystkich innych ruchow automatycznych, mozna w dowolnej chwili nacisna¢
klawisz STOP na panelu przednim, aby ptynnie zatrzyma¢ maszyne przed zakoriczeniem zaprogramowanego
ruchu.

Odlegt. ciecia Gdy w oknie Tryb reczny jest wybrany tryb ciecia wzdtuznego, drugi przycisk po lewej stronie zmienia sig
w przycisk Odlegt. ciecia.

Ten przycisk programowy umozliwia wykonywanie cie¢ wzdtuznych o doktadnej diugosci. Po nacisnigciu
przycisku Odlegt. ciecia jest wyswietlane zapytanie o wartosci odlegtosci poprzecznej i wzdtuznej dotyczace

ruchu maszyny. Nalezy wprowadzi¢ odpowiednie wartosci i nacisng¢ klawisz ENTER.

Po wykonaniu przez urzagdzenie tnace sekwencji logiki ciecia przesuwa sie ono w linii prostej o wprowadzong
odlegtosé.

Jesli wprowadzono nieprawidtowe wartosci, w kazdej chwili mozna nacisnag¢ klawisz ANULUJ.
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Aby po rozpoczeciu ruchu ptynnie zatrzymac¢ maszyne przed zakoriczeniem zaprogramowanego ruchu, nalezy
nacisna¢ klawisz STOP na panelu przednim.

Tryb ciecia wzdiuznego przydaje sig, gdy jest wymagane wykonanie cigcia zgodnie z okreslong sciezka liniowa.
Zatrzymanie i przerwanie ciecia nastepuje po osiagnieciu nowej pozycji lub po nacisnieciu klawisza STOP.

Jesli doktadna diugos¢ nie jest znana, nalezy wprowadzi¢ diugos¢ wigksza od wymaganej w wybranym
kierunku, a nastepnie nacisna¢ klawisz STOP na koncu cigcia.

Opcje reczne Przycisk Opcje reczne umozliwia dostep do ekranu Opcje reczne.
Poz wyj osi Przycisk Poz wyj osi umozliwia dostgp do ekranu Poz wyj osi.

Widok ark/Wid czesci Przycisk Widok ark umozliwia wyswietlenie czgsci w taki sposob, w jaki jest ona umieszczana na
ptycie. Po nacisnigciu przycisku Widok ark obraz wyswietlany w oknie zostaje pomniejszony tak, aby pokaza¢
czes$¢ w stosunku do catej plyty.

Po pomniejszeniu obrazu mozna go ponownie powigkszy¢, naciskajac klawisz +, co powoduje dodanie
pionowego i poziomego paska przewijania. Naciénij klawisz - (minus) w celu ponownego pomniejszenia.

Gdy sa wyswietlane paski przewijania, mozna je przytrzymywac i przesuwacé w celu zmiany widoku maszyny
w poziomie lub w pionie. Ten tryb przydaje sig w przypadku zwyktego ciecia, poniewaz umozliwia sledzenie
Sciezki cigcia z bliska, kiedy jest ona powigkszona.

Podczas cigcia w widoku arkusza obraz jest automatycznie przewijany, aby utrzymac¢ potozenie cigcia na
srodku ekranu. Ta funkcja przydaje sie podczas zwyktego cigcia, poniewaz umozliwia ona $ledzenie $ciezki
ciecia, kiedy jest ona powigkszona.

Przycisk Widok ark jest bardziej przydatny, jesli w oknie ustawien cigcia wprowadzono prawidtowe wartosci
rozmiaréw plyty, a maszyna jest ustawiona w pozycji wyjsciowej. Jesli sg wyswietlane duze ciete czesci przy
petnym powiekszeniu ekranu, narysowanie czesci przez system moze by¢ mozliwe dopiero po przesunieciu
do kolejnego potozenia widoku. W takiej sytuacji ekran widoku moze migota¢. Mozna temu jednak zapobiec,
oddalajgc widok do wigkszego obszaru.

Zmien tryb reczny Ten przycisk programowy stuzy do przetgczania sterowania trybu recznego miedzy opcjami Tylko
przes i Ciec wzdt.

Nacisnigcie tego przycisku programowego powoduje zmiang funkcji drugiego przycisku po lewej stronie
z Odl przesun na Odlegt. ciecia. Szczegodtowy opis ciecia wzdtuznego zamieszczono ponizej.

Wybierz szy,bk przes Sa to ustawione na ekranie ustawien szybkosci: Maks szybko$¢ maszyny, Duza szybk manewr,
Srednia szybk man oraz Mata szybk man.

Zeruj pozycje Nacisnigcie tego przycisku powoduje przywrocenie zerowej pozycji (0) na wszystkich osiach.
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Ciecie wzdtuzne

Gdy w oknie Tryb reczny jest wyswietlany przycisk cigcia wzdtuznego (Cigc wzdt), przy uzyciu klawiszy strzatek mozna
zainicjowac¢ sekwencje ciecia i ruchu maszyny w wybranym kierunku.

Aby zainicjowa¢ ciecie wzdtuzne:
1. Sprawdz, czy wybrano prawidtowy tryb cigcia.

2. Sprawdz, czy w oknie Szybk ciec jest wyswietlana prawidtowa szybkos¢ cigcia (w trybie ciecia wzdiuznego mozna
ja zmieniag).

3. Nacisnij przycisk strzatki odpowiadajacy wybranemu kierunkowi rozpoczecia ciecia.
Sekwencija ciecia jest kontynuowana nawet po zwolnieniu klawisza, jednak ruch maszyny jest generowany tylko
dopoki klawisz strzatki jest nacisniety, chyba ze wtagczono funkcje przytrzymania klawisza recznego przesuwu.

4. Aby zmieni¢ kierunek, uzyj przyciskow strzatek.

5. Aby zatrzymac dziatanie urzadzenia tngcego, nacisnij klawisz Stop, Anuluj lub Recznie.

Opcje reczne

Podn palnik Powoduje podnoszenie palnika, dopoki przycisk jest nacisniety lub do momentu aktywacji wej$cia
wykrywania podniesienia palnika. Jesli zainstalowano kontroler Sensor THC, system CNC uzywa wybranych
szybkosci manewrowania kontrolera THC.
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Obniz palnik Powoduje obnizanie palnika, dopoki przycisk jest nacisniety lub do momentu aktywaciji wejscia wykrywania
obnizenia palnika. W ustawieniach plazmy mozna wigczy¢ funkcje utrzymywania aktywnego wyjscia
obnizenia palnika podczas cigcia. Wtedy nacisnigcie przycisku Obniz paln powoduje zablokowanie palnika
w pozycji obnizonej, az do ponownego naci$niecia przycisku Obniz palnik. Jesli zainstalowano kontroler
Sensor THC, system CNC uzywa wybranych szybkosci manewrowania kontrolera THC.

Reczna odch Reczna odchytka przydaje sie¢ w przypadku stotdéw cigcia z zainstalowanym laserowym narzedziem do
wyréwnywania, poniewaz umozliwia uzywanie tego narzedzia do wyréwnywania czesci na plycie.

Odchytka bedzie zachowana, dopdki nie zostanie wylaczona na tym ekranie lub nie nastgpi cigcie w trybie
paliwowo-tlenowym lub w trybie plazmy.

Mozna wybra¢ nastepujace odchytki reczne:

O Def uzytkown: Sg uzywane odlegtosci odchytki X/Y wybrane przez uzytkownika.

O Wskazn laser do Plazma 1: Odchytka 10.

O Wskazn laser do Plazma 2: Odchytka 11.
o]

Wsk laser do paliwa tlenow: Odchytka 12.
To ustawienie jest wyswietlane w polu grupy Wsk laserowy na tym ekranie.
Mod obr przech poz wyj Powoduje wykonanie przesunigcia do wstepnie zdefiniowanej pozycji wyj$ciowej obrotu.

Przesun o$ obrotu Powoduje przesunigcie do okreslonej pozycji osi obrotu. Pozycje nalezy wprowadzi¢ w oknie
dialogowym wyswietlonym po naci$nieciu tego przycisku.

Przes os przech Powoduje przesunigcie do okreslonej pozycji osi przechytu. Pozycje nalezy wprowadzi¢ w oknie
dialogowym wyswietlonym po naci$nieciu tego przycisku.

Ustaw skos podw portalu Umozliwia przesuwanie silnika szyny gtownej przy uzyciu klawiszy strzatek kierunkowych
pracy manewrowej w celu skorygowania lub ponownego wyréwnania skosu portalu. Takie przesuwanie jest
dozwolone, tylko jesli wprowadzono hasto.

Aby zapobiec uszkodzeniu mechanizmu, nalezy sig¢ zapozna¢ z dokumentacjg udostepniang przez
producenta stofu.

Odstepy paln Powoduje wykonanie procedury ustalania odstepu palnika. (Ta funkcja wymaga wprowadzenia
specjalnych kodow programu. Wigcej informacji mozna znalez¢ w Podreczniku programisty oprogramowania
Phoenix serii V9). Na tym ekranie mozna wprowadzi¢ liczbe rozmieszczanych palnikow oraz odlegtosci.
Nacisniecie przycisku Odstepy paln powoduje wygenerowanie pliku .txt i przesuniecie wielu palnikow na
pozycje rowno rozmieszczone wzdiuz osi poprzeczne;.
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Pozycje wyjsciowe osi

Na ekranie pozycji wyjsciowych mozna ustawia¢ pozycje wyjsciowe dotyczgce poszczegolnych osi lub wszystkich osi.
Dodatkowo osie poprzeczne i wzdtuzne mozna wysta¢ do jednej z 12 zaprogramowanych zmiennych pozycji wyjsciowych.

Funkcja pozycji wyj$ciowej ustawia na stole cigcia znane, bezwzgledne pofozenie rzeczywistej lokalizacji uzywane jako
punkt odniesienia w przypadku przysztych recznych przesunie¢ do pozycji wejsciowej i innych polecen ruchu. Ustawienie
to jest zwykle wykonywane przez aktywacje przetacznika pozycji wyjsciowej na odpowiedniej osi, co powoduje ustalenie
znanej rzeczywistej lokalizaciji.

Gdy w systemie CNC jest wprowadzone polecenie powrotu, nastepuje rozpoczecie przesuwania osi w kierunku
przetacznikow pozycji wyjsciowej z duzg szybkoscig. Po aktywacji przetacznikow ruch zostaje zatrzymany, a 0$ przesuwa
sie w przeciwnym kierunku z szybkoscig wolnego powrotu.

Po dezaktywacji przetacznika pozycja jest rejestrowana w systemie CNC i stanowi bezwzgledny punkt odniesienia
dotyczacy przysziych polecen ruchu.

Os poprz Nacisniecie przycisku O$ poprz powoduje zainicjowanie automatycznej procedury powrotu. Ta procedura
powoduje ruch maszyny w osi poprzecznej zgodnie z parametrami powrotu skonfigurowanymi
w ustawieniach.

Wzdt Nacisniecie przycisku Wzdt powoduje zainicjowanie automatycznej procedury powrotu. Ta procedura powoduje
ruch maszyny w osi wzdiuznej zgodnie z parametrami powrotu skonfigurowanymi w ustawieniach.
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CBH Nacisnij przycisk CBH, aby zainicjowa¢ automatyczng procedure powrotu. Ta procedura powoduje ruch maszyny
w osi CBH zgodnie z parametrami powrotu skonfigurowanymi w ustawieniach.

THC Nacisnigcie przycisku THC powoduje zainicjowanie automatycznej procedury powrotu systemu Sensor THC. Ta
procedura powoduje ruch maszyny w osi THC zgodnie z parametrami powrotu skonfigurowanymi
w ustawieniach.

Przechyt Nacisnij przycisk Przechyt, aby zainicjowa¢ automatyczng procedure powrotu dla osi przechytu.

Obrét Nacisnij przycisk Obrot, aby zainicjowa¢ automatyczng procedure powrotu dla osi obrotu.

Jesli wigczono osie przechytu i obrotu, zostanie wyswietlone przedstawione wyzej okno
B umozliwiajgce dostep do osi przechytu/obrotu lub do innych osi.

Aby uzyska¢ dostep do funkcji powrotu dotyczacych osi przechytu i obrotu, nalezy nacisng¢ przycisk Tak.
Aby uzyskac¢ dostep do funkcji powrotu dotyczacych innych osi, nalezy nacisna¢ przycisk Nie.

Wszystkie Nacisnij przycisk Wszystkie, aby zainicjowaé¢ automatyczng procedure powrotu. Ta procedura powoduje ruch
maszyny w co najmniej jednej osi zgodnie z parametrami powrotu skonfigurowanymi w ustawieniach.

Przejdz do poz wyj Aby przesung¢ osie poprzeczng i wzdtuzng do wstepnie zdefiniowanych pozycji ustawionych
w odpowiednim oknie edycji, nalezy nacisna¢ jeden z czterech przyciskow Przejdz do poz wyj. Pozycje
ustawiane przez przyciski Przejdz do poz wyj sa bezwzgledne i wymagaja wczesniejszego wykonania
automatycznej procedury powrotu.
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Weryfikacja True Hole

Technologia True Hole firmy Hypertherm to wyjatkowe potaczenie parametréw, w ktérym uwzgledniono natezenie pradu,
typ i grubos¢ materiatu oraz rozmiar otworu. Technologia True Hole wymaga korzystania z systemu plazmowego
HyPerformance HPRXD z gazem automatycznym wraz ze stotem cigcia dostosowanym do technologii True Hole,
oprogramowaniem do rozmieszczania, systemem CNC i kontrolerem wysokosci palnika.

Gdy w systemie CNC jest przygotowywane ciecie czesci przy uzyciu technologii True Hole, nastepuje sprawdzenie
ustawien charakterystycznych dla technologii True Hole. W przypadku stwierdzenia, ze ustawienia sg nieprawidtowe do

ciecia czesci przy uzyciu technologii True Hole, system CNC zapewnia mozliwo$¢ ich automatycznego skorygowania.

Czes¢ True Hole mozna zidentyfikowa¢ po otwarciu pliku czesci w systemie CNC.

Jesli ponizej czesci True Hole nie jest widoczny komunikat ,z technologia True Hole", ustawienia skonfigurowane
w oprogramowaniu moga by¢ nieprawidfowe.

1. Nacisnij klawisz Start na panelu przednim systemu CNC, aby uruchomi¢ weryfikacje True Hole. W systemie CNC
zostanie przeprowadzenie sprawdzenie prawidtowosci ustawien przebijania dotyczacych kontroli wysoko$ci palnika.

Sterowanie przebijaniem jest przypisywane na ekranie Ustawien > Hasto > Ustaw maszyny > We/Wy.

Phoenix Software V9.76.0 Podrecznik operatora 80640H 107



5 — Ciecie czesci

2. W systemie CNC nastepuje sprawdzenie ustawien kodu programu i ustawien procesu. Aby umozliwi¢ poprawienie
ustawien przez system CNC, wybierz opcje Auto korekta.

Ustawienia kodu programu mozna znalez¢ na ekranie Ustawien, Ciecie, a ustawienia procesu — na ekranie Ustawien,
Proces.

3. System CNC sprawdza pozycje przetacznikow stacji i parametry sterowania szybkoscig programu na konsoli

operatora elementu sterowania. Co najmniej jedna stacja musi by¢ w pozycji Program, a szybkos¢ musi by¢
ustawiona na 100%.

Po zmianie ustawien przetgcznikow lub szybkosci nacisnij przycisk Ponéw, aby uruchomi¢ program czesci.
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Wskazowki zwigzane z cieciem plazmowym
Ponizej zamieszczono porady wskazujace kilka rozwigzan umozliwiajgcych poprawe jakosci ciecia.

Oceniajgc jakos¢ ciecia plazma, nalezy wzigé pod uwage nastepujace czynniki:

m  Typ maszyny (przyktad: stot X-Y, przebijarka)

B System ciecia plazmowego (przyktady: zasilacz, palnik, materialy eksploatacyjne)

m  Urzadzenie sterowania ruchem (przyktady: system CNC, kontroler wysokosci palnika)
B Zmienne procesu (przyktady: szybko$¢ ciecia, cisnienie gazu, szybkos$¢ przeptywu)

B Zmienne zewnetrzne (przyklady: zmienno$¢ materialu, czysto$¢ gazu, doswiadczenie operatora)

Na wyglad cigcia moga wptywac¢ wszystkie wymienione czynniki.

Przypadki zwiazane z jakoscia ciecia
Katowos¢

Dodatni kat ciecia: Wystepuje, gdy z wierzchu powierzchni ciecia jest usuwana wigksza ilo$¢ materiatu niz od spodu.

Ujemny kat ciecia: Wystepuje, gdy ze spodu powierzchni ciecia jest usuwana wigksza ilo$¢ materiatu niz z wierzchu.
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Zaokraglenie gornej krawedzi: Mate zaokraglenie wzdtuz gornej krawedzi cigtej powierzchni.

Zuzel

Zuzel szybkobiezny: Mafe, liniowo utozone kigby stopionego materiatu, ktdre przytwierdzajg si¢ wzdtuz dolnej krawedzi
cigcia. Dodatkowo wystepuja smugi w ksztalcie litery S. Zuzel jest trudny do usunigcia i wymaga szlifowania.

\

Zuzel wolnobiezny: Pieniste lub kuliste nagromadzenie stopionego materiatu, ktére przytwierdza sie wzdtuz dolnej
krawedzi ciecia. Dodatkowo moga wystepowac pionowe linie potukowe. Ten typu zuzlu jest fatwy do usuniecia — odpada
w duzych fragmentach.
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Opryskana gorna czesé: Drobne odpryski stopionego materiatu, ktore zbierajg sie na gornych krawedziach cigcia.
Zwykle sa one rozmieszczone chaotycznie i wystepuja najczesciej w procesie plazmy powietrzne;.

o

Wykonczenie powierzchni

Chropowatosé: W zaleznosci od rodzaju cietego metalu moze wystepowac chropowato$¢ powierzchni, co oznacza, ze
nie jest ona gtadka.

Aluminium
Gorny element: Powietrze/Powietrze
O Najlepszy do cienkich materiatéw o grubosci ponizej 3 mm

Dolny element: H35/N,
O Znakomita jakos¢ krawedzi

O Krawedz odpowiednia do spawania

Stal miekka

Gorny element: Powietrze/Powietrze
a Czyste ciecie
O Krawedz azotowana

O Zwiekszona twardos¢ powierzchni
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Dolny element: O,
O Wyjatkowa jakos¢ krawedzi

O Krawedz odpowiednia do spawania

Kolor

Kolor powstaje w wyniku reakcji chemicznej miedzy metalem a gazem plazmowym uzywanym do ciecia. Zmiany koloru
mozna przewidzie¢ (najwigksza zmiennos$¢ kolorow wystepuje przy stali nierdzewne)).

Gorny element: N,/N,
Srodkowy element: H35/N,

Dolny element: Powietrze/Powietrze

Podstawowe czynnosci umozliwiajgce poprawe jakosci ciecia

Czynnos¢ 1: Czy tuk plazmowy wykonuje ciecie w odpowiednim kierunku?

m  Katy ciecia najbardziej zblizone do kata prostego znajduja sie zawsze na prawo wzgledem kierunku przesuwania
palnika do przodu.

m  Sprawdzi¢ kierunek ciecia.

m  Zmieni¢ kierunek cigcia, jesli to konieczne. W przypadku standardowych materiatow eksploatacyjnych tuk plazmowy
zwykle wiruje zgodnie z ruchem wskazowek zegara.

Kontur

m  Palnik jest przesuwany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
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m Lepsza strona ciecia znajduje sie po prawej stronie palnika przesuwanego do przodu.

—

Element wewnetrzny (otwor)
m  Palnik jest przesuwany przeciwnie do ruchu wskazowek zegara.

m Lepsza strona ciecia znajduje sie po prawej stronie palnika przesuwanego do przodu.

Punkt koncowy

Punkt poczatkowy

Czynnos¢ 2: Czy wybrany proces jest odpowiedni do typu i grubosci cietego materiatu?

Informacje te sg dostgpne w wykresach ciecia przedstawionych w rozdziale Dziatanie w Podreczniku Hypertherm. Na
systemie CNC na ekranie gtownym wybierz przycisk programowy Wykr ciecia, aby otworzy¢ wykres cigcia odpowiadajacy
wybranemu typowi palnika, materiatowi i grubosci.
Nalezy postgpowac zgodnie ze specyfikacjami wyszczegolnionymi w wykresach cigcia:
m  Wybra¢ parametry procesu odpowiednie do:
O Typu materiatu
O Grubosci materiatu
O Wymaganej jakosci ciecia
O Wymaganej produktywnosci
m  Wybra¢ odpowiednig plazmeg i gaz ostonowy.
m  Wybra¢ odpowiednie parametry:
O Cisnienie gazu (lub szybko$é przeptywu)

O Wysokos¢ cigcia i napiecie tuku
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Q Szybkosc¢ ciecia
m  Sprawdzi¢, czy prawidtowo dobrano materialy eksploatacyjne (sprawdzi¢ numery czesci).
Procesy z nizszym natezeniem pradu zapewniajg zwykle lepszy kat przeciecia i wykonczenie powierzchni.
E Charakteryzuja sie jednak nizszg szybkoscia ciecia i wiekszg iloscig zuzlu.
Czynnos¢ 3: Czy materialy eksploatacyjne nie sa zuzyte?
m  Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne pod wzgledem zuzycia.
m  Wymieni¢ zuzyte materialy eksploatacyjne.
m Nalezy zawsze jednoczesnie wymienia¢ dysze i elektrode.
m  Unika¢ nadmiernego smarowania pierscieni uszczelniajagcych o przekroju okragtym.

S| Aby uzyska¢ maksymalng wydajnos$¢ ciecia, nalezy uzywac oryginalnych materiatow eksploatacyjnych firmy
Hypertherm.

Czynnos¢ 4: Czy palnik jest ustawiony prostopadle do elementu obrabianego?
m  Wypoziomowac¢ element obrabiany.

m  Ustawi¢ palnik prostopadle do elementu obrabianego (zaréwno od przodu, jak i z boku palnika).

>

&t

£

S Sprawdzi¢, czy materiat nie jest wygiety ani zawiniety. W wyjatkowych przypadkach usterek tego typu nie mozna
skorygowac.

Czynnos¢ 5: Czy ustawiono prawidlowa wysokos$é¢ ciecia?
m  Ustawi¢ prawidtowg wartos¢ wysokosci cigcia.
m W przypadku korzystania z funkcji kontroli napigcia fuku ustawi¢ prawidtowe napiegcie.

Uwaga: Wraz ze stopniowym zuzywaniem sie materialéw eksploatacyjnych nalezy stale regulowa¢ ustawienia
napigcia tuku, zachowujac prawidtowa wysokos$¢ cigcia.
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m  Wysokos¢ ciecia moze wplywac na katowosé.

Ujemny kat cigcia /

Ciecie pod katem

Dodatni kat ciecia \

m  Ujemny kat ciecia: palnik za nisko, zwiekszy¢ wysokos¢ ciecia.

m  Dodatni kat ciecia: palnik za wysoko, zmniejszy¢ wysokos¢ ciecia.

Nieznaczne zmiany katow cigcia sg normalne, jesli tylko mieszcza sie w zakresie tolerancji.

Czynnos¢ 6: Czy szybkos¢ ciecia nie jest zbyt duza lub zbyt mata?
m W razie potrzeby zmieni¢ szybkos¢ cigcia.

Uwaga: Zadana szybkos¢ cigcia moze réwniez wptywac na ilos¢ powstajgcego zuzlu.

m  Zuzel szybkobiezny: Szybko$¢ ciecia jest zbyt duza i tuk pozostaje z tytu. Zmniejszy¢ szybko$é ciecia.
m  Zuzel wolnobiezny: Szybkos$¢ ciecia jest zbyt mata i uk wysuwa sie do przodu. Zwigkszyé szybko$é ciecia.
m  Opryskana gorna czgsé: Szybkosé cigcia jest zbyt duza i nalezy jg zmniejszy¢.

Oproécz szybkosci, na ilos¢ powstajacego zuzlu ma wptyw zarédwno sktad chemiczny materiatu, jak i wykonczenie
E powierzchni. W miarg rozgrzewania elementu obrabianego podczas kolejnych cie¢ powstaje wigcej zuzlu.

Czynnos¢ 7: Czy wystepuja problemy z systemem dostarczania gazu?
m  Zlokalizowa¢ i usung¢ wszystkie wycieki i zatkania.

m  Stosowac¢ odpowiedniej wielkosci regulatory oraz linie gazu.

m  Stosowac czysty gaz wysokiej jakosci.

m Jesli jest wymagane reczne ptukanie (usuwanie), jak w przypadku systemu MAX200, nalezy potwierdzi¢ zakohczenie
cyklu ptukania.

m  Skonsultowac si¢ z dostawcy gazu.

Czynnos¢ 8: Czy wystepuja wibracje palnika?
m  Sprawdzi¢, czy palnik jest mocno przytwierdzony do portalu stotu.

m  Skonsultowac sig z producentem systemu, gdyz stot moze wymagac¢ serwisu.

Czynnos¢ 9: Czy stét wymaga regulacji?
m  Sprawdzi¢ i upewni¢ sie, czy ciecie na stole przebiega z zadang szybkoscia.

m  Skonsultowa¢ sig z producentem systemu. Szybkos¢ stotu moze wymagac regulacii.
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Wskazowki dotyczace ukosowania

Ciecie ukosne za pomoca plazmy wymaga zastosowania z systemem CNC Hypertherm specjalistycznego
oprogramowania CAM, parametrow procesu oraz postprocesora. W pewnych przypadkach wyciecie czesci zgodnie ze
specyfikacja moze wymagac przeprowadzenia kilku iteracji. Aby zidentyfikowac¢ i rozwigza¢ problemy z jakoscia ciecia
ukos$nego, nalezy uzy¢ przedstawionych dalej informaciji.

Typy ukosowania

Ukosowanie sktada sig z szesciu oddzielnych cig¢. Kazde cigcie pokazano nizej w widoku bocznym oraz z innymi
czesciami ukosowanymi. Proste cigcia pionowe sg nazywane cigciami . Informacje o programowaniu ponizszych cig¢
mozna znalez¢ w uzywanym oprogramowaniu CAM.

Ciecie |

Ciecie V

NS
N

Ciecie A

Ciecie Y na gorze

Ciecie Y na dole

Ciecie X

X K

Ciecie K

N
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Wskazowki dotyczace ukosowania

Rozwigzujac problemy z czescig ukosowang, nalezy wykona¢ w kolejnosci nastgpujgce czynnosci:
1. Zmierz i skoryguj kat ukosu.

2. W przypadku ciecia Y na gorze czesci zmierz i skoryguj odlegto$¢ od podstawy do ukosu.
3. Zmierz i skoryguj wymiar czesci.

Jakos¢ ukosowanych czgsci zalezy w duzej mierze od wspotpracy programisty czgsci z operatorem maszyny. Programista
czesci moze korzysta¢ z parametréw ukosowania dostgpnych w oprogramowaniu CAM uzywanym do generowania
programu czesci, a operator moze przeprowadzac regulacje dostepne w systemie CNC. Rozwigzanie problemu

z jakosciag czesci wymaga od programisty czesci wprowadzenia zmian w oprogramowaniu CAM i wygenerowania
nowego programu czgsci.

Ponizej wymieniono kilka czesto spotykanych problemoéw z jakoscig ciecia, ktére mogg wystgpowac podczas ukosowania.
Podano rowniez wskazéwki dla programisty czgsci oraz operatora maszyny, umozliwiajgce eliminacjg problemow.

Naroznik przyciety

W przypadku ukosowania, aby zmieni¢ pozycje gtowicy ukosowania w wyniku zmiany kata ukosu migdzy dwoma cigciami,
w oprogramowaniu CAM jest uzywana petla naroznikowa. Jesli petla naroznikowa nie jest wystarczajaco duza, na czesci
moze powstac przyciety naroznik. Aby skorygowac rozmiar petli naroznikowej, nalezy zapoznac¢ sie z dokumentacja

oprogramowania CAM, a nastepnie wygenerowac¢ nowy program czesci. Ponizej pokazano dwa typy petli naroznikowych:

Petla liniowa Petla tukowa

w narozniku w narozniku
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Niespodjna jakos¢ ciecia na powierzchni jednej czesci

Na ponizszej ilustracji pokazano dwa problemy z jakoscig cigcia: zmiana jakosci przy przej$ciu miedzy naroznikiem
a profilem czesci oraz wklestos¢ ciecia.

Przejscie migdzy naroznikiem
a profilem czesci

Wklegstose — %

Nalezy zwiekszy¢ diugosé segmentu wprowadzenia. Diuzsze wprowadzenie pozwala palnikowi dobra¢ prawidiowa
kombinacje napigcia tuku i wysokosci cigcia. Aby skorygowac¢ diugos¢ wprowadzenia, nalezy zapoznac sie
z dokumentacjg oprogramowania CAM, a nastepnie wygenerowa¢ nowy program.

Zaokraglone krawedzie przy cieciu Y na gérze czesci

W przypadku cig¢ Y na gorze czgsci zaokraglone krawedzie moga czasem wynikac z faktu, ze ptaszczyzna pionowa jest
odcieta przed wykonaniem ciecia ukosnego. Na ponizszych przyktadach pokazano w widoku bocznym cze$¢ ukosowang
cieciem Y na gorze.

Scinek

2

—h

Kat ukosu

Ukosowana cze$é Scinek

Ptaszczyzna pionowa

Scinek

118 Phoenix Software V9.76.0 Podrecznik operatora 80640H



5 — Ciecie czesci

Aby zmieni¢ kolejnosé, w jakim sg ciete przejécia (nazywane rowniez profilami), nalezy zapozna¢ sie z dokumentacija
oprogramowania CAM, a nastepnie wygenerowac nowy program.

Scinek

1 2

Kat ukosu

Ukosowana cze$é Scinek

Plaszczyzna pionowa

Scinek

Zmiana wymiaréw czesci na plaszczyznie

Zmiana wymiaréw czesci podczas cigcia ptaszczyzny czesci moze wynikac z nieprawidtowej wysokosci palnika
spowodowanej btednie ustawionym napieciem tuku lub zuzytymi materiatami eksploatacyjnymi.

m  Napiegcie tuku jest skonfigurowane w wykresie cigcia, jednak t¢ warto$¢ mozna zastepowaé w kazdym zadaniu,
zmieniajac ustawienie na ekranie procesu. Aby zmieni¢ ustawienie napiecia fuku, wybierz pozycje Ustawien > Proces
i wprowadz nowg wartos¢ parametru Ustaw nap tuku. W przypadku uzywania kontrolera wysokosci palnika w trybie
recznym wprowadz nowa wysokos¢ ciecia na ekranie procesu.

m  Jesli kontroler wysokosci palnika obstuguje funkcje probkowania napigcia fuku, sprawdz, czy jest wigczona na ekranie
procesu (Ustawien > Proces). Probkowanie napigcia tuku automatycznie reguluje napiecie tuku w miarg zuzywania
si¢ materiatow eksploatacyjnych.

B Sprawdz materialy eksploatacyjne i wymien je, jesli sg zuzyte.
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Ciecie postrzepione

Ciecie postrzepione jest powodowane powtarzajgcym sig stykaniem palnika z plyta.

Postrzepione cigcie na
gornej powierzchni ptyty

m W przypadku cigcia ukosnego napiecie tuku ustawia sie¢ zgodnie z gruboscig materiatu, a nie zgodnie z efektywng
gruboscia. Aby zwigkszy¢ napiecie tuku w systemie CNC, wybierz pozycje Ustawien > Proces, a nastepnie zmien
warto$¢ parametru napiecia tuku:

m  \Wigcz probkowanie napigcia tuku. Jesli probkowanie napigcia tuku jest wigczone, sprawdz materialy eksploatacyjne
i wymien je, jesli sg zuzyte.

B Sprawdz i w razie potrzeby zwigksz wysokos$¢ ciecia w programie czesci. Poniewaz wysokos¢ ciecia wptywa na
wymiar czesci, moze by¢ réwniez konieczna zmiana dodatkowych parametrow procesu, ktére zalezg od wysokosci
ciecia i majg wplyw na wymiar czesci. Zmiana tych parametréw wymaga wygenerowania howego programu czesci.
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Nieprawidiowe wymiary ptaszczyzny pionowej w cieciu Y na gérze

Zmniejszony rozmiar
ptaszczyzny pionowe;j

m  Poniewaz jest realizowane ciecie ukosne, zwieksz parametr Ustaw nap tuku na ekranie Ustawien > Proces, aby
skompensowac zmiane grubosci materiatu.

m  Wigcz préobkowanie napiecia tuku (rowniez na ekranie Ustawien > Proces).

m  Sprawdz i w razie potrzeby zwigksz wysokos$¢ ciecia na ekranie procesu.
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Rozdziat 6

Ustawienia ekranu ciecia i okna nadzoru Watch Window

Ustawienia ciecia

Na ekranie gtownym przycisk programowy Ustawien zapewnia dostep do ekranu ciecia. Na tym ekranie mozna zmienia¢
parametry zaplanowanego trybu ciecia: Ruch probny (bez ciecia), Plazma, Laser, Paliwo tlenowe i Strumien wody.

Tr ciecia Okresla biezacy tryb ciecia. Tryb prébny umozliwia operatorowi probne uruchomienie programu czesci bez
ciecia.
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Szczelina Okresla wielkos¢ szczeliny, jaka bedzie stosowana w biezagcym programie czesci. Podczas wybierania
wartosci szczeliny nalezy zachowac¢ ostroznos¢, poniewaz btedna warto$¢ moze spowodowac
wygenerowanie nieprawidiowe] geometrii. Btedem jest na przyktad dodanie szczeliny o szerokosci 12,7 mm
do tuku o promieniu 6,35 mm. Po wprowadzeniu wartosci szczeliny mozna wyswietli¢ $ciezke ciecia
skompensowang o szczeling, naciskajac przycisk programowy Szczel w menu Opcje czesci.

Zmienna szczel i Wart szczel Tworzy tabelg zmiennych szczeliny, w ktérej do wartosci szczeliny sg przypisywane
zmienne. Tworzac tablice odniesienia, mozna wprowadzi¢ maksymalnie 200 zmiennych.

Zmiennej szczeliny mozna uzy¢ w programie czgsci do zdefiniowania wartosci szczeliny. Dzieki temu wartos¢
szczeliny ulega zmianie w miare zuzywania materiatléw eksploatacyjnych palnika. Jesli warto$¢ zmiennej
szczeliny jest aktualizowana w wyniku zuzycia i zmiany materiatow eksploatacyjnych, polecenie zmiennej
szczeliny wywoluje nowa warto$¢ we wszystkich zatadowanych programach uzywajacych tej zmienne;.
Kod wartosci lewej szczeliny dla czesci EIA-274D to G43. W nastepujacym przykiadzie ,G43 D1 X0.06":
O G43 to ustawienie zmiennej szczeliny.
O D1 to zmienna szczeliny. Mozna uzy¢ dowolnej liczby z zakresu od 1 do 200.
O X0.06 to wybrana wartosc¢ szczeliny.

Préba i Szybk ciec Okresla szybkos¢ ciecia dotyczaca biezacego trybu ciecia. Te szybkosci sg zapisywane oddzielnie
w przypadku przejscia probnego i rzeczywistego ciecia. Obie szybkosci nie moga by¢ wigksze niz

maksymalna szybko$¢ maszyny. Szybkosci proby i ciecia moga by¢ realizowane z szybkoscig kodu
F osadzonego w programie czesci.

Szybk znaczn 1 i Szybk znaczn 2 Okresla szybkos¢ wybranego znacznika. Te szybkosci sg zapisywane niezaleznie
w przypadku kazdego znacznika i sg wykonywane przez wybor narzedzia znakowania w ramach
programu czesci.
Znakowanie 1 jest aktywowane przez kod EIA RS-274D M09 i M10 lub przez kod ESSI 9 i 10.
Znakowanie 2 jest aktywowane przez kod EIA RS-274D M013 i M14 lub przez kod ESSI 13 i 14,

Rozm plyty Okresla wymiary biezgcej ptyty. Wymiary te sg uzywane podczas fadowania czesci w celu okreslenia, czy
zmies$ci sig ona na plycie. Sg one rowniez uzywane do wyswietlania czesci w widoku ekranu.

Kontr odpow 1-50 Nalezy wprowadzi¢ warto$ci w osi wzdtuznej dla maksymalnie pig¢cdziesieciu programowalnych stref
sterowania nawilzacza wyciggu wyziewow.

Na podstawie pozycji w osi wzdiuznej odpowietrzanie steruje wyjsciami cyfrowymi, aktywujgc nawilzacze
w wybranej strefie w celu zwigkszenia wydajnosci.
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Odch znacznika 1-12 Nalezy wprowadzi¢ warto$ci maksymalnie dwunastu programowalnych odchytek znakowania.
W momencie wykrycia odpowiedniego kodu znakowania maszyna jest przesuwana o te wartos¢
z maksymalng szybkoscia.

Odch znacznika 9 Uzywane tylko z parametrem Odch. IHS na ekranach procesu Sensor THC / Plazma1

i Plazma2. Po wprowadzeniu wartosci parametru Odch znacznika 9 palnik przesuwa sie z biezacej pozycji na
odlegtos¢ odchytki znacznika, wykonuje procedure wykrywania wysokosci poczatkowej, a nastepnie wraca
do poprzedniej pozycji. Odchytka wykrywania wysokosci poczatkowej jest czesto uzywana podczas ciecia
wstepnie przebitego elementu obrabianego, tak aby palnik nie realizowat wykrywania wysokosci poczatkowe;
w punkcie przebicia.

Odch znacznika 10, 11, 12 Jesli w przypadku odchytek znakowania 10, 11 lub 12 zostang wprowadzone
wartosci inne niz 1, kreator wyréwnywania Align i kreator CutPro automatycznie umozliwiajg wybor
wskaznika laserowego lub palnika, aby za ich pomoca przeprowadzi¢ wyrownanie.

Czas op6zn Okresla czas zatrzymania (opdznienia), ktéry zostaje wstawiony do biezgcego programu czeéci po
osiaggnieciu odpowiedniego bloku programu RS-274D. Ten czas mozna ustawic¢ recznie w programie czesci.
Na przyktad w programowaniu EIA kod G04 X3 powoduje wstawienie do biezacego bloku programu
opdznienia zatrzymania o czasie trwania trzech sekund. Kod G04 bez zmiennej X powoduje wstawienie
opoznienia na podstawie biezgcej wartosci parametru czasu opdznienia.

Btad tuku prom Okresla tolerancje btedu fuku stosowang podczas sprawdzania doktadnosci wymiarowej biezacego
segmentu. Wszystkie programy ESSI i EIA skfadajg sie z linii, tukow i okregow. Btad promieniowy tuku stuzy
do sprawdzania, czy poczatkowe i koncowe wektory promieniowe mieszczg sig w toleranciji
prawidtowe] geometrii.

Stan / Kod programu Patrz temat Stan / Kod programu w dalszej czesci tego rozdziatu.

Pokaz segm poprzeczne Umozliwia wytaczenie lub wigczenie wszystkich linii segmentu poprzecznego (wyswietlanych
w kolorze zottym) podczas wyswietlania podgladu wszystkich czesci.

Zachowaj regulacje skosu Zachowuje ostatni obliczony skos ptyty w przypadku wszystkich kolejnych tadowanych
czgsci. Jesli ten parametr jest wytaczony, zatadowanie kazdej nowej czgsci powoduje usunigcie obliczonego
wczesniej skosu plyty.

Odchyiki napiecia THC Odchytki napigcia pozwalaja dodawac lub odejmowac napiecie od nastawy napigcia tuku.
Odchytka napiecia umozliwia kompensacje zuzycia elektrody palnika. Aby zachowaé wysokos$¢ ciecia,
w miarg zuzywania sig elektrody nalezy zwigksza¢ nastawe napiegcia tuku.

Oprogramowanie Phoenix moze automatycznie zwieksza¢ odchytke napigcia, jesli na ekranie Zmien mater
ekspl ustawiono parametr V/min. Oprogramowanie Phoenix zwigksza warto$¢ odchytki napigcia w miare
wzrostu czasu eksploatacji elektrody na ekranie Zmien mater ekspl. Aby zapobiec automatycznemu
zwigkszaniu odchytki napigcia, nalezy przejs¢ z ekranu gtéwnego na ekran zmiany materiatow
eksploatacyjnych i ustawi¢ warto$¢ parametru V/min na 0.

Odchytke napiecia mozna rowniez zmienia¢ podczas cigcia, naciskajac przyciski podnoszenia i obnizania
stacji na konsoli operatora systemu EDGE Pro Ti lub EDGE Pro Ti. Jedno nacisniecie przycisku zmienia
warto$¢ odchytki o 0,5.

Aby zresetowa¢ odchytkeg napigcia, nalezy wybra¢ opcje Ustawien na ekranie gtéwnym i ustawi¢ wartosc
parametru odchytki na 0.

Woprowadzona warto$¢ odchytki napiecia jest stosowana do chwili nastepnej
E modyfikacji. Warto$¢ odchytki napigcia nie zmienia sie na O po wymianie materiatu
eksploatacyjnego ani zatadowaniu nowego wykresu ciecia.
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Grubos¢ materiatu Zmiana sposobu wy$wietlania grubosci materiatu na ekranach wykresow cigcia miedzy formatem ze
$rednicg i utamkiem oraz formatem dziesigtnym. W systemie CNC do wyswietlania tej opcji musza by¢
uzywane jednostki imperialne.

Zmien na jednostki imperialne/metryczne Zmiana wszystkich jednostek z imperialnych na metryczne lub
z metrycznych na imperialne w catym oprogramowaniu Phoenix. Zmiana jest stosowana niezwtocznie po
wybraniu przycisku programowego, jednak zamykajac ekran ustawien, nalezy wybra¢ opcje Zapisz zmiany.

Ponow wt wsz Zr zasilania Nacisnigcie tego przycisku programowego powoduje ponowne wigczenie wszystkich
wytaczonych zasilaczy HD4070 lub HPR z automatyczng konsolg gazu. Ten przycisk jest dostepny tylko
wtedy, gdy wytaczono zasilanie.

-

Stan / Kod programu

Pomin op6zn Gdy ten parametr jest wigczony, osadzone kody wartosci X opdznienia zatrzymania G04 w programie
RS-274D zastepuja czas opoznienia zatrzymania wprowadzony przez operatora.

Opcjon zatrz programu Umozliwia reczne wprowadzenie kodu MO1 opcjonalnego zatrzymania programu w biezagcym
programie czgsci. Jesli ten parametr jest wigczony, kod MO1 dziata tak samo jak kod MOO. Jesli ten parametr
jest wytaczony, kod MO1 jest ignorowany.

Kody EAI | oraz J Stuza do wybierania bezwzglednego lub przyrostowego trybu programowania RS274D. W trybie
przyrostowym wszystkie odchytki X, Y, | oraz J sg wzgledne w odniesieniu do biezacego bloku. W trybie
bezwzglednym wszystkie odchytki X, Y, | oraz J s3 wzgledne w odniesieniu do bezwzglednego punktu
bazowego, chyba ze zostang zmienione za pomoca kodu programu G92 (zastosuj wstepne ustawienia osi).
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EIA — pomin kodu F Gdy ten parametr jest wiagczony, kody F osadzone w programie RS-274D zastepuja
wprowadzong przez operatora szybko$¢ ciecia.

Zm +/- szybk zmienia kody F Gdy ten parametr jest wigczony, wartosci procentowe zwigkszenia/zmniejszenia
szybkosci sg stosowane do wszystkich osadzonych kodéw F napotkanych w programie czesci.

Przes dzies EIA Niektore style programowania sg zorganizowane, dlatego zaklada sie, ze separator dziesigtny ma
wplyw na wymiarowanie czgsci w przypadku pozycjonowania EIA. Parametr przesunigcia dziesigtnego EIA
zapewnia operatorowi mozliwo$¢ wyboru potozenia separatora dziesietnego podczas interpretowania
czesci. Prawidiowa interpretacje umozliwia wybranie opcji normalny lub pojedynczy. Nalezy wybra¢ opcje
Normaln, chyba ze w programach czesci wystepuje tylko jedna cyfra po prawej stronie
separatora dziesietnego.

Pomin wyboru procesu Wiaczenie tej funkcji umozliwia pominiecie wejscia wyboru procesu w programie czesci.

Pomin wyboru stacji Wiaczenie tej funkcji umozliwia pominigcie obecnie wybranego wej$cia wyboru stacji
w programie czes$ci.

Pomin automat odst palnika Witaczenie tej funkcji umozliwia pominigcie recznie wybranych wej$¢ odstepu palnika
w programie czes$ci.

Monit o liczbe petli G97 Wiaczenie tej funkcji powoduje wyswietlenie na ekranie monitu o wybranie liczby petli lub
powtorzen, gdy w programie czesci zostanie napotkany kod EIA G97 bez wartosci , T".

Obstuga typu ESAB w palniku Wigczenie tej funkcji umozliwia programom czeséci ESSI w stylu ESAB mapowanie
kodow na wybory konkretnych staciji.

Kod ESSI Kod EIA Opis
7 M37 T1 Wybierz stacje 1
8 M38 T1 Anuluj wybor stacji 1
13 M37 T2 Wybierz stacje 2
14 M38 T2 Anuluj wybor stacji 2
15 M37 T3 Wybierz stacje 3
16 M38 T3 Anuluj wybor stacji 3

Wym szczel z kodem G40 Szczelina jest wigczana i wytagczana w programie czesci za pomoca kodow EIA: G41, G42
i G40. Standardowa operacja to wytaczenie szczeliny przy odcieciu, nawet jesli kodu wytaczenia
szczeliny G40 nie ma w programie. Wyltaczajgc ten parametr, mozna wytaczyé ,wymuszone” wylaczenie
szczeliny G40, jesli w programie nie uzyto kodu G40.

Kod G40 uzyw w prost kszt Ten parametr jest uzywany z parametrem wymuszenia wyltgczenia szczeliny. Wytaczajac
ten parametr, mozna umozliwi¢ pominiecie kodu G40, ktory jest zwykle wstawiany do prostego ksztaftu
z biblioteki ksztattow.

Auto start po APA Ten parametr jest uzywany z funkcjg automatycznego wyréwnywania ptyty (APA, automatic plate
alignment) w celu umozliwienia automatycznego rozpoczynania ciecia po zakonczeniu automatycznego
wyrownywania plyty.
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EIA — przes dzies kodu 2 Niektdre style programowania sg zorganizowane, dlatego zaktada sig, ze separator dziesigetny
ma wplyw na wymiarowanie czesci w przypadku pozycjonowania EIA. Parametr EIA — przes dzies kodu
2 zapewnia operatorowi mozliwos¢ przesuniecia potozenia separatora dziesietnego podczas interpretowania
czesci. Prawidiows interpretacje umozliwia wybranie opcji normalny lub pojedynczy. Nalezy wybra¢ opcje
Normaln, chyba Zze w programach czesci wystepuja dwie cyfry po prawej stronie separatora dziesietnego.

M17 i M18 jako kody ciecia Wiaczenie tego parametru umozliwia uzywanie kodow M17 i M18 EIA-274D
w poleceniach wigczania i wytgczania cigcia.

Najkrotsza sciezka obr M76 Wiaczenie tego parametru powoduje wylaczenie programowych roboczych przejs¢
narzedzia w osiach przechytu i obrotu w przypadku gtowic przechylnych oraz umozliwia poleceniu EIA-274D
M76 (najkrotsza sciezka obrotu) wybranie najkrotszej $ciezki. Wylgczenie tego parametru zezwala na ruch
diuzsza $ciezkg podczas powrotu do pozycji wyjsciowej. Zastosowanie tego parametru jest korzystne
w przypadku niektorych modeli gtowic skosnych.

EIA — pom szczel Wiaczenie tego ustawienia powoduje ignorowanie wszystkich kodow wartosci szczeliny oraz opgji
Zafad zmienng tabl szczel. Domy$inie ten parametr jest wigczony i nie mozna go zmieni¢, gdy program czesci
jest wstrzymany. Przydaje sig to, gdy proces jest uzywany w maszynie tngcej innej, niz maszyna uzyta do
utworzenia programu czesci.

EIA — pomin kodu G59 Gdy to ustawienie jest wiaczone, kodami w programie czesci mozna wybiera¢ zmienne
procesu wykresu cigcia (kody V500) oraz wymuszenia parametrow procesu wykresu cigcia (kody V600).
Jesli pominigcie kodu G59 jest wytaczone, system CNC ignoruje wszystkie kody G59 w programie czesci.
Ta opcja jest domyslnie wigczona.

EIA — wym IHS z M07/M09 HS Gdy ta opcja jest wigczona, osadzenie kodéw M07 HS i MO9 HS w programie czesci
powoduje wymuszenie wykrywania wysokosci poczatkowej, gdy punkt przebicia znajduje sig¢ w ramach
odlegtosci pominigcia wykrywania ustawionej na ekranie Proces dla kontrolera ArcGlide THC i Sensor THC.

EIA — wymusz cofn z M08/M10 Gdy ta opcja jest wigczona, osadzenie kodéw M08 RT i M10 RT w programie czgsci
powoduje cofniecie palnika do kolejnej wysokosci transferu po zakoriczeniu ciecia. Gdy ta opcja jest
wytgczona, palnik cofa sie na wysokosci wycofania.

Zatrz przy pojed utr tuku Jesli to ustawienie jest wigczone, kazda wystepujaca podczas cigcia i trwajgca diuzej niz czas
wytgczenia tuku utrata sygnatu z wejscia wykrywania ciecia powoduje wstrzymanie programu czgsci oraz
wyswietlenie komunikatu Utrat wykr cigcia (Utrata wykrywania cigcia).
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Ustawienia okna nadzoru Watch Window

W oknie nadzoru Watch Window podczas ciecia sg wyswietlane parametry zwigzane z procesem. Mozna wybra¢

i skonfigurowac fragment ekranu w celu wyswietlania funkgji istotnych w przypadku konkretnej operaciji ciecia. Podczas
realizacji operacji mozna wyswietla¢ informacje dotyczace parametrow takich jak biezgca szybkos¢ ciecia, pozycja, stan
We/Wy czy trwatos¢ materiatow eksploatacyjnych palnika.

Wiaczanie i wylgczanie tych parametrow powoduje aktualizowanie okna obserwacii.

Okno obserwacji mozna dostosowa¢ do witasnych potrzeb przy uzyciu kilku dostepnych opcji. Nalezy jednak pamietac, ze
nie wszystkie opcje mozna wyswietla¢ jednoczesnie. Opcje sa grupowane wedtug widgetow lub ikon o dwoch réznych
wielkosciach. Duze widgety mozna umieszcza¢ w gornej czesci okna obserwaciji lub w srodkowej czesci tego okna. Mate
widgety sg umieszczane w lewym dolnym rogu okna nadzoru Watch Window obok informacji o cigciu i zegara. Informaciji
0 cigciu oraz zegara nie mozna edytowac.

Wybory wprowadzone w oknie obserwacji nieznacznie sie zmieniaja zgodnie z konfiguracjg uktadu We/Wy systemu CNC
i zgodnie z opcjami, jakie zostaly wigczone w ustawieniach maszyny.

Pozycje w oknie nadzoru umozliwiajg dokonywanie nastgpujacych wyborow:

Brak Wybranie opcji Brak powoduje pozostawienie pustej pozyciji.

Wejscie/wyjscie Umozliwia wyswietlanie stanu wybranych informacji o wejsciach, wyjsciach i statusie podczas ciecia.
Moze to by¢ szczegolnie przydatne podczas debugowania probleméw z sekwencjonowaniem sterowania

gazem. Aby doda¢ punkt wejscia, wyjscia lub stanu do pola listy lub usuna¢ go z niej, dwukrotnie kliknij
element lub podswietl go, a nastepnie uzyj klawiszy + (dodaj) lub - (usun) w bloku klawiszy numerycznych.
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Cyfrowy szybkosciom Umozliwia liczbowe wyswietlanie szybkosci cigcia, maksymalnej szybkosci maszyny oraz
biezacej szybkosci maszyny.

Pozycja Umozliwia wyswietlenie pozycji dotyczacej wybranej osi. W gérnym i $rodkowym potfozeniu mozna wyswietlic
tylko dwie osie. Dolne potozenie umozliwia wyswietlenie maksymalnie czterech osi.

Btad podazania Umozliwia wyswietlenie btedu podazania. Bfad podazania to odlegtos¢ migdzy pozycja obliczong przez
element sterowania a biezaca pozycja palnika. Duzy btad podazania moze wskazywac, ze wybrana szybko$¢
ciecia przekracza mozliwosci systemu ciecia. W gornym i srodkowym potozeniu mozna wyswietli¢ tylko dwie
osie. Dolne potozenie umozliwia wys$wietlenie maksymalnie czterech osi.

Napiecie polecenia Umozliwia uzytkownikowi wyswietlanie napigcia polecenia ruchu kierunkowego, ktére jest wysytane
do wzmacniacza w przypadku napeddw typu wirnikowego. To wyswietlane napigcie odpowiada réwniez
zadanemu pradowi w przypadku napeddw typu pradowego. Napiecie szczytowe moze by¢ wyswietlane
przez okreslony czas.

Temperatura Dodanie informacji o temperaturze do okna nadzoru Watch Window powoduje wyswietlenie biezgcej
temperatury odczytywane] wewnatrz elementu sterowania. W zaleznosci od wyboru wprowadzonego na
ekranie Ustaw specjalne temperatura jest wyswietlana w stopniach Fahrenheita lub w stopniach Celsjusza.

Jest wymagany okreslony sprzet sterujacy.
ymagany y sprze jacy

Szybkosciom Umozliwia graficzne wyswietlanie szybkosci ciecia, maksymalnej szybkos$ci maszyny oraz biezacej
szybkosci maszyny podczas cigcia.

Palnik paliwowo-tlenowy Umozliwia graficzne wyswietlanie trwatosci materiatow eksploatacyjnych wybranej koncowki
palnika paliwa tlenowego (1-12) podczas cigcia. Utatwia to okreslenie czasu wymiany koncowki palnika oraz
umozliwia sledzenie danych koncowki palnika na potrzeby statystycznego sterowania procesem (SPC,
statistical process control).

Plazma — konc paln Umozliwia graficzne wyswietlanie trwato$ci materiatow eksploatacyjnych wybranej koncowki
palnika plazmy (1-8) podczas cigcia. Utatwia to okreslenie czasu wymiany koncéwki palnika oraz umozliwia
sledzenie danych koncowki palnika na potrzeby statystycznego sterowania procesem (SPC, statistical
process control).

Plazma — elektr Umozliwia graficzne wyswietlanie trwatosci materiatéw eksploatacyjnych wybranej elektrody plazmy
(1-8) podczas ciecia. Utatwia to okreslenie czasu wymiany elektrody oraz umozliwia sledzenie danych
elektrody na potrzeby sterowania SPC.

Klaw manew Wybor opciji klawiszy manewrowania umozliwia dodanie bloku klawiszy kierunkowych do okna nadzoru
Watch Window, co pozwala recznie sterowac ruchem bezposrednio z ekranu dotykowego. Operator moze
nacisng¢ ikone dtoni na $rodku bloku nawigaciji, aby wigczy¢ tryb reczny. Aby recznie witaczyé ruch
w odpowiednim kierunku, nalezy wybra¢ szybkos$¢ ruchu i nacisnaé przycisk strzatki.

Dysza lasera Umozliwia graficzne wyswietlanie trwatosci materiatéw eksploatacyjnych dyszy laserowej podczas ciecia.
Utatwia to okreslenie czasu wymiany dyszy oraz umozliwia $ledzenie danych dyszy na potrzeby
sterowania SPC.

Zasilacz HPR Umozliwia uzytkownikowi wyswietlanie stanu wejs¢, wyjsc i cisnien gazu automatycznej konsoli gazu
HPR. Mozna monitorowa¢ maksymalnie cztery zasilacze. Zwykle ta funkcja jest uzywana wytgcznie na
potrzeby diagnostyki serwisowe;.
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Czas ciec Umozliwia operatorowi wyswietlenie szacunkowego czasu ciecia wybranej czesci lub gniazda. W tym oknie
jest rowniez wyswietlany czas, jaki uptynat, oraz pozostaly czas. Czas ciecia jest graficznie przedstawiony na
pasku postepu. Szacunkowy czas cigcia jest obliczany na podstawie stopnia skomplikowania czesci lub
gniazda oraz na podstawie szybkosci cigcia.

To okno utatwia optymalizacje planéw produkcyjnych i trwatosci zasobdw.

Przebicia Umozliwia operatorowi wyswietlenie liczby przebi¢ wymaganych w przypadku wybranej czesci lub gniazda,
a takze liczby przebi¢ juz wykonanych i pozostalych do wykonania.

Operator moze uzy¢ tego okna do planowania zmian materiatow eksploatacyjnych.

Dane procesu Opcja Dane procesu umozliwia uzytkownikowi wyséwietlanie maksymalnie czterech wybranych elementow
wybranego procesu cigcia lub znakowania. Do wyboru sg dostepne zegary procesu i elementy stanu
dotyczace opcji: Paliw tlen, Plazma, Znacznik, DyszWodn i Laser.

Dane procesu sg wyswietlane tylko podczas biezagcego procesu cigcia. Przykiad:
E Parametry procesu Plazma 1 sg wyswietlane w oknie nadzoru Watch Window na
gtownym ekranie ciecia tylko podczas ciecia w trybie Plazma 1.

Btedy systemowe Powoduje wyswietlanie btedow generowanych przez system CNC, zasilacz plazmy lub kontroler
wysokosci palnika ArcGlide. Kazdemu typowi btedu jest przyporzadkowana inna ikona, dzigki czemu mozna
zidentyfikowa¢ przyczyne btedu (system CNC, zasilacz plazmy lub kontroler ArcGlide).

Liste btedow systemu CNC mozna znalez¢ w rozdziale W ponizszych tematach opisano narzedzia do
diagnostyki i rozwigzywania probleméw z systemem CNC i oprogramowaniem Phoenix.. Jesli przyczyna
btedu jest zasilacz plazmy lub kontroler ArcGlide, opis btedu mozna znalez¢ w odpowiednim podreczniku.

Wiele okien nadzoru Watch Window

W elemencie sterowania mozna skonfigurowa¢ maksymalnie dziesigé okien nadzoru w celu umozliwienia szybkiego
wyboru i wyswietlania ikon nadzoru:

Aby skonfigurowa¢ wyswietlanie innych okien nadzoru Watch Window, nalezy najpierw uzyska¢ dostep do ekranu
ustawien obserwaciji. Aby wprowadzi¢ liczbe, nalezy nacisna¢ ikone liczby. Aby przechodzi¢ w gore i w dot miedzy
wyborami, nalezy naciskac¢ strzatki w lewo/ prawo. Podczas realizacji operacji mozna w ten sposéb wybiera¢ i wyswietla¢
rozne okna nadzoru.
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Rozdziat 7

Procesy ciecia i wykresy ciecia

Omoéwienie procesu

Proces ciecia to potgczenie parametrow ciecia, ktére zostaty dobrane tak, aby zapewni¢ najlepsza jako$¢ cigcia materiatu
o okreslonym typie i grubosci w konkretnym systemie cigcia. Systemy CNC firmy Hypertherm zawierajg procesy
odpowiadajgce wielu systemom plazmowym oraz systemom znakowania, paliwowo-tlenowym, laserowym

i ze strumieniem wody.

Kazdy proces zawiera ustawienia fabryczne, ktére mozna personalizowa¢ w ramach realizowanych prac. Mimo ze kazdy
proces ciecia jest unikatowy, sposéb ich ustawiania w systemie CNC jest podobny niezaleznie od typu.

Informacje o procesie wprowadzone na ekranach procesu i wykresu cigcia sg przechowywane w systemie CNC. Jesli do
wykresu ciecia zostanie wprowadzona zmiana, nowa wartos¢ zostanie rowniez wprowadzona na ekranie procesu. Jednak
zmiany wprowadzane na ekranie procesu nie powoduja zmiany danych w wykresie cigcia. Powszechng praktyka jest
wczytywanie wykresu ciecia odpowiadajgcego zadaniu cigcia, a nastepnie wprowadzanie jednorazowych zmian na
ekranie procesu. Jesli jednak zmieniona informacja ma by¢ uzywana wiecej niz jeden raz, lepiej wprowadzi¢ zmiany

w wykresie ciecia i zapisac¢ je. Wiecej informacji zawiera temat Zapisywanie zmian w wykresach ciecia na stronie 185.

Procesy ciecia i programy czesci

W pewnych sytuacjach informacje procesu moga by¢ zawarte w programie czesci, wczytywanym podczas realizacji
obrobki czesci. W przypadku uzywania Kreatora CutPro w systemie CNC kreator automatycznie wczytuje prawidtowy
wykres ciecia i wyswietla monit o wczytanie materiatow eksploatacyjnych odpowiadajgcych procesowi okreslonemu

w wykresie ciecia. Oprogramowanie CAD/CAM, takie jak ProNest® firmy Hypertherm, przekazuje informacje procesu do
systemu CNC, wstawiajac je do programu czesci. Dzigki temu w systemie CNC nie trzeba wybiera¢ procesu ani wykresu
ciecia. Informacje o programowaniu czesci z zastosowaniem informacji procesu mozna znalez¢ w dokumentacji
oprogramowania CAD/CAM lub w Podreczniku programisty oprogramowania Phoenix serii V9 (806420).
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Przed rozpoczeciem

Przed wyswietleniem proceséw dostepnych w systemie CNC nalezy wykonac ponizsze czynnosci. Te czynnosci sg
zwykle wykonywane przez producenta oryginalnego wyposazenia (OEM, original equipment manufacturer), integratora
systemu lub administratora systemu.

1. Wybierz procesy w sekcji zainstalowanych narzedzi na ekranie Ustaw specjalne. Spowoduje to aktywacje ekranu
procesu dotyczgcego kazdego typu procesu ciecia.

2. Wybierz modele systemu ciecia i podnosnika na ekranie konfiguraciji stacji. Spowoduje to aktywacije wykresow ciecia
odpowiadajgcych konkretnym modelom systemow ciecia.

3. W razie potrzeby aktywuj na ekranie ustawien specjalnych mozliwo$¢ dodawania, usuwania i zmiany procesow. Patrz
temat Aktywacja mozliwosci na ekranie ustawier specjalnych na stronie 136.

Procesy wybierane na ekranie ustawien specjalnych

Na ekranie ustawien specjalnych (Ustawien > Hasto > Ustaw specjalne) nalezy wybra¢ typ narzedzi tnacych
zainstalowanych na stole. Wybranie tych narzedzi powoduje aktywacje ekranu Proces oraz umozliwia operatorowi

skonfigurowanie odpowiedniego trybu cigcia.

Wybranie pozycji Plazma 1 lub Znacznik 1 uaktywnia te przyciski programowe na ekranie procesu:

Modele systemow wybierane na ekranie konfiguracji stacji

Ekran konfiguraciji stacji (Ustawien > Hasto > Konfiguracja stacji) umozliwia wybranie wykresu cigcia odpowiadajacego
wybranemu modelowi systemu. Jesli na przyktad do ciecia i znakowania jest uzywany system plazmowy HPR, nalezy
w przypadku pozycji Plazma 1 i Znacznik 1 wybra¢ opcje HPR. Wtedy stang sie dostepne odpowiednie wykresy ciecia.
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Nalezy réwniez wybra¢ podnosnik palnika zamontowany na stole ciecia. Ekran procesu rozni sie w zaleznosci od
wybranego podnosnika palnika.

>
D
>

W systemie CNC sg réwniez dostepne wykresy cigcia dotyczace systemow laserowych i ze strumieniem wody.
Aby uaktywni¢ te wykresy ciecia, z list dostepnych na ekranie konfiguracji stacji nalezy wybra¢ system laserowy lub
system ze strumieniem wody.

W systemie CNC sa dostepne wykresy cigcia dotyczace proceséw paliwowo-tlenowych, jednak stajg sie aktywne
dopiero po wybraniu opcji paliwowo-tlenowej w sekgcji zainstalowanych narzedzi na ekranie ustawien specjalnych.

Kiedy uzywac¢ proceséow Plazma 1 i 2 oraz Znacznik 1i 2

Procesy Plazma 1 i Plazma 2, dostepne na ekranie ustawien specjalnych, aktywuja dwa oddzielne procesy cigcia.
Podobnie procesy Znacznik 1 i Znacznik 2 aktywujg dwa oddzielne procesy znakowania. Procesy Plazma 1 i Plazma 2
na ekranie konfiguracji stacji sa uzywane, aby udostepni¢ do uzytku oddzielne wykresy ciecia oraz inne funkcje
charakterystyczne dla modeli systemu cigcia wybranych na tym ekranie.

Zwykle nalezy przestrzegac¢ nastepujacych wytycznych dotyczacych uzywania proceséw Plazma 1/2 i Znacznik 1/2
w systemie CNC:
m W systemie ciecia z jednym palnikiem wystarczy wybra¢ wytacznie proces Plazma 1 i Znacznik 1 dla staciji 1.

m W systemie cigcia z dwoma palnikami, w ktorym oba palniki thg czesci przy uzyciu tego samego procesu i wykresu
ciecia, nalezy dla obu stacji (1 i 2) wybra¢ procesy Plazma 1 i Znacznik 1.

m W systemach z dwoma palnikami, w ktorych uzywane palniki pochodzg od réznych dostawcéw rozwigzan
plazmowych, nalezy wybra¢ dla stacji 1 procesy Plazma 1 i Znacznik 1, a dla stacji 2 — procesy Plazma 2
i Znacznik 2. Dzieki temu w systemie CNC bedzie dostepny do wyboru drugi proces cigcia i drugi wykres ciecia.

Wiecej informacji o ustawianiu systemu CNC w systemie z dwoma palnikami mozna znalezé w Podreczniku instalacji
i ustawiania oprogramowania Phoenix serii V9 (806410).
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Aktywacja mozliwosci na ekranie ustawien specjalnych

Aby wigczy¢ mozliwos¢ zmiany wykresow cigcia, nalezy wybra¢ pozycje Ustawien > Hasto > Ustaw specjalne.
W polu Stan/Funkcja nalezy ustawi¢ opcje Dozwolone parametréw Dodaw proceséw, Usuwanie proceséw
i Zmienianie procesow.

Ekran ciecia, ekran procesu i wykresy ciecia

W przypadku kazdego procesu ciecia jest dostepny ekran ciecia, ekran procesu oraz, w wiekszosci przypadkow, wykres
cigcia. (W systemie CNC sg dostepne wykresy cigcia do modeli systemow cigcia wymienionych na ekranie konfiguracii
stacji). Wybranie systemu cigcia na tym ekranie udostgpnia wykresy cigcia zgodne z tym systemem. W systemie CNC sg
dostepne wykresy ciecia dotyczace systemow plazmowych, systeméw laserowych, systemow ze strumieniem wody

i systeméw ciecia paliwowo-tlenowego.

136 Phoenix Software V9.76.0 Podrecznik operatora 80640H



7 — Procesy ciecia i wykresy ciecia

Ekran ciecia

Aby otworzy¢ ekran cigcia (pokazany nizej), nalezy na ekranie gtéwnym wybra¢ pozycje Ustawien. Na tym ekranie mozna
wybra¢ uzywane procesy (w sekgji Tr cigcia) oraz skonfigurowaé opcje dotyczace sposobu obstugi kodéw programu
czesci w systemie CNC. Ten ekran jest zawsze dostepny niezaleznie od uzywanego procesu cigcia. Wigcej informaciji

o ekranie ciecia mozna znalez¢ w temacie Ustawienia ekranu ciecia i okna nadzoru Watch Window na stronie 123.
Opcje dostepne na ekranie cigcia réznig sie w zaleznosci od wybranego poziomu uzytkownika.

Tryb ciecia mozna > Q
wybra¢ tutaj albo na

ekranie gtownym.

Te opcje maja
wplyw na sposob \
obstugi kodow

programu czesci
w systemie CNC.

Wybierz przycisk

programowy
Proces, aby otworzy¢

ekran procesu. O

Ekran procesu

Aby otworzy¢ ekran procesu, nalezy na ekranie gltéwnym wybra¢ pozycje Ustawien > Proces. Opcje dostepne na tym
ekranie roznig sie w zaleznosci od kontrolera wysokosci palnika wybranego na ekranie konfiguraciji staciji.

-
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Ekran procesu pokazany nizej jest wyswietlany, jesli na ekranie konfiguraciji stacji jako podnosnik wybrano pozycije Inne.
Wiecej informacji o ekranie procesu oraz kontrolerach ArcGlide THC oraz Sensor THC mozna znalez¢ w temacie
Procesy ciecia i wykresy ciecia na stronie 133. Wiecej informacji o ekranie procesu dotyczacym kontrolera Command
THC mozna znalez¢ w temacie Ustawienia kontrolera Command THC na stronie 217.

Przycisk programowy
Wykr cigcia otwiera
wykres cigcia.

O

Przyciski programowe informujg / Przycisk programowy otwiera schemat
o dostepnych procesach. Czasowy procesu.

System CNC zapewnia dostep do ekranu procesu odpowiadajgcego roznym procesom ciecia. Na pokazanym wyzej
ekranie dostepne procesy cigcia to Plazma 1 i Znacznik 1.

Schematy czasowe

Schemat czasowy informuje o przebiegu procesu cigcia. Obrazuje aktywacje i dezaktywacje wyjs¢ systemu CNC
wysytajgcych sygnaly do systemu plazmowego, znakujacego, paliwowo-tlenowego, laserowego oraz ze strumieniem
wody. Na schemacie czasowym dotyczacym konkretnego procesu sg widoczne jedynie wyjscia charakterystyczne dla
tego procesu. Na przyktad na schematach czasowych procesu plazmowego i laserowego sg widoczne inne wyjscia.

Zapisywanie procesu ciecia

Aby zapisa¢ ustawienia wprowadzone na ekranie procesu, nalezy uzy¢ przyciskow programowych Zapisz dane i tadyj
dane. Plik jest zapisywany przez system CNC na dysku twardym systemu CNC lub w pamigci USB. Plik ten mozna
nastepnie przesta¢ do innego systemu CNC lub zapisa¢ jego kopie.
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Ekran wykresow ciecia

Aby otworzy¢ wykres cigcia odpowiadajacy wybranemu procesowi cigcia, nalezy na ekranie procesu wybra¢ przycisk
programowy Wykr ciecia. Sg dostepne wykresy cigcia do roznych modeli systemow cigcia. Staja sie mozliwe do wybrania
dla procesu cigcia po wybraniu systemu cigcia na ekranie konfiguraciji stacji. W systemie CNC mozna wczyta¢ dwa
wykresy cigcia dotyczace cigcia plazmowego (Plazma 1 i Plazma 2) oraz dwa wykresy cigcia dotyczgce znakowania

(Znacznik 1 i Znacznik 2). Mozna tez wezytywac wykresy cigcia odpowiadajace systemom paliwowo-tlenowym,
laserowym i ze strumieniem wody.

Czesto uzywane przyciski programowe

Na ekranach wykreséw ciecia dotyczacych wszystkich procesow sg dostepne nastepujace przyciski programowe:

Zapisz proces Powoduje zapisanie biezacych ustawien procesu na dysku twardym.

Resetuj proces Nacisniecie przycisku programowego Resetuj proces powoduje zresetowanie biezgcego wykresu
ciecia do domyslnych ustawien fabrycznych na podstawie wybranych zmiennych procesu. Ustawienia te
sg pobierane przez system CNC z pliku wykresu ciecia o rozszerzeniu .fac.

Zapisz wykr ciecia Nacisniecie przycisku programowego Zapisz wykr ciecia powoduje skopiowanie plikow wykresow
ciecia biezacego uzytkownika oraz fabrycznych na karte pamieci USB. Pliki uzytkownika majg rozszerzenie
.usr, a pliki fabryczne — .fac.

Przyktady nazw plikow uzytkownika i fabrycznych:

StalMiekka-HPR XD-HPR.usr

StalMiekka-HPR XD-HPR.fac
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E——“ Po zmianie jakichkolwiek wykresow cigcia nalezy za pomoca tej funkcji utworzy¢ kopie
zapasowe uzywanych wykresow cigcia przed zatadowaniem ich aktualizacji (plik
cutchart.exe). W przypadku koniecznoséci zaktualizowania wykresow cigcia nalezy sie
skontaktowac z producentem OEM lub integratorem systemu.

kaduj wykr ciecia Nacisniecie przycisku programowego taduj wykr ciecia powoduje zatadowanie wykresow ciecia
z karty pamieci USB.

Zmien mater ekspl Przycisk programowy Zmien mater ekspl umozliwia wyswietlenie materiatéw eksploatacyjnych
palnika, ich numerow czesci oraz tagcznego czasu cigcia obliczonego dla dyszy i elektrody palnika

plazmowego lub koncowki palnika paliwowo-tlenowego. Wiecej informaciji mozna znalez¢ w temacie Zmiana
materiatéw eksploatacyjnych na stronie 265.

Proces plazmy

Ekrany Plazma 1 i Plazma 2

W systemie CNC sa dostepne ekrany dotyczace procesow Plazma 1 i Plazma 2. Aby otworzy¢ ten ekran, na ekranie
gtownym nalezy wybraé¢ pozycje Ustawien > Proces > Plazma 1 lub Plazma 2.
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Na ekranach procesu Plazma 1 i Plazma 2 sg dostepne rozne opcje zalezne od typu uzywanego kontrolera wysokosci
palnika. Nazwa kontrolera wysokosci palnika Hypertherm jest wyswietlana na tych ekranach w gérnym lewym rogu.
Informacje o kontrolerach ArcGlide THC i Sensor THC mozna znalez¢ w temacie Kontrolery wysokosci palnika na
stronie 187. Informacje o dziataniu i ustawianiu mozna znalez¢ w podreczniku zasilacza plazmy.

W przypadku uzywania kontrolera wysokosci palnika firmy innej niz Hypertherm ekrany procesow Plazma 1 i Plazma 2
wygladaja tak jak pokazany wyzej. Na tych ekranach znajduja sie rozne liczniki uzywane do kontrolowania wyjs¢ oraz ruchu
podnosnika palnika. Liczniki oraz ruch sg rozpoczynane po odczytaniu przez system CNC kodu MO7 (wigczenie cigcia)
w programie czesci.

Czas obniz palnika: Ustawia czas aktywacji wyjscia obnizania palnika w celu obnizenia palnika na element
obrabiany. W przypadku uzywania systemu kontroli wysokoéci palnika nalezy ustawi¢ czas obnizania
palnika rowny zero.

Czas usuw: Ustawia czas opdznienia miedzy zapaleniem palnika a rozpoczeciem ruchu, gdy parametr sygnatu
zwrotnego wigczenia tuku (Sygn zwr wt tuku) jest wytaczony. Gdy parametr Sygn zwr wt tuku ma wartos¢ W,
parametr czasu usuwania nalezy ustawic¢ na zero.

Czas przebij: Okresla czas opdznienia od zakonczenia obnizania palnika do rozpoczecia ruchu z szybkoscia pefzania.
Opodznienie posuwu jest liczone od momentu aktywacji wejscia wykrywania ciecia. Ten parametr umozliwia
wykonanie przez palnik petnego przebicia materiatu przed rozpoczeciem ruchu.

Czas petz: Okresla czas, przez jaki palnik jest przemieszczany z szybkoscig petzania po przebiciu czesci.
(Patrz Ustawien > Ustaw maszyny > Szybk, parametr Szybk pefzania). Po uptywie czasu petzania
palnik przyspiesza do szybkosci ciecia.

Czas odcinania: System CNC wytgcza wyjscie kontroli cigcia po odczytaniu kodu MO8 w programie czesci. Moment
wylgczania wejécia kontroli cigcia przez system CNC mozna zmieni¢ przy uzyciu parametru Czas odcinania.
Aby utrzymac aktywnos¢ wejscia kontroli cigcia po zakoniczeniu cigcia, nalezy uzy¢ wartosci dodatniej.
Aby zdezaktywowac¢ wejscie kontroli ciecia przed zakonczeniem cigcia, nalezy uzy¢ wartosci ujemne;j
(do jednej sekundy).

Czas cofania: Ustawia opdznienie cofania nastepujace po zakoriczeniu ciecia. Zliczanie opoznienia cofania musi sie
zakonczy¢, zanim palnik przejdzie do miejsca kolejnego przebicia.

Czas petn podn paln: Ustawia czas potrzebny na podniesienie palnika na skrajng pozycje podnosnika. W przypadku
korzystania z systemu automatycznej kontroli wysokosci palnika (np. z kontrolera ArcGlide THC lub Sensor
THC) nalezy ustawi¢ czas petnego podnoszenia palnika rowny zero.

Czas czesc podn paln: Umozliwia ustawienie krotszego odstepu czasu niz parametr Czas petn podn paln, umozliwiajac
podniesienie palnika na posrednig pozycje podnosnika. Aby aktywowa¢ czas czgsciowego podnoszenia
palnika, nalezy wybra¢ ustawienie WA. parametru Czesc podn. W przypadku uzywania systemu
automatycznej kontroli wysokosci palnika (np. kontrolera ArcGlide THC lub Sensor THC) nalezy ustawic¢
czas czes$ciowego podnoszenia palnika rowny zero.
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Czas zatrz: Okresla czas, przez jaki jest wstrzymywany ruch w osiach X/Y po zakonczeniu ciecia. Ta przerwa przydaje sie
w celu umozliwienia catkowitego podniesienia palnika i usunigcia odcietych fragmentow przed przejsciem do
kolejnej fazy ciecia.

Czas wyt tuku: Okresla odstep czasowy umozliwiajacy kontynuacje ruchu w przypadku utraty tuku podczas ciecia.
Btad ponow préby transf: Okresla, ile razy system CNC prébuje zapali¢ palnik po nieudanej probie transferu.

Czas transferu: Okresla czas, przez jaki sa przeprowadzane proby zapalenia palnika. Zapton jest potwierdzany
w systemie CNC przez aktywacjg sygnatu na wejsciu czujnika tuku (parametr Sygn zwr wt tuku).

Ustaw pradu tuku: Jest to warto$¢ natezenia pradu tuku plazmowego. Nalezy wprowadzi¢ natgzenie pradu wymagane
do cigcia materiatu. Ta wartos¢ jest dobierana z wykreséw cigcia. Mozna jg tymczasowo zmieni¢ na tym
ekranie. Tego parametru mozna uzywac wytgcznie z systemami plazmowymi, ktore komunikujg sig
z systemem CNC.

Procent pradu odciecia: Okresla zmniejszong nastawe natezenia pradu podczas ciecia w naroznikach. Umozliwia
poprawg jakosci cigcia. Ta warto$¢ to procentowa czesé wartoséci parametru Ustaw pradu tuku. Powoduje
aktywacje wyjscia Wys palnika wylgczona.

Sygn zwr wi tuku: Ustawienie tego parametru na WA oznacza, ze jest uzywane wejscie wykrywania cigcia. System CNC
nie rozpoczyna ruchu, az do aktywacji wej$cia wykrywania cigcia.

Czesc podn: Powoduje podniesienie palnika na koncu ciecia na czas okreslony za pomocg parametru Czas czesc
podn paln.

Palnik obn przy cieciu: Powoduje wymuszenie utrzymywania aktywnego stanu wyjscia obnizania palnika podczas
procesu ciecia.

Paln obniz miedzy cieciami: Powoduje wymuszenie utrzymywania aktywnego stanu wyjscia obnizania palnika
podczas przechodzenia migdzy cigciami.

Zapton: Zapewnia mozliwos¢ zapalenia palnika przy uzyciu wyjcia zaptonu. Jesli uzywany zasilacz plazmy wymaga
oddzielnego sygnatu zaptonu, nalezy wybra¢ wartos¢ Wh. W przeciwnym razie nalezy ustawi¢ warto$¢ Wyt
Zwykle w przypadku zasilaczy plazmy firmy Hypertherm uzywanie tego sygnatu nie jest wymagane.
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Wykresy ciecia plazmowego

Kazdy system cigcia ma wtasne wykresy cigcia. Wykresy cigcia sg dostepne do kazdego procesu cigcia: plazmowego,
znakowania, laserowego, paliwowo-tlenowego i ze strumieniem wody.

W kazdym wykresie cigcia sg uzywane ponizsze zmienne procesu. W zaleznosci od wybranego zasilacza plazmy moga
by¢ tez dostepne inne parametry.

m  Typ palnika

m  Typ materiatu

m  Okreslony materiat
®  Prad procesu

m  Plazma/gazy oslon
m  Grubos¢ materiatu

DomysIne wykresy ciecia wczytane fabrycznie do systemu zawierajg wartosci wszystkich pozostalych parametrow.
Sa one wyswietlane z prawej strony ekranu wykresu ciecia.

Typ palnika: Nalezy wybra¢ palnik uzywany na stole cigcia, na przykiad HPR, HPR Bevel, HPR XD, lub HPR XD Bevel.
Jesli do zasilacza plazmy jest dostepny tylko jeden palnik, wtedy na ekranie wykresu cigcia nie mozna
wybiera¢ typu palnika.

Typ materiatu: Nalezy wybrac¢ typ materiatu odpowiadajgcy wykresowi ciecia: stal migkka, stal nierdzewna lub
aluminium.
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Okresl materiak: Parametr ,Okreslony materiat” pozwala uzywac¢ niestandardowych wykresow ciecia. Wiecej informaciji
mozna znalez¢ w temacie Zapisywanie zmian w wykresach ciecia na stronie 185.

Prad procesu: Nalezy wprowadzi¢ nastawe natezenia pradu odpowiednig do grubosci i typu okreslonego materiatu.
Plazma/gazy oston: Nalezy wybra¢ typy gazow ostonowych i gazéw stosowanych do ciecia.
Grubos¢ materiatu: Nalezy wybra¢ grubos¢ materiatu.

Na wykresach ciecia mozna réwniez znalez¢é wymienione nizej parametry. Wartosci parametrow roznig sie w zaleznosci od
wybranych zmiennych procesu.

Ustawienia wstepnego przeplywu i przeplywu gazu podczas ciecia: Ustawianie wstgpnego przeptywu plazmy
i gazu ostonowego oraz przeptywu gazu podczas cigcia. Tych ustawien nalezy uzywac¢ w systemach
plazmowych wspotpracujacych z automatyczng konsolg gazu. W systemach plazmowych bez automatyczne;
konsoli gazu te warto$ci majg charakter wytgcznie informacyjny.

Szybk ciec: Okresla szybkos¢ cigcia (nazywang rowniez szybkoscig podawania) odpowiadajacag typowi
i grubosci materiatu.

Szczelina: Rowna szerokosci cigcia wykonywanego przez tuk plazmowy, ptomien, laser lub strumien wody. System CNC
automatycznie odchyla $ciezke ruchu o potowe wymiaru szczeliny, aby zagwarantowac przycigcie czgsci na
prawidtowy rozmiar.

Czas przebij: Okresla czas potrzebny na przebicie materiatu przez palnik plazmowy, catkowite obnizenie i rozpoczecie
ruchu z szybkos$cia petzania.

Opbzn wys ciecia: Okresla w sekundach czas, jaki palnik potrzebuje na wykonanie ruchu w osiach X i Y migdzy
wysokoscig przebijania a wysokoscia cigcia.

Czas petz: Okresla, jak diugo palnik porusza sie z szybkoscia pefzania po przebiciu czesci. Szybkos¢ petzania jest
okreslana przez parametr ustawien na ekranie Szybk. Jest to procentowa wartos¢ zaprogramowanej
szybkosci ciecia. Po uptywie czasu petzania nastepuje przyspieszenie do peinej szybkosci ciecia.

Wys. ciecia: Okresla wysokos¢, na jakiej palnik tnie element obrabiany. Te warto$¢ mozna tymczasowo zmieni¢ na
ekranie procesu.

Wys transferu: Gdy fuk jest transferowany na element obrabiany, moze zosta¢ ,rozciggniety” na wysoko$¢ przebijania.
Wysokos¢ transferu jest mniejsza niz wysoko$¢ przebijania, poniewaz inicjowanie transferu fuku na
duzej wysokosci przebijania moze powodowac catkowity brak transferu fuku na element obrabiany.
Parametr wysokosci transferu nalezy wprowadzi¢ jako wartos¢ procentowa wysokosci cigcia lub jako
rzeczywistg wysokos$c.

Wys przebijania: Okresla wysokos$¢ ustawienia palnika podczas przebijania. Te warto$¢ mozna wprowadzi¢ jako
warto$¢ procentowa wysokosci ciecia lub jako rzeczywista wysoko$¢ przebijania. Ogolna zasada mowi,
ze grubszy materiat wymaga wigkszej wysokosci przebijania.

Ustaw nap tuku: Nalezy wprowadzi¢ napiecie tuku dotyczgace wybranego materiatu. Ten parametr to sktadowa
wysokosci okreslane] za pomocg automatycznej kontroli napiecia (AVC). Zwykle im wigksze ustawione
napigcie tuku, tym wyzej jest ustawiony palnik nad plyta podczas cigcia.
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Ustaw pradu tuku: Jest to wartos¢ natezenia pradu fuku plazmowego. Nalezy wprowadzi¢ natezenie pradu wymagane
do ciecia materiatu. Ta wartos¢ jest rowniez wyswietlana na ekranie procesu. Tego parametru mozna uzywac
wytacznie z systemami plazmowymi, ktére komunikuja sie z systemem CNC.

Wysl proces do HPR: Nacisniecie przycisku programowego Wysl proces do HPR powoduje natychmiastowe wystanie
obecnie wyswietlanego wykresu ciecia do zasilacza plazmy. Ten przycisk programowy jest widoczny,
tylko jesli zasilacz plazmy HPR jest wybrany na ekranie konfiguracji stacji.

Wykresy ciecia z technologia HPRXD®

Firma Hypertherm opracowata szereg technik cigcia z mysla o zwiekszeniu mozliwosci istniejacej rodziny systeméw cigcia
plazmowego HPRXD.

m  Cienka stal nierdzewna, 60 A, HyDefinition®, inox (HDi) (do automatycznych i recznych konsoli gazu)
m  Wykresy doktadnego cigcia stali migkkiej w procesach 30—260 A (tylko automatyczna konsola gazu)
m  Wykresy ciecia stali migkkiej pod lustrem wody w procesach 80-400 A (automatyczne i reczne konsole gazu)

m  Wykresy ukosowania stali migkkiej w procesie 200 A (automatyczne i rgczne konsole gazu)

Do niektorych procesow sa konieczne pewne nowe materialy eksploatacyjne, jednak uzywanie tych wykresow cigcia nie
wigze sig z zadnymi wymogami w zakresie modyfikacji systemu.

Wartosci na wykresach cigcia to zalecenia pozwalajgce uzyskac¢ wysokiej jakosci cigcia przy minimalnej ilosci zuzlu.

Ze wzgledu na réznice migdzy instalacjami i sktadem materiatu w celu osiaggnigcia oczekiwanych wynikow moze by¢
konieczna zmiana wyszczegolnionych wartosci.

W celu wybrania wykresoéw ciecia systemu HPRXD nalezy uzy¢ ponizszych procedur. Wiecej informaciji mozna znalez¢
w Podreczniku programisty oprogramowania Phoenix serii V9, rozdziat 8: Zmienne procesu G59.

Cienka stal nierdzewna inox (HDi)
Wykonaj ponizsze czynnosci, aby wczyta¢ wykres cigcia HDI.
1. Na ekranie gtéwnym wybierz przycisk programowy wykresow ciecia, np. Plazma 1 lub Plazma 2.
2. Jako typ palnika wybierz HPRXD.
3. Jako typ materiatu wybierz stal nierdzewna.
4. W polu Okres$l materiat wybierz HDi.

Aby wybra¢ wykres cigcia HDi z programu czgsci, uzyj jednego z nastgpujacych kodow:
m  G59 V503 F2.99 — Plazma 1, typ materiatu stal nierdzewna, okreslony materiat HDi
m  G59 V513 F2.99 — Plazma 2, typ materiatu stal nierdzewna, okreslony materiat HDi

Kod okreslonego materiatu to liczba wystepujaca po kropce dziesigtnej. F2 to stal nierdzewna, a .99 to okreslony
materiat: HDI.
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Ciecie dokladne stali miekkiej
Wykonaj ponizsze czynnosci, aby wczyta¢ wykres ciecia doktadnego.
1. Na ekranie glownym wybierz przycisk programowy wykresow ciecia, np. Plazma 1 lub Plazma 2.
2. Jako typ palnika wybierz HPRXD.
3. Jako typ materiatu wybierz stal migkka.
4. W polu Okresl materiat wybierz Doktadne.

Aby wybra¢ wykres cigcia doktadnego z programu czgsci, uzyj jednego z nastepujacych kodow:
m  G59 V503 F1.97 — Plazma 1, typ materiatu stal miekka, okreslony materiat Doktadne
m  G59 V513 F1.97 — Plazma 2, typ materiatu stal miekka, okreslony materiat Doktadne

Kod okreslonego materiatu to liczba wystepujaca po kropce dziesigtnej. F1 to stal migkka, a .97 to okreslony materiat:
Doktadne.

Stal miekka pod lustrem wody

W przypadku ciecia pod lustrem wody nalezy sie upewnic¢, ze wykrywanie kontaktem omowym w kontrolerze wysokosci
palnika jest wytaczone. Dzigki temu kontroler wysokosci palnika w celu odnalezienia elementu obrabianego wykorzystuje
wykrywanie sity przecigzenia.

Proces True Hole nie jest zgodny z procesem cigcia pod lustrem wody. W przypadku uzywania stotu wodnego

z procesem True Hole poziom wody powinien wynosi¢ co najmniej 25 mm ponizej dolnej powierzchni elementu
obrabianego.

Aby wczyta¢ wykres ciecia pod lustrem wody, nalezy wykonaé ponizsze czynnosci.
1. Na ekranie glownym wybierz przycisk programowy wykresow ciecia, np. Plazma 1 lub Plazma 2.
2. Jako typ palnika wybierz HPRXD.
3. Jako typ materiatu wybierz stal miekka.
4. W polu Okresl materiat wybierz Brak.

5. Jako powierzchnig ciecia wybierz Pod woda.
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Aby wybraé wykres cigcia pod lustrem wody z programu czes$ci, uzyj jednego z nastepujacych kodow:
m  G59 V506 F2 — Plazma 1, powierzchnia ciecia, 75 mm pod lustrem wody
m  G59 V516 F2 — Plazma 2, powierzchnia ciecia, 75 mm pod lustrem wody

Ukosowanie stali miekkiej 200 A
Wykonaj ponizsze czynnosci, aby wczytac wykres ukosowania 200 A.
1. Na ekranie gtéwnym wybierz przycisk programowy wykresow ciecia, np. Plazma 1 lub Plazma 2.
2. Jako typ palnika wybierz Ukos HPRXD.
3. Jako typ materiatu wybierz stal migkka.
4. W polu Okresl materiat wybierz Brak.
5. Jako natezenie pradu procesu wybierz 200 A.

Aby wybra¢ wykres ukosowania stali migkkiej z natgzeniem pradu 200 A z programu czesci, uzyj jednego
z nastegpujacych kodow:

m  G59 V502 F35 — Plazma 1, typ palnika, ukosowanie HPRXD

m  G59 V503 F2 — Plazma 1, typ materiatu stal miekka, brak okreslonego materiatu

m  G59 V504 F200 — Plazma 1, natezenie pradu procesu 200 A

lub

m  G59 V512 F35 — Plazma 2, typ palnika, ukosowanie HPRXD

m  G59 V513 F2 — Plazma 2, typ materiatu stal miekka, brak okreslonego materiatu
m  G59 V514 F200 — Plazma 2, natezenie pradu procesu 200 A
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Proces znakowania

Ekrany proceséw Znacznik 1 i Znacznik 2

W systemie CNC sg obstugiwane maksymalnie dwa procesy znakowania systemem tngcym. Narzedzie do znakowania
jest zwykle zainstalowane na stole cigcia obok innego narzgdzia tngcego.

Na ponizszym ekranie sg widoczne ustawienia procesu Znacznik 1. Aby otworzy¢ ten ekran, na ekranie gtéwnym nalezy
wybra¢ pozycje Ustawien > Proces > Znacznik 1 lub Znacznik 2.

Na ekranach proceséw Znacznik 1 i Znacznik 2 sg dostepne rdzne opcje zalezne od typu uzywanego kontrolera
wysokosci palnika.

W przypadku uzywania kontrolera wysokosci palnika firmy innej niz Hypertherm ekrany procesow Znacznik 1

i Znacznik 2 wygladajg tak jak pokazany wyzej. Na tych ekranach znajduja sie rozne liczniki uzywane do kontrolowania
wyj$¢ oraz ruchu podnosnika. Liczniki oraz ruch sg rozpoczynane po odczytaniu przez system CNC kodu M09 lub M13
W programie czgsci.

Informacje o ekranie procesu dotyczacym kontroleréow wysokos$ci palnika Hypertherm mozna znalez¢ w rozdziale
Kontrolery wysokosci palnika na stronie 187.
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Realizacja procesu znakowania

Aby wtaczy¢ proces Znacznik 1 lub Znacznik 2, program czesci musi zawiera¢ kody wyboru procesu M36 T3 lub M36
T4. Ten kod dziata jak parametr Tr ciecia dostgpny na ekranie gtéwnym i ekranie ciecia. Te kody musza by¢ zawarte
w programie czesci, poniewaz procesow znakowania nie mozna wybra¢ w przypadku parametru trybu ciecia.

Dodatkowo:

m  Na ekranie ciecia nalezy ustawi¢ odchytke znakowania, tak aby system CNC moégt ustawi¢ znacznik, a nastepnie
zmieni¢ pozycje drugiego narzedzia tngcego.

m  Poniewaz narzgdzie do znakowania jest zawsze uzywane w pofgczeniu z innym narzgdziem, do sterowania
znacznikiem nalezy uzywa¢ numerowanych we/wy.

Czcionka znacznika jest dostgpna w systemie CNC. Wigcej informacji mozna znalez& w Podreczniku programisty
oprogramowania Phoenix serii V9.

Czas obn znaczn: Okresla czas obnizania narzedzia do znakowania na poczatku kazdego cyklu znakowania.
Aktywuje wyjscie obnizania palnika.

Czas zaptonu: Okresla czas, przez jaki jest aktywowane wyjscie zaptonu przy kazdym punkcie zaptonu.
Czas wt znaczn: Okresla opoznienie przed rozpoczeciem ruchu.
Czas wyl znaczn: Okresla opoznienie przed zakonczeniem ruchu.

Czas podn znaczn: Aktywuje wyj$cie podnoszenia palnika. Ustawia czas potrzebny na podniesienie narzgdzia do
znakowania na skrajng pozycje podnosnika.

Czas czesc podn znaczn: Aktywuje wyjscie podnoszenia palnika. Aby aktywowa¢ czas cze$ciowego podnoszenia
znacznika, nalezy wybra¢ ustawienie WH. parametru Czesc podn. Ustawia czas potrzebny na podniesienie
narzgdzia do znakowania na posrednig pozycje podnos$nika.

Ustaw pradu tuku: Jest to wartos¢ natezenia pradu fuku plazmowego. Nalezy wprowadzi¢ natgzenie pragdu wymagane
do cigcia materiatu. Ta wartos¢ jest dobierana z wykreséw cigcia. Mozna jg tymczasowo zmieni¢ na tym
ekranie. Tego parametru mozna uzywaé¢ wytacznie z systemami plazmowymi, ktére komunikujg sig
z systemem CNC.

Procent pradu odciecia: Okresla zmniejszong nastawe natezenia pradu podczas ciecia w naroznikach. Umozliwia
poprawe jakosci cigcia. Ta warto$¢ to procentowa czes$¢ wartosci parametru Ustaw pradu tuku i jest
aktywna, gdy wyjscie Wys palnika wytgczona jest aktywne.

Zapton: Zapewnia mozliwos¢ zapalenia palnika przy uzyciu wyjscia zaptonu. Jesli uzywany zasilacz plazmy wymaga
oddzielnego sygnatu zaptonu, nalezy wybra¢ wartosé¢ Wt. W przeciwnym razie nalezy ustawi¢ wartosé Wyt

Sygn zwr wi luku: Ustawienie tego parametru na WA. oznacza, ze jest uzywane wejscie wykrywania cigcia/znakowania.
System CNC nie rozpoczyna ruchu, az do aktywacji wejscia wykrywania cigcia/znakowania.

Czesc podn: Powoduje podniesienie narzedzia do znakowania na koncu znakowania na czas okreslony za pomoca
parametru Czas cze$c podn znaczn.

Obniz wt przy znakow: Powoduje wymuszenie utrzymywania aktywnego stanu wyjécia obnizania palnika podczas
procesu znakowania.
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Obniz wt miedzy znakow: Powoduje wymuszenie utrzymywania aktywnego stanu wyjscia obnizania palnika podczas
przechodzenia migdzy segmentami znakowania.

Kontr ciecia uzyw do znakow: System CNC uzywa wyjscia kontroli cigcia do aktywacji narzedzia do znakowania.
Ustawienie tego parametru na W. oznacza, ze jest uzywane wyjscie wykrywania cigcia. Ustawienie tego
parametru na Wyl oznacza, ze jest uzywane wyjscie wykrywania znakowania.

Obniz/podn znaczn przy kazdym wl/wyt znaczn: Wiaczenie/wytaczenie znacznika odnosi sie¢ do nastepujacych
kodéw programu czesci:

O M09 Wt znacznika 1 oraz M10 Wyt znacznika 1
O M13 Wt znacznika 2 oraz M14 Wyt znacznika 2

Gdy system CNC odczyta kod M09 w programie czesci, aktywuje wyjscie obnizania palnika, a nastepnie
w momencie odczytania kodu M10 aktywuje wyjscie podnoszenia palnika.

Wst podg: Podczas znakowania plazmg nalezy wytgczy¢ parametr wstepnego podgrzewania. To wyjscie jest zwykle
uzywane ze znacznikami paliwowo-tlenowymi oraz cynkowymi.

Wykresy ciecia dotyczace znakowania

W systemie CNC sg dostepne wykresy cigcia dotyczace znakowania, przeznaczone do zasilaczy plazmy i systemow
ArcWriter wymienionych na ekranie konfiguraciji staciji.

W niektorych systemach plazmowych znakowanie nie jest obstugiwane.
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Typ materiatu: Nalezy wybrac¢ typ materiatu odpowiadajacy wykresowi ciecia: stal migkka, stal nierdzewna
lub aluminium.

Okresl materiat: Parametr ,Okreslony material” pozwala uzywac niestandardowych wykresow ciecia. Wigcej informaciji
mozna znalez¢ w temacie Zapisywanie zmian w wykresach ciecia na stronie 185.

Prad procesu: Nalezy wprowadzi¢ nastawe natgzenia pradu odpowiednig do grubosci i typu okreslonego materiatu.

Szybk znakow: Okresla szybkos$¢ znakowania (nazywana réwniez szybkoscia podawania) odpowiadajgcg typowi
i grubosci materiatu.

Szer znakow: Okresla szeroko$¢ znakowania jako zero. Wartosé szerokosci jest uzywana, tylko jesli w programie czesci
sg uzywane kody G41 lub G42 powodujgce odchylenie wartosci szerokosci.

Plazma/gazy oston: Nalezy wybrac¢ typy gazéw ostonowych i gazow stosowanych do cigcia.
Przept tnace: Ustawianie procentowych wartosci wstgpnego przeptywu plazmy i gazu ostonowego.
Wys znakowania: Okresla, na jakiej wysokosci nad elementem obrabianym jest ustawiany znacznik.

Wys pocz: Nalezy wprowadzi¢ procentowa wartos¢ wysokos$ci znakowania, aby ustawi¢ znacznik powyzej wysokosci
znakowania przed rozpoczeciem znakowania.

Ustaw nap tuku: Nalezy wprowadzi¢ napigcie fuku dotyczace wybranego materiatu. Ten parametr to sklfadowa
wysokosci okreslanej za pomocg automatycznej kontroli napiecia (AVC). Zwykle im wigksze ustawione
napigcie tuku, tym wyzej jest ustawiony palnik nad plyta podczas cigcia.

Ustaw pradu tuku: Jest to warto$¢ natezenia pradu fuku plazmowego. Nalezy wprowadzi¢ natgzenie pradu wymagane
do cigcia materiatu. Ta wartos¢ jest rowniez wyswietlana na ekranie procesu. Tego parametru mozna uzywac
wylgcznie z systemami plazmowymi, ktére komunikujg sie z systemem CNC.
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Uzywanie materiatow eksploatacyjnych przeznaczonych do ciecia w celu znakowania.

W przypadku zasilaczy plazmy HPR i HPRXD mozna uzywac¢ tych samych materiatow eksploatacyjnych do ciecia
i znakowania. Gdy do procesu plazmy i znacznika wybrano ten sam system plazmowy, system CNC zakiada, ze do
realizacji tych procesow sa uzywane te same materialy eksploatacyjne.

Po otwarciu wykresu ciecia dotyczgcego znakowania w sekcji wyboru procesu cigcia HPR sg wyswietlane te same
wartosci. Nie mozna zmieni¢ zmiennych wyboru procesu ciecia dotyczacych znakowania, ale mozna dowolnie zmieni¢
gazy znakujgce/ostonowe oraz inne parametry znakowania.
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Proces paliwowo-tlenowy

W systemie CNC mozna korzystaé z procesu paliwowo-tlenowego, ktory obstuguije trzy kanaty gazu w odniesieniu do
jednego lub wielu palnikow. System CNC stale steruje synchronizacja zapalenia palnika, przebijania, ruchu podnoszenia
i obnizania palnika.

Ciecie paliwowo-tlenowe z wieloma palnikami jest sterowanie przy uzyciu numerowanych we/wy na ekranie Ustawien >
Hasto > Ustaw maszyny > We/Wy. W przypadku systemoéw ciecia paliwowo-tlenowego z jednym palnikiem nalezy
uzywaé zwyktych (nienumerowanych) we/wy. Do sterowania konsolg gazu mozna uzywac wyjs¢ analogowych dostepnych
na tym samym ekranie. Jednak takie dziatanie wymaga stosowania interfejsu SERCOS. Wiecej informacji na temat
ustawiania systemu paliwowo-tlenowego mozna znalez¢ w temacie Zastosowania paliwowo-tlenowe w Podreczniku
ustawiania i instalacji oprogramowania Phoenix serii V9.

Aby wtaczyé ekrany procesu paliwowo-tlenowego i wykresu cigcia, nalezy wybraé pozycje Ustawien > Hasto >
Ustaw specjalne, a w sekcji zainstalowanych narzedzi wybra¢ opcje paliwowo-tlenowa. W systemie CNC opcja
paliwowo-tlenowa nie jest dostepna na ekranie konfiguracji staciji.

Ekrany procesu paliwowo-tlenowego

System CNC zapewnia dostep do ekranu procesu odpowiadajgcego cieciu paliwowo-tlenowemu. Na tym ekranie mozna
ustawiac liczniki wyj$¢ sterujacych wstepnym podgrzewaniem palnika oraz elementem obrabianym, wysoko$ciami palnika
dotyczacymi przebijania i znakowania oraz ruchem palnika migdzy cieciami.
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Parametr

Sterowane wyjscie

Opis

Czas zaptonu

Zapton palnika

Okresla czas, przez jaki jest aktywny zapalnik paliwowo-tlenowy przy kazdym
zapaleniu ptomienia.

Czas nisk wst
podg

Kontr nisk wst podgrz

Whytacza zawory gazu podgrzewania wstepnego pod niskim cignieniem.
Czas podgrzewania wstepnego pod niskim cisnieniem moze by¢ uzywany
podczas zapalania palnika.

Czas wys wst
podg

Kontr wys wst podgrz

Wiacza zawory gazu podgrzewania wstepnego pod wysokim cisnieniem.
Czas wstepnego podgrzewania elementu obrabianego nalezy ustawic¢
przed przebiciem.

Podczas obrobki czesci do zmiany czasu podgrzewania wstepnego pod wysokim i niskim ci$nieniem mozna uzywac¢
przyciskow programowych Ustaw, Rozszerz i Zwolnij. Aby catkowicie pomina¢ liczniki wstepnego podgrzewania,
nalezy dwukrotnie nacisng¢ przycisk rozpoczgcia cyklu.

Przebij stopn

Przebij stopn
1-4

Powoduje wykonanie operacji przebijania z wykorzystaniem wyj$¢
sterujgcych stopniowym czasowym wzrostem cisnienia tlenu. Po wybraniu
tej opcji w miejscu parametrow Czas przebij, Czas przeb ruchomego i Czas
pelz sg wyswietlane parametry czasu przebijania stopniowego 1-3.

W odniesieniu do kazdego wyjscia przebijania stopniowego nalezy

ustawic¢ licznik.

Czas przebij Kontr przebij Okresla czas, przez jaki jest aktywne wyjscie kontroli przebijania przed
obnizeniem palnika na wysokos¢ cigcia.
Czas przeb Kontr przebij Okresla czas, przez jaki jest aktywne wyjscie kontroli przebijania, i pozwala
ruchomego na ruch w osiach X/Y podczas przebijania.
Czas petz brak Okresla czas, przez jaki palnik jest przemieszczany z szybkoscig petzania po
przebiciu elementu obrabianego. (Patrz Ustawien > Ustaw maszyny >
Szybk, parametr Szybk petzania). Po uptywie czasu pefzania palnik
przyspiesza do szybkosci ciecia.
Czas podn gt Podn paln Ustawia czas potrzebny na podniesienie palnika po zakonczeniu kazdego
palnika cigcia. Palnik jest stale podnoszony, az do uptywu tego czasu albo do
momentu, gdy podnosnik dotknie przetacznika krancowego, co spowoduje
aktywacje wejscia wykrywania podniesienia palnika.
Czas obniz gt Obniz paln Okresla czas obnizania palnika na poczatku kazdego cyklu cigcia po
palnika zapaleniu palnika. Palnik jest stale obnizany, az do uptywu tego czasu
albo do momentu, gdy podnos$nik dotknie przetacznika krancowego,
co spowoduje aktywacje wejscia wykrywania obnizenia palnika.
Czas Podn Podn paln Okresla czas podnoszenia palnika po przebiciu elementu, umozliwiajgcy
Paln Przeb usuniecie ktebow zuzlu.
Czas obn paln Obniz paln Okresla czas obnizania palnika przed cigciem. Ten licznik powinien
przy przeb umozliwi¢ palnikowi osiggniecie wysokosci ciecia.
Czas odcinania Kontr cigcia Okresla czas, przez jaki wyjscie kontroli cigcia pozostaje aktywne po

zakonczeniu ciecia. Umozliwia palnikowi dokonczenie cigcia i usuniecie
odktadu (niewielkiego kata utworzonego, gdy ptomien dotyka metalu

i wygina sig). Zastosowanie parametru czasu odcinania zapewnia czas
potrzebny, aby ptomien ustawit sie prostopadle przed wytagczeniem.
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Parametr

Sterowane wyjscie

Opis

Czas upuszczania

Upuszczanie gazu

Okresla czas, przez jaki jest wstrzymany palnik w celu upuszczenia
(uwolnienia) gazu na koncu cigcia przed przemieszczeniem palnika do
nastepnego cietego segmentu. Ten licznik moze sie naktadac z licznikiem
czasu podnoszenia gtownego palnika.

Opozn kontr cigcia Kontr cigcia Okresla czas, przez jaki system CNC czeka przed aktywacijg wyjscia kontroli
ciecia podczas przebijania.

Mata szybk podn Mata szybk podn |Dziafa tylko w systemach z wieloma palnikami. Ten licznik aktywuje wyjscia
podnoszenia palnika i obnizania palnika oraz dezaktywuje si¢ po uptywie
czasu okreslonego parametrem Mata szybk podn. Wartos$¢ licznika Mata
szybk podn powinna by¢ mniejsza od wartosci ustawionej w przypadku
parametrow Czas podn gt palnika i Czas obniz gt palnika.

Zapalniki Kontr nisk Aby aktywowac¢ wyjscie kontroli podgrzewania wstepnego przy matym
wst podgrz ci$nieniu pod koniec cigcia, nalezy ustawi¢ parametr Zapalniki na Wh.
oraz parametr Kontr nisk wst podgrz na 0. Aby wylaczy¢ wyjscie kontroli
podgrzewania wstgpnego przy matym ci$nieniu i ponownie zapali¢ ptomien
w kazdym kolejnym punkcie przebicia, nalezy ustawi¢ parametr Zapalniki
na Wt
Nisk wst podg Kontr nisk Okresla, czy wejscie niskiego wstepnego podgrzewania (Nis podg wst) jest
przy ciec wst podgrz aktywne podczas ciecia.
Wst podg Kontr wys Okresla, czy wejcie wstepnego podgrzewania (Wst podg) jest
przy ciec wst podg pozostawione aktywne podczas ciecia.
Obniz paln Obniz paln Okresla, czy wejscie obnizania palnika (Obniz paln) jest pozostawione
przy cieciu aktywne podczas ciecia. Ten parametr dotyczy podnosnika

pneumatycznego.
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W zaleznosci od systemu ciecia paliwowo-tlenowego na ekranie procesu paliwowo-tlenowego moga by¢ dostepne
dodatkowe parametry. Te parametry sg aktywowane podczas konfigurowania wyjs¢ analogowych do zaworow
kontrolnych w konsoli gazu. Informacje o uzywaniu wyjs¢ analogowych do sterowania zaworami gazu w systemie ciecia
paliwowo-tlenowego mozna znalez¢ w rozdziale Zastosowania paliwowo-tlenowe w Podreczniku instalacji i ustawiania
oprogramowania Phoenix serii V9.

Ustawienie cisnienia gazu na ekranie procesu dziedziczy wartosci z wykresu ciecia paliwowo-tlenowego. Mozna ustawic
liczniki dotyczace zaworow gazu, aby wprowadzi¢ czas na podniesienie cisnienia gazu z ci$nienia wstgpnego
podgrzewania lub cisnienia ciecia. Ustawienie mozna zmieni¢ przyciskiem Zastosuj, a nastepnie przetestowac je

w systemie bez koniecznosci zamykania ekranu procesu paliwowo-tlenowego.

Cisn tlenu palnika: Typ palnika paliwowo-tlenowego uzywanego w procesie. Te palniki odpowiadaja ustawieniom
wyjécia analogowego skonfigurowanym na ekranie Ustaw maszyny > We/Wy.

e Standardowy potrojny ukos 2
e Potrojny ukos 3

e Potr ukos wst podgrz
Cisn ciecia tlenem: Wyrazone w barach (funtach na cal kwadratowy) cisnienie paliwa tlenowego podczas cigcia.
Czas otwarcia tlenu: Wyrazony w sekundach czas, jaki jest potrzebny, aby tlen osiggnat ci$nienie ciecia.
Niskie cisn wst podgrz: Cisnienie tlenu podczas wstepnego podgrzewania przy niskim cisnieniu.

Wys cisn wst podgrzew: Cisnienie tlenu podczas wstgpnego podgrzewania przy wysokim cisnieniu.
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Cisn wst podgrzew: Cisnienie wstepnego podgrzewania dotyczace palnika z potrojng gtowica ukosowania.

Czas otw wst podgrzew: Wyrazony w sekundach czas otwarcia wstepnego podgrzewania to czas, jaki jest wymagany,
aby proces przeszedt od niskiego do wysokiego cisnienia podczas wstepnego podgrzewania.

Czas zamk wst podgrzew: Wyrazony w sekundach czas zamknigcia wstepnego podgrzewania to czas, jaki jest
wymagany, aby proces przeszedt od wysokiego do niskiego ci$nienia podczas wstgpnego podgrzewania.

Niskie cisn paliwa: Cisnienie paliwa tlenowego przy niskim cisnieniu podczas cigcia.
Wysokie ci$n paliwa: Cisnienie gazu paliwowego przy wysokim cisnieniu podczas cigcia.
Cisnienie paliwa: Cisnienie paliwa dotyczace potrdjnej glowicy ukosowania.

Czas otwarcia paliwa: Wyrazony w sekundach czas, jaki jest wymagany, aby proces przeszedt od niskiego do
wysokiego cisnienia podczas ciecia.

Czas zamkniecia paliwa: Wyrazony w sekundach czas, jaki jest wymagany, aby proces przeszedt od wysokiego do
niskiego cisnienia podczas ciecia.

Cisn przebijania: Cisnienie gazu paliwowego podczas przebijania.

Czas otw przebijania: Wyrazony w sekundach czas, jaki jest wymagany, aby proces uzyskat cisnienie przebijania.
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Wykresy ciecia paliwowo-tlenowego

W systemie CNC sa dostepne wykresy cigcia dotyczace systemow ciecia paliwowo-tlenowego. Wykresy ciecia sa
charakterystyczne dla typu palnika uzywanego w systemie cigcia paliwowo-tlenowego oraz dla typu i grubosci materiatu.

Jesli w uzywanym systemie ciecia z wyjsciami analogowymi sg stosowane zawory gazu, cisnienia gazu sg przenoszone
z wykresu ciecia na ekran procesu paliwowo-tlenowego.

Typ palnika: Nazwa palnika uzywanego w systemie ciecia.
Typ materiatu: Typ materiatu dotyczacy wykresu cigcia: stal migkka, stal nierdzewna lub aluminium.

Okresl materiak: Parametr ,Okreslony materiat” pozwala uzywac¢ niestandardowych wykreséw ciecia. Wiecej informaciji
mozna znalez¢ w temacie Zapisywanie zmian w wykresach ciecia na stronie 185.

Gaz paliw: Gaz paliwowy stosowany w procesie.

Grubos¢ materiatu: Grubos¢ elementu obrabianego dotyczaca wykresu cigcia. Aby zmieni¢ wykres ciecia, nalezy
wybraé inng grubo$¢ materiatu.
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Rozmiar dyszy: Rozmiar koncowki wymagany do stosowania z palnikiem. Aby zmieni¢ wykres cigcia, nalezy wybra¢ inny
rozmiar koncowki. Ponizej rozmiaru koncéwki jest wyswietlany numer czesci koricédwki tnace;.

Konc tnaca: Model koncowki tnace;.
Tlen i Gaz paliw: Okreslaja cisnienia gazu dotyczace wstepnego podgrzewania i cigcia.

Szybk ciec: Okresla szybkos¢ cigcia (nazywang rowniez szybkoscig podawania) odpowiadajaca typowi i grubosci
materiatu.

Szczelina: Rowna szeroko$ci cigcia wykonywanego przez tuk plazmowy, ptomien, laser lub strumien wody. System CNC
automatycznie odchyla $ciezke ruchu o potowe wymiaru szczeliny, aby zagwarantowac przycigcie czesci na
prawidtowy rozmiar.

Czas wys wst podg: Wigcza zawory gazu podgrzewania wstepnego pod wysokim cisnieniem. Czas wstepnego
podgrzewania elementu obrabianego nalezy ustawi¢ przed przebiciem. Podczas obrébki czgsci do zmiany
czasu podgrzewania wstgpnego mozna uzywac przyciskow programowych Ustaw, Rozszerz i Zwolnij.

Czas przebij: Okresla czas, przez jaki jest aktywne wyjscie kontroli przebijania przed obnizeniem palnika na
wysokos¢ ciecia.

Czas przebicia w ruchu: Okresla czas, przez jaki jest aktywne wyjscie kontroli przebijania, i pozwala na ruch
w osiach X/Y podczas przebijania. Przebijanie ruchome pozwala na wyrzucenie za palnik materiatu
stopionego podczas przebijania.

Czas petz: Okresla czas, przez jaki palnik jest przemieszczany z szybkoscia petzania po przebiciu czesci. Jest to
procentowa warto$¢ szybkosci cigcia ustawionej na ekranie Ustaw maszyny > Szybk. Po uptywie czasu
pefzania system CNC przyspiesza do petnej szybkosci ciecia.

Proces lasera swiatltowodowego

W systemach CNC firmy Hypertherm podczas ciecia stali migkkiej, stali nierdzewnej, aluminium i innych materiatow jest
obstugiwana technologia lasera swiattowodowego Hypertherm Hylntensity®. W przypadku lasera $wiattowodowego
w systemie CNC jest dostepny oddzielny ekran procesu i wykres ciecia.

System lasera $wiatfowodowego nalezy skonfigurowa¢ w systemie CNC zgodnie z opisem z tematu Przed rozpoczeciem
na stronie 134. Nastepnie nalezy dokonczy¢ instalacje i podtaczenia zgodnie z opisem z podrecznika systemu lasera.
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Ekran procesu lasera swiattowodowego

Ekran procesu lasera swiattowodowego umozliwia doktadng konfiguracje procesu ciecia.

Czas us prz nowy gaz: Wyrazony w sekundach czas usuwania gazu przy wykonywaniu pierwszego cigcia po rozruchu
oraz przy przetaczaniu z jednego gazu tngcego na inny. Czas usuwania nalezy ustawi¢ wystarczajgco duzy,
aby umozliwi¢ usuniecie z systemu wszelkich nieczystosci oraz poprzednich gazéw tngcych przed
rozpoczeciem nowego procesu ciecia.

Czas petz: Okresla, jak diugo gtowica laserowa jest przemieszczana z szybkoscia petzania po przebiciu materiatu
w procesie cigcia. Szybkos¢ petzania to procentowa warto$¢ zaprogramowanej szybkosci ciecia.
Zalezy ona od parametru ustawianego na ekranie ustawien szybkosci. Po uplywie czasu pefzania
nastepuje przyspieszenie do petnej szybkosci ciecia.

Wys. ciecia: Pozycja dyszy lasera nad elementem obrabianym.

Moc ciec: Wyrazona w watach moc lasera dotyczaca zadania. Ta warto$¢ jest pobierana z wykresu cigcia. Moc cigcia
dotyczaca biezacego zadania mozna zmieni¢ na tym ekranie.

Czas impulsu: Okresla czas trwania impulsu lasera uzywany podczas wyréwnywania za pomocg impulsu
pojedynczej wigzki.

Moc impulsu: Okresla moc impulsu lasera uzywang podczas wyrownywania za pomoca impulsu pojedynczej wigzki.

Przedtuz dyszy: Jest to zalecana odleglo$¢ miedzy dysza a soczewka, ktdra zapewnia najlepsze wyniki z materiatem
i gruboscia.
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Biez przedtuz dyszy Laser $wiattowodowy stale monitoruje biezace przedtuzenie dyszy gtowicy i przesyla te informacje
do systemu CNC. Jesli biezgca odlegtos¢ przedituzenia dyszy rézni sie o wiecej niz 1 mm (w gore lub w doéf)
od ustawienia Przediuz dyszy w wykresie cigcia, system CNC wyswietla parametr Biez przediuz dyszy
czerwonym kolorem, aby poinformowac operatora, ze jego wartos¢ moze by¢ nieprawidtowo ustawiona.

Tryb lasera: Z wykresu cigcia mozna wybrac¢ jeden z czterech trybdw pracy lasera: cigcie, znakowanie, odparowanie
i ciecie dokfadne Fine Feature. Wiecej informacji zawiera temat Tryby znakowania, odparowania i ciecia
doktfadnego Fine Feature na stronie 165.

Kontr wysok Recznie/Automat: Wybor typu kontroli wysokosci uzywanej w systemie cigcia. W przypadku kontrolera
wysokosci palnika Sensor THC nalezy wybra¢ ustawienie Automat.

IHS recznie: Jesli w systemie cigcia kontrola wysokosci jest realizowana recznie, podczas recznej obstugi podnosnika
nalezy uzy¢ funkcji wykrywania wysokosci poczatkowe;.

Cofniecie Petne/Czesc: Zapewnia mozliwos¢ wybrania petnej (Petne) lub czesciowej (Czesc) odleglosci wycofania.
W trybie wycofania petnego gtowica laserowa cofa sig do pozycji wyjsciowej w osi Z. W trybie wycofania
czgsciowego glowica laserowa cofa sie na zadang wysokos¢ czgsciowego wycofania.

Wys rozp IHS: Okresla odlegtos¢, na jakg kontroler wysokosci przemieszcza gtowice lasera z duzg szybkosciag przed
przetgczeniem na matg szybkosc¢ i rozpoczeciem wykrywania wysokosci poczatkowe]. Podczas wyznaczania
tej odlegtosci nalezy zachowac¢ ostroznos¢, tak aby gtowica lasera nie zderzyta sig z plyta.

Pom IHS w zakr: Wytacza wykrywanie wysokos$ci poczatkowej w punktach przebicia, jesli detekcja poczatkowe;
wysokosci nie powiedzie sie w ramach wybranej odlegtosci. To ustawienie zapewnia zwigkszenie
produktywnosci ciecia. Odlegtos¢ jest mierzona od punktu koncowego segmentu cigcia do punktu
kolejnego przebicia.

Wst przept przy IHS: Aktywuje wstepny przeptyw gazéw, gdy system cigcia realizuje wykrywanie wysokosci
poczatkowe;.

IHS — kontakt dyszy: Okresla uzywanie kontaktu dyszy (zamiast pojemnosciowego wykrywania wysokosci) do
wykrywania elementu obrabianego podczas wykrywania wysokosci poczagtkowej (dysza dotyka elementu
obrabianego).

Kontakt dyszy przy cieciu: Okresla uzywanie wejscia wykrywania kontaktu dyszy w celu wykrywania kontaktu
z elementem obrabianym podczas cigcia.

Tryb przebij Impuls/Podmuch: Typ przebijania uzywanego w zadaniu. Ustawienie Impuls wylacza i wigcza wigzke
zgodnie z ustawiong wartosciag procentowa cyklu pracy przebijania. Ustawienie Impuls pozwala ,dziobac’
element obrabiany. Ustawienie Impuls umozliwia tworzenie czystszych otworéw. W przypadku uzywania
parametru Cykle przebijania stopniowego dostepnego na wykresie cigcia laserem swiattowodowym jako
tryb przebijania nalezy wybra¢ Impuls.

4

Ustawienie Podmuch wigcza wigzke na state. Jednak w przypadku przebijania grubego elementu
obrabianego tryb Podmuch moze powodowa¢ generowanie odpryskow, ktére moga wejs¢ w kontakt
z dysza.

Sterow moca w narozn: Ustawienie opcji automatycznej powoduje zmniejszenie mocy lasera podczas wycinania
naroznikow czesci. Wybranie opcji Wyl. powoduje wycinanie naroznikow z petng zaprogramowang moca
ustawiong w wykresie cigcia.
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Sterow moca CAM: Wiacza i wytacza mozliwos¢ uzywania kodu V810 w programie czgsci. Kod ten umozliwia zmiang
cyklu pracy (V808) oraz modulacje szerokosci impulsu (V809). Wigcej informacji na temat kodow programu
uzywanych do ciecia laserem mozna znalez¢ w Podreczniku programisty oprogramowania Phoenix serii V9.

Wykres ciecia laserem swiattowodowym

W wykresach ciecia laserem sg uzywane ponizsze zmienne procesu:
Typ materiatu: Mozna wybrac¢ typ materiatu, taki jak stal migkka, stal nierdzewna, aluminium, mosiadz lub miedz.

Okresl materiat: Parametr ,Okreslony material” pozwala uzywac¢ niestandardowych wykresow ciecia. Wigcej informaciji
mozna znalez¢ w temacie Zapisywanie zmian w wykresach ciecia na stronie 185.

Moc procesu: Okresla moc procesu (wyrazong w watach) odpowiednig do grubosci i typu materiatu.
Gaz wspom: Okresla gaz wspomagajacy odpowiedni do wybranego procesu.

Grubos¢ materiatu: Okresla grubos¢ materiatu wybranego typu.

Ogniskowa: Okresla konkretng ogniskowa soczewki, ktora jest zamontowana w gtowicy lasera.
Dysza: Okresla $rednicg i typ dyszy, ktéra jest zamontowana do obstugi procesu.

Na wykresach ciecia mozna réwniez znalez¢ wymienione nizej parametry. Warto$ci parametrow roznig sie w zaleznosci od
wybranych zmiennych procesu.
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Tryb lasera: Z wykresu ciecia mozna wybrac¢ jeden z czterech trybow pracy lasera: cigcie, znakowanie, odparowanie
i ciecie dokfadne Fine Feature. Wiecej informacji zawiera temat Tryby znakowania, odparowania i ciecia
doktfadnego Fine Feature na stronie 165.

Tryb gazu: Ten parametr jest aktywowany w trybach znakowania i odparowania. W przypadku trybow ciecia i ciecia
doktadnego Fine Feature jest tylko wyswietlany. W przypadku tryboéw znakowania i odparowywania nalezy
wybrac¢ sposrod opcji N,, O, i Powietrze. W trybach ciecia i cigcia doktadnego Fine Feature jako Tryb gazu
jest uzywana opcja Gaz wspom.

Tryb cyklu pracy: W przypadku pulsowania cykl pracy jest rowny wartosci procentowej czasu, przez jaki jest wigczony
laser. Jest to rowniez warto$¢ procentowa parametru mocy ciecia. Jesli na przyktad moc ciecia jest rowna
2000 W, a cykl pracy to 50%, laser $wiattowodowy tnie z mocg 1000 W. Moc ciecia jest mnozona przez cykl
pracy, na przyktad 50% lub 0,50 x 2000 W daje w wyniku 1000 W.

Czestotl trybu: Ta wartos¢ jest réwna liczbie cykli na sekunde, w ktérych laser wysyta impulsy z wybranym
poziomem mocy.

Cisnienie trybu: Wyswietla ci$nienie gazu dotyczace wybranego trybu.

Cisn przebijania Podmuch/Impuls: Informuje o warto$ciach cisnienia gazu w trybach podmuchu i impulsu.
Tryb przebijania nalezy wybra¢ na ekranie procesu lasera swiattowodowego.

Moc: Umozliwia ustawienie mocy (w watach) uzywanej podczas procesu cigcia. Ta warto$¢ moze by¢ mniejsza niz
mMocC procesu.

Szybk: Okresla szybkos$¢ wybranego trybu.

Szczel: Ta wartosc¢ jest rowna szerokosci ciecia wykonywanego przez tuk plazmowy, ptomien, laser lub strumien wody.
System CNC automatycznie odchyla sciezke ruchu o potowe wymiaru szczeliny, aby zagwarantowac¢
przyciecie czesci na prawidtowy rozmiar.

Wysok: Okresla odlegtos¢ ciecia od koncowki dyszy do plyty. Wysokos¢ jest wyznaczana na podstawie sygnatu CHS
i krzywej kalibracji.

Przedtuz dyszy: Jest to zalecana odlegto$¢ miedzy dysza a soczewka, ktdra zapewnia najlepsze wyniki z materiatem
i gruboscia.

Czas usuw: Okresla opoznienie czasowe przetaczania z jednego typu gazu tngcego na inny.

Wys. przebij. podm.: Jest to wartos¢ procentowa parametru wysokosci ciecia. Poniewaz przebijanie podmuchowe
moze stopi¢ metal, powodujac rozpryski, parametr Wys. przebij. podm. nalezy ustawi¢ jako kilkakrotnie
wiekszy niz wysokos¢ ciecia. Dzigki temu rozpryski nie wejda w kontakt z dysza.

Czas przebij podm: Ustawia czas trwania przebijania podmuchowego.

Czas petz: Okresla, jak diugo gtowica lasera jest przemieszczana z szybkoscig petzania po zakonczeniu przebijania.
Szybkos¢ petzania jest okreslana przez parametr na ekranie ustawien szybkosci. Jest to procentowa warto$¢
zaprogramowanej szybkosci ciecia. Po uptywie czasu petzania element sterowania przyspiesza do petnej
szybkosci cigcia.

Pocz moc w narozn: Okresla szybkos¢, przy ktorej analogowy sygnat zasilania naroznikowego jest uzywany do
zapoczatkowania zmniejszania mocy lasera. Jest on okreslany jako wartos¢ procentowa szybkosci cigcia.
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Min moc w narozniku: Ten parametr definiuje minimalng moc lasera, jakg moze zada¢ system CNC podczas cigcia
w narozniku. Jest on okreslany jako wartos¢ procentowa wybranej mocy (w watach).

Ustawianie przebijania stopniowego.

Wykres cigcia laserem $wiattowodowym zawiera informacje o cyklu przebijania wielostopniowego. Dzigki przebijaniu
stopniowemu laser moze tworzy¢ w grubych materiatach przebicia o mniejszej $rednicy. Przebijanie stopniowe mozna
skonfigurowa¢ w systemie CNC wytgcznie za pomoca wykresu cigcia. Do wybrania cyklu przebijania stopniowego nie
mozna uzywac kodu procesu G59. Wartosci przebijania stopniowego podane na wykresie cigcia dotyczg materiatow
o grubosci co najmniej 11 mm.

Aby skonfigurowac cykl przebijania stopniowego, nalezy wykonaé¢ ponizsze czynnosci:
1. Aby otworzy¢ ekran procesu lasera swiattowodowego, nalezy wybra¢ pozycje Ustawien > Proces.

2. Dla opcji Tryb przebij wybierz Impuls.

S

3. Nacisnij przycisk OK, aby zapisa¢ zmiany na ekranie procesu lasera swiattowodowego.

4. Na ekranie glownym wybierz przycisk programowy Laser Wykres ciecia, aby wyswietlic odno$ne parametry
przebijania stopniowego. Na ponizszym przyktadzie pokazano cykl przebijania stopniowego w procesie cigcia
2000 W.

O W kazdym etapie czas przebijania jest zgodny z ustawieniem Czas op6zn, a przebijanie jest realizowane na
wskazanej wysokosci.

Q Cykl pracy to procentowa warto$¢ parametru mocy ciecia. Jesli na przyktad moc cigcia jest rowna 2000 W,
a cykl pracy to 50%, laser swiattowodowy tnie z mocg 1000 W (moc ciecia pomnozona przez cykl pracy).

O Czestotliwos¢ jest rowna liczbie cykli na sekunde, w ktorych laser wysyta impulsy z poziomem mocy wybranym
dla przebijania stopniowego.

O W powyzszym przyktadzie laser swiattowodowy wysyta w ciagu sekundy 500 impulsow o mocy 1000 W.
Przebijanie w stopniu 1 trwa 3 sekundy i jest realizowane 7 mm nad elementem obrabianym.
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Tryby znakowania, odparowania i ciecia dokladnego Fine Feature

Wykresy ciecia laserem $wiattowodowym pozwalajg konfigurowaé¢ procesy znakowania, odparowywania i cigcia
doktadnego Fine Feature za pomoca doboru trybu lasera na ekranach wykreséw cigcia i procesu. W razie potrzeby tryb
lasera mozna zmieni¢ w programie czgsci za pomoca zmiennych procesu G59. Jesli tryb lasera jest zmieniany z poziomu
ekranu procesu lub wykresu cigcia, wtedy w catym programie cze$ci mozna uzy¢ tylko jednego trybu. Wiecej informacji
o zmiennych procesu G59 mozna znalezé w Podreczniku programisty oprogramowania Phoenix serii V9.

m W procesie znakowania do nacinania powierzchni materiatu jest uzywana mniejsza moc cigcia. Znakowanie mozna
rowniez wiaczy¢ i wylaczy¢ w programie czesci za pomoca kodéw M09 i M10.

m W procesie odparowywania do usuwania powtoki ochronne;j (takiej jak plastik lub olej) materiatu przed cigciem jest
uzywana mniejsza moc. Odparowywania mozna uzywac¢ do wstepnej obrobki skorodowanego lub pokrytego osadem
materiatu, aby poprawi¢ spéjnosc¢ cigcia. W przypadku tej aplikacji program czeéci zostatby uruchomiony za
pierwszym razem w trybie odparowania, a kolejnym razem — w trybie cigcia.

m W procesach znakowania i odparowania nie jest wymagane przebijanie. Teraz oprogramowanie Phoenix ustawia
wstepnie parametry przebijania w wykresie cigcia laserem swiattowodowym w nastgpujacy sposob:

Q Wys przebijania: 100% wysokosci ciecia
Q Czas przebij: 0
Q Czaspetz: 0

m W trybie cigcia dokladnego Fine Feature do obrobki ostrych naroznikow oraz fragmentow czesci, ktore sa mniejsze
niz grubos¢ materiatu, stosuje sie impulsy o matej czegstotliwosci.
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Proces lasera (laser inny niz $wiattowodowy)

Opcije dostepne na ekranie procesu lasera roznig sie w zaleznosci od wybranego poziomu uzytkownika. W tym temacie
opisano wszystkie opcje, mimo ze niektore z nich nie sg dostepne w uzywanym systemie.

Czas usuw: Opoznienie usuwania gazu tnacego przed rozpoczeciem ruchu.

Czas us prz nowy gaz: Czas usuwania gazu przy przetagczaniu z jednego gazu tngcego na inny.
Czas przyst: Czas, przez jaki jest otwarta przystona przed aktywacja wigzki lasera.

Czas otw/zamk zas: Czas wigczenia zasilania lasera przed przebijaniem laserowym.

Czas przebij: Opoznienie czasowe od momentu catkowitego obnizenia glowicy laserowej do zainicjowania ruchu
z szybkosciag pefzania w procesie cigcia.

Jesli wybrano automatyczne sterowanie przebijaniem, jest to dodatkowe opoznienie po zakoriczeniu
przebijania.

Czas wt imp/Czas wyl imp: Jesli jako kontrole przebijania wybrano tryb automatyczny, za pomoca parametrow
Czas wt imp i Czas wyt imp mozna ustawi¢ cykl pracy zgodnie z dziataniem czujnika impulsow laserowej
gtowicy tnace;.
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Czas petz: Okresla, jak diugo gtowica laserowa jest przemieszczana z szybkoscia petzania po przebiciu materiatu
w procesie cigcia. Szybkos¢ petzania to procentowa warto$¢ zaprogramowanej szybkosci ciecia.
Zalezy ona od parametru ustawianego na ekranie ustawien szybkosci. Po uplywie czasu peifzania
nastepuje przyspieszenie do petnej szybkosci ciecia.

Czas wyl wigzki: Czas wytaczenia wigzki okresla, jak dtugo przed zatrzymaniem ruchu jest dezaktywowane wyjscie
wigzki. Tej funkcji mozna uzywac do tworzenia wypustek na czesciach w celu utrzymania ich ztagczonych
z materialem odpadowym.

Czas prz reszt: Czas, przez jaki gaz tnacy pozostaje wigczony po zakonczeniu cigcia.
Wys. ciecia: Pozycja dyszy lasera nad elementem obrabianym.

Wys przebijania: Okresla wysokos$¢ ustawienia dyszy podczas przebijania. Nalezy wprowadzi¢ warto$¢ bezwzgledna
lub warto$¢ procentowa parametru wysokosci cigcia.

Poz ciecia soczew: Okresla ogniskowa glowicy lasera na potrzeby procesu cigcia.
Poz przebij soczew: Okresla ogniskowa w pozycji przebijania w gtowicy lasera na potrzeby procesu ciecia.

Moc ciec lasera: Wyrazona w watach moc lasera dotyczaca zadania. Ta warto$c¢ jest pobierana z wykresu cigcia.
Moc cigcia dotyczacg biezacego zadania mozna zmieni¢ na tym ekranie.

Kontr wysok Recznie/Automat: Wybor typu kontroli wysokosci uzywanej w systemie cigcia. W przypadku kontrolera
wysokosci palnika Sensor THC nalezy wybra¢ ustawienie Automat.

IHS recznie: Jesli w systemie ciecia kontrola wysokosci jest realizowana recznie, podczas recznej obstugi podnosnika
nalezy uzy¢ funkcji wykrywania wysokosci poczatkowe;.

Cofniecie Petne/Czesc: Zapewnia mozliwos¢ wybrania petnej (Petne) lub czesciowej (Czesc) odleglosci wycofania.
W trybie wycofania petnego gtowica laserowa cofa sig¢ do pozycji wyjsciowej w osi Z. W trybie wycofania
czgsciowego glowica laserowa cofa sie na zadang odlegto$¢ czesciowego wycofania.

Wys rozp IHS: Okresla odlegtos¢, na jakg kontroler wysokosci przemieszcza gtowice lasera z duzg szybkosciag przed
przetagczeniem na matg szybko$c¢ i rozpoczeciem wykrywania wysokosci poczagtkowe;.

Pom IHS w zakr: Wytgcza wykrywanie wysokosci poczatkowej w punktach przebicia, jesli detekcja poczatkowe;
wysokosci nie powiedzie sie w ramach wybranej odlegtosci. To ustawienie zapewnia zwigkszenie
produktywnosci cigcia. Odlegtos¢ jest mierzona od punktu koricowego segmentu ciecia do punktu
kolejnego przebicia.

Wst przept przy IHS: Aktywuje wstepny przeptyw gazéw, gdy system cigcia realizuje wykrywanie wysokosci
poczatkowe;.

IHS — kontakt dyszy: Okresla uzywanie kontaktu dyszy (zamiast pojemnosciowego wykrywania wysokosci) do
wykrywania elementu obrabianego podczas wykrywania wysokosci poczagtkowej (dysza dotyka elementu
obrabianego).
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Kontakt dyszy przy cieciu: Okresla uzywanie wejscia wykrywania kontaktu dyszy w celu wykrywania kontaktu
z elementem obrabianym podczas cigcia.

Kontr przebij: W przypadku automatycznej kontroli przebijania zakonczenie przebijania jest wykrywane przy uzyciu
czujnikéw umieszczonych w gtowicy lasera. W trybie recznej kontroli przebijania jest uzywany wstepnie
ustawiony czas przebijania i program lasera.

Tryb przebij: Typ przebijania uzywanego w zadaniu. Ustawienie Impuls wytacza i wigcza wigzke zgodnie z ustawiong
wartoscig procentowa cyklu pracy przebijania. Ustawienie Impuls pozwala ,dzioba¢” element obrabiany.
Ustawienie Impuls umozliwia tworzenie czystszych otworow.

Ustawienie Podmuch wigcza wigzke na state. Jednak w przypadku przebijania grubego elementu
obrabianego tryb Podmuch moze powodowac¢ generowanie odpryskow.

Catkow przebicie: Funkcja automatycznej kontroli przebijania monitoruje napigcia czujnikow w gtowicy lasera
i porownuje je z wartoscig ustawiong za pomoca tego parametru w odniesieniu do wykrywania
zakonczenia przebijania.

Nast impuls: Na podstawie wskazan czujnikéw umieszczonych w gtowicy lasera system moze okresli¢, kiedy ma by¢
wystany nastepny impuls lasera podczas automatycznej kontroli przebijania. Napigcie jest okreslane na

podstawie sygnatu zwrotnego odbieranego z czujnikéw umieszczonych w laserowej glowicy tnace;.

Czas impulsu: Okresla czas trwania impulsu lasera uzywany podczas wyréwnywania za pomocg impulsu
pojedynczej wigzki.

Moc impulsu: Okresla moc impulsu lasera uzywang podczas wyrownywania za pomoca impulsu pojedynczej wigzki.
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Wykresy ciecia systemem laserowym (laser inny niz $wiattowodowy)
Na wykresach ciecia znajduja sig zalecane fabrycznie ustawienia odpowiadajgce typowi i grubosci materiafu.

Do wykresow cigcia mozna wprowadza¢ zmiany za pomocg zmiennych Okresl materiat, Moc procesu,
Gazy pomocnicze, Grubos¢ materiatu, Ogniskowa i Dysza.

W wykresach cigcia laserem sg uzywane ponizsze zmienne procesu:
Typ materiatu: Typ materialtu, taki jak stal migkka, stal nierdzewna lub aluminium.

Okresl materiat: Parametr ,Okreslony material” pozwala uzywac niestandardowych wykresow ciecia. Wigcej informaciji
mozna znalez¢ w temacie Zapisywanie zmian w wykresach ciecia na stronie 185.

Moc procesu: Okresla moc procesu (wyrazong w watach) odpowiednia do grubosci i typu materiatu.
Gaz wspom: Okresla gaz wspomagajacy odpowiedni do wybranego procesu.

Grubos¢ materiatu: Okresla grubosé materiatu wybranego typu.

Ogniskowa: Okresla konkretng ogniskowa soczewki, ktora jest zamontowana w gtowicy lasera.
Dysza: Okresla srednice i typ dyszy, ktora jest zamontowana do obstugi procesu.

Na wykresach cigcia mozna rowniez znalez¢ wymienione nizej parametry. Wartosci parametréw roznig sie w zaleznosci od
wybranych zmiennych procesu.
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Cisn przebijania: Okresla cisnienie gazu dotyczace przebijania.
Cisn ciecia: Okresla ci$nienie gazu dotyczace cigcia.

Test gazu: Nacisniecie przycisku programowego Test gazu powoduje wykonanie testu gazu w systemie zasilania
wspomagajacym gazem tngcym.

Moc ciec: Umozliwia ustawienie mocy (mocy w watach) uzywanej podczas procesu cigcia. Ta wartos¢ moze byé
mniejsza niz moc procesu.

Szybk ciec: Okresla szybkos¢ cigcia dotyczaca wybranego procesu i materiatu.

Szczelina: Rowna szeroko$ci cigcia wykonywanego przez tuk plazmowy, ptomien, laser lub strumien wody. System CNC
automatycznie odchyla sciezkg ruchu o potowe wymiaru szczeliny, aby zagwarantowac¢ przyciecie czgsci na
prawidtowy rozmiar.

Wys. ciecia: Okresla odlegtos$¢ ciecia od koncowki dyszy do plyty. Wysokos$¢ cigeia jest wyznaczana na podstawie
sygnatu CHS i krzywej kalibracji.

Wys przebijania: Okresla wysoko$¢ przebijania. Mozna jg wprowadzi¢ jako mnoznik mnozony przez warto$¢ parametru
Wys cigcia lub jako rzeczywista wysokos$¢ przebijania.

Poz ciecia soczew: Okresla ogniskowa glowicy lasera na potrzeby procesu cigcia.

Poz przebij soczew: Okresla ogniskowa w pozycji przebijania w gtowicy lasera na potrzeby procesu ciecia.
Czas wi. rezonatora: Okresla konkretny czas wigczenia zasilania rezonatora.

Czas usuw: Okresla opoznienie czasowe przetgczania z jednego typu gazu tngcego na inny.

Czas przebij: Okresla opdznienie czasowe od momentu catkowitego obnizenia gtowicy laserowej do zainicjowania
ruchu z szybkos$cia petzania w procesie cigcia. Jesli wybrano rgczne sterowanie przebijaniem, jest to
catkowity dopuszczalny czas przebijania. Jesli wybrano automatyczne sterowanie przebijaniem, jest to
dodatkowe opoznienie po zakoriczeniu przebijania.

Czas wi/wyt imp: Jesli jako kontrole przebijania wybrano tryb automatycznego impulsu, mozna konfigurowaé impuls za
pomocy parametrow Czas wi imp i Czas wyt imp. Odliczanie czasu wytaczenia rozpoczyna sig, gdy sygnat
czujnika spada ponizej progu nastepnego impulsu.

Czas petz: Okresla, jak diugo gtowica lasera jest przemieszczana z szybkoscig petzania po zakonczeniu przebijania.
Szybkos¢ petzania jest okreslana przez parametr na ekranie ustawien szybkosci. Jest to procentowa warto$¢
zaprogramowanej szybkosci cigcia. Po uptywie czasu petzania element sterowania przyspiesza do petnej
szybkosci ciecia.
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Catkow przebicie: Funkcja automatycznego przebijania monitoruje napigcia czujnikdw w gtowicy lasera w celu wykrycia
zakonczenia przebijania. Ten parametr jest uzywany w potaczeniu z parametrami Czas wt imp, Czas wyt imp
i Nast impuls.

Nast impuls: Wykorzystujac czujniki w gtowicy lasera, system moze okresli¢, kiedy ma nastgpic¢ kolejny impuls. Nastepny
impuls jest wysytany, gdy napiecie spada ponizej wartosci ustawionej w przypadku parametru Nast impuls.

Pocz moc w narozn: Pozwala zdefiniowac¢ szybko$c¢, przy ktoérej analogowy sygnat zasilania naroznikowego jest
uzywany do zapoczatkowania zmniejszania mocy lasera. Jest on okreslany jako warto$¢ procentowa
szybkosci cigcia.

Min moc w narozniku: Ten parametr okresla minimalng moc rezonatora lasera. Jest ona wiaczana, gdy szybkos¢ cigcia
zmniejsza sig do zera w narozniku. Jest on okreslany jako wartos¢ procentowa wybranej mocy (w watach).

Proces strumienia wody

W procesie strumienia wody do ciecia metalu i materiatéw nieprzewodzacych jest wykorzystywana woda pod wysokim
ci$nieniem, natryskiwana razem z materiatem $ciernym lub bez niego. Proces strumienia wody opisany w tym rozdziale
dotyczy wytacznie pomp multiplikatorowych Hypertherm HyPrecision™.

Jesli wykresy cigcia strumieniem wody utworzono w oprogramowaniu Phoenix w wersji 9.74.0 lub wczesniejszej,
nie mozna ich uzywac. W celu uzyskania pomocy nalezy skontaktowac sie z dziatem pomocy technicznej Hypertherm
lub inzynierem produktu. Adresy biur regionalnych Hypertherm mozna znalez¢ na poczatku niniejszego podrecznika.

Parametry procesu i wykresu cigcia mozna réwniez wybrac¢ z poziomu programu czesci za pomoca zmiennych procesu
Gb59. Informacje o formacie kodow G59 dotyczacych strumienia wody mozna znalez¢ w Dokumentacji dla
programistéw oprogramowania Phoenix w wersji 9.

Typy przebijania strumieniem wody

W systemie CNC sa dostepne trzy typy przebijania ruchomego i przebijanie stacjonarne. Typ przebijania mozna wybrac
na ekranie procesu strumienia wody, ekranie wykresu cigcia strumieniem wody albo za pomoca kodu G59 V825
w programie czesci.

Dodatkowe parametry przebijania mozna zmieni¢ na ekranie wykresu ciecia strumieniem wody albo w programie czesci.
W wielu zastosowaniach ciecia strumieniem wody przebijanie ruchome pozwala przecigé materiat znacznie szybciej niz
przebijanie stacjonarne, poniewaz ruch maszyny oczyszcza miejsce ciecia ze $cierniwa i resztek materiatu.
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Przebijanie dynamiczne

W przypadku przebijania dynamicznego strumien wody przesuwa sie wzdiuz $ciezki wejscia z szybkoscig przebijania
przez czas zdefiniowany parametrem Czas przebijania. Po uptywie czasu przebijania szybko$¢ strumienia wody zmienia
sie na wartos¢ okreslong parametrem Szybk ciec. Nalezy dopilnowac, aby $ciezka wejscia czgsci byta na tyle diuga,

by strumien wody mogt catkowicie przebi¢ element obrabiany przed zmiang szybkosci cigcia na warto$¢ zdefiniowanag
parametrem Szybk cigc.

1 Przebijanie dynamiczne rozpoczyna sie na
poczatku $ciezki wejscia.

2 Po uptywie czasu przebijania szybkos¢
strumienia wody zmienia sie na wartos¢
@ okreslong parametrem Szybk ciec.

|
t@

Przebicie po okregu

W przypadku przebijania po okregu strumien wody przesuwa si¢ po okregu z szybkoscig przebijania przez czas
zdefiniowany parametrem Czas przebijania. Srednica okregu jest okreslana parametrem Przesun przebij. Srednica okregu
zalezy w pewnym stopniu od rozmiaru uzywanej dyszy.

m  Dysza o rozmiarze 0,76 mm odpowiada $rednicy okregu réwnej 2 mm.
m  Dysza o rozmiarze 1 mm odpowiada srednicy okrggu rownej 2,7 mm.

Po uptywie czasu przebijania strumiert wody wraca do punktu srodkowego okrggu, szybko$¢ strumienia wody zmienia sig
na warto$¢ okreslong parametrem Szybk ciec i rozpoczyna sie cigcie.

1 Przebijanie po okrggu rozpoczyna sig

w punkcie srodkowym. Nastepnie strumien
wody przesuwa sig po okregu, az do
uplywu czasu przebijania.

@ 2 Strumien wody wraca do punktu
srodkowego okrggu, a nastepnie przesuwa

sie z szybkoscia okreslong parametrem
@ Szybk ciec do miejsca rozpoczecia ciecia.

3 Sciezka wejécia czesci

Przebijanie po okregu moze trwa¢ diuzej niz przebijanie dynamiczne i przebijanie z przemieszczaniem, ale nie tak dtugo,
jak przebijanie stacjonarne. Przebijanie po okregu nalezy stosowac¢ w przypadku matych ksztaltow wewnetrznych
w materiatach grubszych niz 0,508 mm.
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Przebijanie z przemieszczaniem

W przypadku przebijania z przemieszczaniem strumien wody przesuwa sie do przodu i do tytu nad segmentem

z szybkoscig przebijania przez czas zdefiniowany parametrem Czas przebijania. Segment jest prostopadty do sciezki
wejscia, a jego diugosc¢ jest zdefiniowana parametrem Przesun przebij. Po uptywie czasu przebijania strumien wody
wraca do miejsca poczatkowego przebijania, a jego szybkos$¢ zmienia sig na wartos¢ okreslong parametrem Szybk ciec.
Przebijanie z przemieszczaniem nalezy stosowac¢ w przypadku waskich ksztattow, takich jak rowki, blisko rozmieszczone
czesci oraz wtedy, gdy ograniczenia miejsca uniemozliwiajg zastosowanie przebijania po okregu oraz przebijania
dynamicznego. Przebijanie z przemieszczaniem nalezy stosowac z materiatami grubszymi niz 38 mm, gdy przebijanie
dynamiczne zwigzane z ksztattami wewnetrznymi moze trwac zbyt diugo.

@ 1 Segment przebijania z przemieszczaniem

’; 2 Sciezka wejécia czesci. Strzatka wskazuje
@ kierunek cigcia.

3 Ksztalt wewnatrz czesci (rowek)

Przebijanie stacjonarne

W przypadku przebijania stacjonarnego strumien wody pozostaje w punkcie przebicia, az do uptywu czasu przebijania.
Przebijanie stacjonarne nalezy stosowa¢ w przypadku materiatow cienszych niz 0,508 mm oraz w przypadku ksztattow
wewnetrznych w materiale grubszym niz 0,508 mm.
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Ekran procesu strumienia wody

Liczniki na ekranie procesu strumienia wody sg wigczane po wykonaniu przez system CNC kodu MO7 (aktywacja ciecia)
na poczatku procesu ciecia. Aby otworzy¢ ekran procesu strumienia wody, nalezy wybra¢ pozycje Ustawien > Proces >
StrWody.

Op6zn wit sciern: Okresla czas wigczenia przeptywu $cierniwa przed lub po wiaczeniu przeptywu wody. Aby rozpocza¢
przeptyw $cierniwa przed wigczeniem przeptywu wody, nalezy wpisa¢ ujemna wartos¢ parametru —
maksymalnie 1 sekunda (warto$¢ —1). Aby rozpocza¢ przeplyw scierniwa po wigczeniu przeptywu wody,
nalezy wpisa¢ dodatnig warto$¢ parametru — maksymalnie 5 sekund. Po uptywie czasu okreslonego
parametrem Opo6zn wt sciern rozpoczyna sie odliczanie opdznienia posuwu przebijania (Opozn posuwu
przebij).

Opo6zn odt sciern: Okresla czas zatrzymania przeptywu $cierniwa wzgledem czasu zakonczenia cigcia (przed lub po).
Aby zatrzymac¢ przeplyw $cierniwa przed zakonczeniem cigcia, nalezy wpisa¢ ujemng warto$¢ parametru —
maksymalnie 1 sekunda (warto$¢ —1). Aby zatrzyma¢ przeptyw $cierniwa po zakonczeniu cigcia, nalezy
wpisac¢ dodatnig wartos¢ parametru — maksymalnie 9,9 sekundy.

Op6zn odt wody: Okresla czas zatrzymania przeptywu wody wzgledem czasu zakonczenia ciecia (przed lub po).
Aby zatrzyma¢ przeptyw ptynu chtodzacego przed zakonczeniem cigcia, nalezy wpisa¢ ujemng warto$é
parametru — maksymalnie 1 sekunda (warto$¢ —1). Aby zatrzyma¢ przeptyw wody po zakonczeniu cigcia,
nalezy wpisa¢ dodatnig warto$¢ parametru — maksymalnie 9,9 sekundy.

Opodznienie odigczenia wody jest odliczane jednoczesnie z opdznieniem odigczenia
Scierniwa.
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Opo6zn posuwu przebij: Jest to czas, jaki uptywa przed rozpoczeciem przebijania od momentu wykonania przez
system CNC kodu MO7 w programie czgsci. Po uptywie czasu okreslonego parametrem Opozn przept
$ciern rozpoczyna sig odliczanie opdznienia posuwu przebijania (Opdzn posuwu przebij). Warto$¢ parametru
opoznienia posuwu przebijania moze by¢ z zakresu od 0 do 9,9 sekundy.

Glow w dét: Zliczanie czasu obnizania gtowicy w dét rozpoczyna sie od momentu wykonania przez system CNC
kodu MO7 i aktywacji wyjscia obnizania palnika. Wyjscie obnizania palnika pozostaje aktywne do chwili
aktywacji wejscia wykrywania obnizania palnika (Wykr obniz palnika) lub do uptywu czasu okreslonego
parametrem Gtow w dot. Podczas odliczania czasu obnizania glowicy na ekranie gtownym systemu CNC jest
wyswietlany odnos$ny komunikat o stanie gtowicy. Gdy wartos¢ licznika obnizania gtowicy (Glow w dot) jest
wigksza niz 0, wyjscie obnizania palnika jest aktywowane przed aktywacja wyjscia kontroli ciecia.

Glow w goére: Zliczanie czasu podnoszenia glowicy w gdre rozpoczyna sie od momentu wykonania przez system CNC
kodu MO8 i aktywaciji wyjscia podnoszenia palnika. (System CNC aktywuje wyjscie podnoszenia palnika
réwniez wtedy, gdy operator nacisnie klawisz Stop na konsoli operatora lub klawisz F10 na klawiaturze).
Wyjscie podnoszenia palnika pozostaje aktywne do chwili aktywacji wejscia wykrywania podniesienia palnika
(Wykr podn paln) lub do uptywu czasu okreslonego parametrem Glow w gore. Podczas odliczania czasu
podnoszenia glowicy na ekranie gtownym systemu CNC jest wyswietlany odno$ny komunikat o stanie
gtowicy. Gdy wartos¢ licznika podnoszenia gtowicy (Gtow w gére) jest wieksza niz 0, wyjscie podnoszenia
palnika jest aktywowane po aktywagcji wyjscia kontroli cigcia.

E——“ Ustawienie wartosci O parametréw Gtow w dot i Glow w gore powoduje dezaktywacie
tych licznikow.

E——“ Odliczanie czasu Glow w dot nastepuje przed odliczaniem opodznienia wigczenia
$cierniwa (Opozn wt sciern). Odliczanie czasu Glow w goére nastepuje po odliczeniu
czasu odigczenia $cierniwa i odigczenia wody. Liczniki Glow w dot i Glow w goére nie sg
uruchamiane jednoczesnie z pozostatymi licznikami.

E——“ W systemie ciecia z wieloma stacjami wyjscie obnizania palnika pozostaje aktywne do
chwili aktywacji odnosnego wejscia wykrywania podniesienia palnika (Wykr podn paln)
lub do uptywu czasu okreslonego parametrami Glow w gore | Glow w dot.

Tryb str wody: Umozliwia wybranie wykonczenia powierzchni krawedzi wszystkich cigé¢ realizowanych w programie
czesci. Ustawienie Q1 charakteryzuje sie najwieksza szybkos$cia cigcia, ale wykonczenie powierzchni
krawedzi jest bardziej chropowate, natomiast ustawienie Q5 charakteryzuje sig najmniejszg szybkoscig
ciecia i gtadkim wykonczeniem. Ustawienie Q6, Mokr przeb, wytrawia metal poprzez ciecie bez $cierniwa
przy duzej szybkosci podawania.

Rodzaj przeb: Mozna wybra¢ sposrod nastepujacych technik przebijania ruchomego: dynamiczne, okragte
i z przemieszczeniem; albo wybra¢ przebijanie stacjonarne. Ten typ przebijania jest stosowany do
wszystkich cig¢ w programie czgsci. W przypadku przebijania dynamicznego materiat jest przecinany
znacznie szybciej, poniewaz ruch maszyny powoduje oczyszczenie miejsca cigcia ze scierniwa i resztek
materiatu. Wigcej informacji zawiera temat Typy przebijania strumieniem wody na stronie 171.
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Ekran procesu strumienia wody (z czujnikiem kontroli wysokosci)

Dt weza Scierniwa: Diugos¢ weza od regulatora $cierniwa do gtowicy tnacej. Ta dlugosc¢ to jeden z czynnikow
uzywanych do obliczania opdznienia odtgczenia scierniwa i opdznienia wigczenia $cierniwa.

Dt weza urz. uruch.: Dlugos$¢ weza powietrza od elektromagnesu kontroli ciecia do zaworu sitownika na gtowicy tnace;.
Ta dlugosc to jeden z czynnikow uzywanych do obliczania opoznienia odfgczenia wody.

Op62zn wit Sciern: Okresla czas wigczenia przeptywu $cierniwa przed lub po wiaczeniu przeptywu wody. Aby rozpocza¢
przeptyw scierniwa przed wigczeniem przeptywu wody, nalezy wpisa¢ ujemna wartos¢ parametru —
maksymalnie 1 sekunda (warto$¢ —1). Aby rozpocza¢ przeplyw scierniwa po wigczeniu przeptywu wody,
nalezy wpisa¢ dodatnig warto$¢ parametru — maksymalnie 5 sekund. Po uptywie czasu okreslonego
parametrem Op6zn wt $ciern rozpoczyna sie odliczanie opdznienia posuwu przebijania (Opo6zn posuwu
przebij).

Opo6zn odt sciern: Okresla czas zatrzymania przeptywu $cierniwa wzgledem czasu zakonczenia cigcia (przed lub po).
Aby zatrzymac¢ przeplyw $cierniwa przed zakonczeniem cigcia, nalezy wpisa¢ ujemng warto$¢ parametru —
maksymalnie 1 sekunda (warto$¢ —1). Aby zatrzyma¢ przeptyw $cierniwa po zakonczeniu cigcia, nalezy
wpisa¢ dodatnig warto$¢ parametru — maksymalnie 9,9 sekundy.
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Opo6zn odt wody: Okresla czas zatrzymania przeplywu wody wzgledem czasu zakonczenia cigcia (przed lub po).
Aby zatrzymaé przeptyw ptynu chtodzacego przed zakonczeniem cigcia, nalezy wpisa¢ ujemng warto$c
parametru — maksymalnie 1 sekunda (warto$¢ —1). Aby zatrzymac przeptyw wody po zakonczeniu cigcia,
nalezy wpisa¢ dodatnig warto$¢ parametru — maksymalnie 9,9 sekundy.

Opodznienie odigczenia wody jest odliczane jednoczesnie z opdznieniem odigczenia
Scierniwa.

Opdzn posuwu przebij: Jest to czas, jaki uptywa przed rozpoczeciem przebijania od momentu wykonania przez
system CNC kodu M0O7 w programie czegsci. Po uptywie czasu okreslonego parametrem Opdzn przept
$ciern rozpoczyna sig odliczanie opdznienia posuwu przebijania (Opdzn posuwu przebij). Warto$é parametru
opoznienia posuwu przebijania moze by¢ z zakresu od 0 do 9,9 sekundy.

Tryb str wody: Umozliwia wybranie wykonczenia powierzchni krawedzi wszystkich cigé¢ realizowanych w programie
czesci. Ustawienie Q1 charakteryzuje sie najwieksza szybkoscia cigcia, ale wykonczenie powierzchni
krawedzi jest bardziej chropowate, natomiast ustawienie Q5 charakteryzuje sie najmniejszg szybkoscia
ciecia i gtadkim wykonczeniem. Ustawienie Q6, Mokr przeb, wytrawia metal poprzez cigcie bez $cierniwa
przy duzej szybkosci podawania.

Rodzaj przeb: Mozna wybra¢ sposrod nastepujacych technik przebijania ruchomego: dynamiczne, okragte
i z przemieszczeniem; albo wybra¢ przebijanie stacjonarne. Ten typ przebijania jest stosowany do
wszystkich cie¢ w programie czesci. W przypadku przebijania dynamicznego materiat jest przecinany
znacznie szybciej, poniewaz ruch maszyny powoduje oczyszczenie miejsca cigcia ze scierniwa i resztek
materiatu. Wiecej informacji zawiera temat Typy przebijania strumieniem wody na stronie 171.

Kontr wysok Recznie/Automat: Wybor typu kontroli wysokosci uzywanej w systemie ciecia, dopasowanej najlepiej do
cigtego materiatu. Opcja automatyczna (Automat) nadaje sie do systemow z czujnikiem kontroli wysokosci.
W przypadku materiatéw, ktore musza by¢ cigte z reczng kontrolg wysokosci, nalezy wybra¢ opcje Recznie.

IHS recznie: Jesli w systemie ciecia kontrola wysokosci jest realizowana recznie, podczas recznej obstugi podnosnika
nalezy uzy¢ funkcji wykrywania wysokosci poczatkowe;.

Cofniecie Petne/Czesc: Zapewnia mozliwosé wybrania petnej (Petne) lub czesciowej (Czesc) odleglosci wycofania.
W trybie wycofania petnego gtowica tngca cofa sie do pozycji wyjsciowej w osi Z. W trybie wycofania
czesciowego glowica tngca cofa sie na zadang wysoko$¢ czesciowego wycofania.

Wys rozp IHS: Okresla odlegtos¢, na jaka kontroler wysokosci przemieszcza gtowice tnaca z duzg szybkoscia
wykrywania wysokosci poczatkowej przed przetagczeniem na matg szybkos¢ i przed rozpoczeciem procedury
wykrywania wysokosci poczgtkowej. Podczas wyznaczania tej odlegtosci nalezy zachowac¢ ostroznosé, tak
aby gtowica tnaca nie zderzyta sie z ptyta.

Pom IHS w zakr: Wytgcza wykrywanie wysoko$ci poczatkowej w punktach przebicia, jesli detekcja poczatkowe;
wysokosci nie powiedzie sie w ramach wybranej odlegtosci. To ustawienie zapewnia zwigkszenie
produktywnosci ciecia. Odlegtos¢ jest mierzona od punktu koncowego segmentu cigcia do punktu
kolejnego przebicia.
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Ponizszy schemat czasowy przedstawia zalezno$¢ miedzy licznikami a wyjéciem kontroli ciecia (ktore wigcza przeptyw
wody) i wyjsciem kontroli scierniwa (ktore wigcza przeptyw $cierniwa).

MO7

Ruch maszyny

MO8

Wyjscie kontroli cigcia |
(woda wigczona)

I

Wyjscie kontroli |
Scierniwa
(scierniwo wt.)

Czas -

1 Czas obnizania gtowicy
2 Opodznienie wigczenia $cierniwa (+)
3 Opoznienie posuwu przebijania

4 Czas przebijania (ustawiony na wykresie ciecia)

®
5

5 Ruch ciecia

6 Opoznienie odtaczenia wody (+) (jednoczesnie
z opoznieniem odtgczenia $cierniwa)

7 Opoznienie odtgczenia scierniwa (+)

8 Czas podnoszenia gtowicy
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Na kolejnym schemacie czasowym przedstawiono przyktad ujemnego opdznienia wigczenia Scierniwa i ujemnego
opdznienia wytaczenia scierniwa. Oba opoznienia maja wartos$¢ jednej sekundy.

MO7 M08

Ruch maszyny

Wyjscie kontroli cigcia @
(woda wtgczona)

Wyijscie kontroli
Scierniwa
(scierniwo wt.)

Czas =
1 Opdznienie wigczenia $cierniwa (=) powoduje 3 Opoznienie wylgczenia $cierniwa (=) powoduje
wlaczenie przeptywu $cierniwa przed wigczeniem wylaczenie przeptywu $cierniwa przed koricem
przeptywu wody. procesu ciecia (M08).
2  Wyjscie kontroli cigcia (przeptyw wody) jest 4 Wyjscie kontroli cigcia jest dezaktywowane po
aktywowane po uplywie opoznienia wigczenia uplywie opdznienia wytaczenia scierniwa.

Scierniwa.

Okno nadzoru Watch Window procesu strumienia wody

Mozna tak ustawi¢ okno nadzoru Watch Window, aby widzie¢ dane tych licznikow podczas cigcia.
1. Wybierz kolejno opcje Ustawien > Nadzor.

2. Z listy rozwijanej Potozenie dolne wybierz pozycje Dane procesu.

3. Ponizej opcji Dane procesu wybierz pozycje StrWody.

4. W oknie nadzoru Watch Window znajduja sie 4 pola dotyczace danych procesu. Z kazdego pola nalezy wybra¢
licznik i parametr.
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5. Nacisnij przycisk OK, aby zapisa¢ zmiany w oknie nadzoru Watch Window. Dane procesu sg wyswietlane na ekranie
gtownym systemu CNC. Wartosci niektérych parametrow procesu mozna réwniez zmienié, gdy sg one wyswietlane
w oknie nadzoru Watch Window.

Aby wyswietla¢c dodatkowe parametry danych procesow, mozna skonfigurowac kolejne okna nadzoru Watch Window.
System CNC udostepnia do skonfigurowania 10 okien Watch Window.

Regulacja czasu przebijania

Czas przebijania ustawiony w wykresie ciecia lub programie czg$ci mozna pomina¢, gdy jest uruchomiony licznik
przebijania. Licznik przebijania jest automatycznie wyswietlany na ekranie glownym po rozpoczeciu odliczania czasu
przebijania. Po uruchomieniu programu czesci na ekranie wyswietlane sg w czasie odliczania czasu przebijania opisane
nizej trzy przyciski programowe. Po uplywie czasu przebijania te przyciski programowe przestajg by¢ widoczne.

Rozszerz: Pozwala zwigkszy¢ czas przebijania. Aby zakonczy¢ czas przebijania, nalezy nacisnaé przycisk programowy
Ust teraz lub Zwolnij.

Ust teraz: Konczy odliczanie czasu przebijania i zapamigtuje nowg warto$¢ czasu przebijania w pliku ustawien. Przycisku
Ust teraz nalezy uzywac¢ do zmiany i zapisu nowego czasu przebijania. System CNC wykorzystuje nowy czas
przebijania, az do chwili wczytania innego wykresu ciecia lub zmiany czasu przebijania na ekranie wykresu
ciecia strumieniem wody.

Zwolnij: Konczy odliczanie czasu przebijania bez zapisu nowego czasu przebijania.
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Wykres ciecia systemu ze strumieniem wody

Na wykresach cigcia znajduja sig zalecane fabrycznie ustawienia odpowiadajace typowi i grubosci materiatu. Na ekranie
gtéownym wybierz przycisk programowy StrWody Wykr cigc.

W wykresie cigcia strumieniem wody sg uzywane ponizsze zmienne procesu. Po wybraniu zmiennej procesu
system CNC pobiera parametry ciecia z wykresu cigcia.

Typ materiatu: Mozna wybra¢ typ materiatu, taki jak stal migkka, stal nierdzewna lub aluminium. Wybierz opcje Inne,
aby wczyta¢ ogdlny wykres ciecia, a nastepnie zmodyfikowa¢ go i zapisa¢ do uzytku z innym materiatem.

Okresl materiatl: Parametr ,Okreslony materiat” pozwala uzywac¢ niestandardowych wykresow ciecia. Wiecej informaciji
zawiera temat Zapisywanie wykresu ciecia strumieniem wody na stronie 184.

Rozmiar otw: Parametr materiatu eksploatacyjnego stosowanego w systemach ze strumieniem wody, ktéry okresla
srednice otworu.

Rozm dyszy: Parametr materiatu eksploatacyjnego stosowanego w systemach ze strumieniem wody, ktéry okresla
$rednice dyszy.

Grubos¢ materiatu: Okresla grubos¢ materiatu wybranego typu.
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Cisn ciecia: Cisnienie cigcia skonfigurowane do stosowania w procesie.

Aby system CNC mogt wysta¢ dane o ustawionym cisnieniu cigcia do pompy, pompa
musi by¢ wyposazona w elektroniczny proporcjonalny regulator cisnienia. Jesli pompa
jest wyposazona w podwojny reczny regulator cisnienia, wtedy parametr Cisn cigcia
informuje o zalecanej wartosci, ktérg nalezy recznie ustawi¢ na pompie. Wiece;j
informacji mozna znalez¢ w podreczniku operatora pompy.

Na wykresach ciecia mozna réwniez znalez¢é wymienione nizej parametry. Warto$ci parametrow roznig sie w zaleznosci od
wybranych zmiennych procesu.

Tryb str wody: Umozliwia wybranie wykonczenia powierzchni krawedzi wszystkich cigé¢ realizowanych w programie
czesci. Ustawienie Q1 charakteryzuje sie najwieksza szybkos$cia cigcia, ale wykonczenie powierzchni
krawedzi jest bardziej chropowate, natomiast ustawienie Q5 charakteryzuje sie najmniejsza szybkoscia cigcia
i gtadkim wykonczeniem. Ustawienie Q6, Mokr przeb, wytrawia metal poprzez ciecie bez $cierniwa przy
duzej szybkosci podawania.

Szybk ciec: Okresla szybkos¢ cigcia (nazywang rowniez szybkoscig podawania) odpowiadajgca typowi i grubosci
materiatu. Na parametr szybkosci ciecia ma rowniez wptyw wartos¢ parametru Tryb str wody.

Przept Sciern: Wigcza $cierniwo podczas cigcia. Do okreslenia, kiedy wzgledem przeptywu wody jest wigczany
i wylaczany przeptyw $cierniwa, mozna uzy¢ dostgpnych na ekranie procesu strumienia wody licznikow
opoznienia wiaczenia scierniwa (Opdzn wt $ciern) i opdznienia odigczenia $cierniwa (Opozn odt Sciern).

Szyb przept sciern: Stuzy do konfigurowania regulatora przeptywu $cierniwa. Ta warto$¢ moze mie¢ charakter
wytacznie informacyjny. Do obstugi regulatora przeptywu $cierniwa jest wymagana obecnos¢ wyjscia
analogowego w pierscieniu SERCOS lub sygnatéw analogowych przekazywanych z osi systemu CNC.
W przypadku ustawienia wartosci 0 wyjscie kontroli $cierniwa pozostaje nieaktywne. Szybkos$¢ przeptywu
jest obliczana przez system CNC z zakresu od O do 1 kg na minute i przekazywana proporcjonalnie na
wyjécie w postaci napigcia z zakresu od 0 do +10 V.

O EDGE Pro Hypath lub MicroEDGE Pro Hypath: Jest uzywane wyjscie +10 V osi konwertera
DAC i sygnaly analogowe wspélne na zacisku napgdu/kodera.

O EDGE Pro Picopath lub MicroEDGE Pro Picopath: Jest uzywane wyjscie serwomechanizmu
(+10 V DC) i sygnaly wspdlne wyjscia serwomechanizmu na zacisku napedu/kodera.

Dodatkowo w systemie CNC z interfejsem Picopath lub Hypath musi by¢ dostepna 0s. Jesli na przyktad
uzywany system CNC obstuguje dwie osie, w celu umozliwienia obstugi regulatora przeptywu $cierniwa
nalezy w kluczu sprzetowym systemu CNC uaktywnic¢ trzecig 0s. W celu uzyskania pomocy nalezy
skontaktowac sie z dzialem pomocy technicznej Hypertherm lub inzynierem produktu. Adresy biur
regionalnych Hypertherm mozna znalez¢ na poczatku niniejszego podrecznika. Wigcej informacji

o podigczaniu regulatora przeptywu scierniwa do systemu CNC mozna znalez¢é w Podreczniku instalacji
i ustawiania oprogramowania Phoenix serii V9.

Mata szyb przept Sciern: Szybkosc¢ przeptywu scierniwa uzywana podczas przebijania z niskim cisnieniem. Ten
parametr aktywuje analogowe wyjscie szybkosci przeptywu scierniwa.

Szczel: Ta warto$¢ jest rowna szerokosci cigcia wykonywanego przez strumien wody w materiale. System CNC
automatycznie odchyla $ciezke ruchu o potowg wymiaru szczeliny, aby zagwarantowac przycigcie czgsci
na prawidtowy rozmiar.
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Rodzaj przeb: Mozna wybra¢ sposréd nastepujacych technik przebijania ruchomego: dynamiczne, okragte
i z przemieszczeniem; albo wybrac¢ przebijanie stacjonarne. Ten typ przebijania jest stosowany do
wszystkich cie¢ w programie czesci. W przypadku przebijania dynamicznego materiat jest przecinany
znacznie szybciej, poniewaz ruch maszyny powoduje oczyszczenie miejsca cigcia ze scierniwa i resztek
materiatu. Wiecej informacji o poszczegolnych typach przebijania mozna znalez¢ w temacie Typy przebijania
strumieniem wody na stronie 171.

Czas przebij: Okresla czas, przez jaki jest uzywany wybrany typ przebijania. Odliczanie czasu przebijania rozpoczyna sig
od momentu wykonania przez system CNC kodu MO7 (aktywacja cigcia) w programie czesci oraz momentu
uplywu czasu odliczanego przez liczniki opdznienia przeplywu scierniwa i opdznienia posuwu przebijania.

Szybk przeb: Okresla szybkos¢ przebijania ruchomego: dynamiczne, po okregu i z przemieszczaniem.
Szybkosc¢ przebijania jest zwykle znacznie mniejsza niz szybkos¢ cigcia.

Przesun przebij: Okresla $rednice okregu przy przebijaniu po okregu lub dtugos¢ segmentu przebijania
z przemieszczaniem.

Przebijanie niskocisn: Okresla cisnienie strumienia wody uzywanego do przebijania. W przypadku parametru
Przebijanie niskocisn niskie cisnienie cigcia moze by¢ uzywane w calym procesie przebijania lub tylko w jego
czescei. Niskiego cisnienia przebijania mozna uzywac z dowolnym typem przebijania. Niskie cisnienie (zwykle
réwne okoto 25% cisnienia cigcia) jest uzywane w systemie przez czas okreslony parametrem Czas przebij
niskocisn. Gdy parametr Przebijanie niskoci$n jest ustawiony na Wk., system CNC aktywuje wyjscie
przebijania niskocisnieniowego na czas okreslony parametrem Czas przebij niskocisén.

Parametru Przebijanie niskoci$n nalezy uzywac¢ do ciecia elementoéw obrabianych z powtoka, na przyktad
luster, w ktorych przypadku metal jest pokryty szklang powtoka. W takiej sytuacji system moze cig¢ szkto

przy mniejszym cisnieniu, a nastgpnie przebi¢ metal przy zadanym cisnieniu cigcia.

Widok z boku na materiat

Parametru Przebijanie niskocisn ¥ Przebijanie jest kontynuowane przez
nalezy uzywa¢ do przecinania dolng warstwe (metal) przy zadanym
gomej warstwy (szkto) — ci$nieniu cigcia.

Kierunek ciecia

Aby system CNC mogt wysta¢ dane o ustawionym niskim cisnieniu przebijania,
pompa musi by¢ wyposazona w elektroniczny proporcjonalny regulator ci$nienia.
Jesli pompa jest wyposazona w podwajny reczny regulator cisnienia, wtedy parametr
Cisn cigcia informuje o zalecanej wartosci, ktdrg nalezy recznie ustawi¢ na pompie.
Wigcej informacji mozna znalez¢ w podreczniku operatora pompy.

Czas przebij niskocisn.: Ten licznik jest wigczany jednoczesnie z licznikiem czasu przebijania. Odlicza czas, przez jaki
pompa tloczy wode pod niskim cisnieniem przebijania.
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Wys. ciecia: Rowna wysokosci ustawienia koncowki dyszy nad elementem obrabianym. Wysokos¢ ciecia nalezy ustawic
na jeden z nastepujgcych sposobow:

m  Recznie przestaw glowice tngca na wysokosc ciecia, wykorzystujgc szczelinomierz.

m  Obniz glowice tnaca na wysokos¢ cigcia, wykorzystujac licznik obnizania gtowicy (Gltow w dof). Aby uzyskaé
prawidiowa wysokos$¢, moze by¢ konieczna modyfikacja wartoséci parametru Gtow w dot.

m Do informowania systemu CNC o osiggnieciu wysoko$ci cigcia przez glowice tnaca nalezy uzywacé wejscia
wykrywania obnizania palnika (Wykr obniz palnika).

Zapisywanie wykresu ciecia strumieniem wody

Aby zapisac¢ niestandardowy wykres cigcia strumieniem wody dotyczacy materiatu innego niz stal migkka, stal nierdzewna
lub aluminium, nalezy wykona¢ ponizsze czynnosci.

Przed utworzeniem nowego wykresu cigcia nalezy na ekranie Ustawien specjalne na liscie Stan/Funkcja ustawi¢
parametr Dodaw procesow na Dozwolone.

Informacje o zapisywaniu wykresow ciecia plazma zawiera temat Zapisywanie zmian w wykresach ciecia na
stronie 185.

1. Na ekranie wykresu ciecia strumieniem wody jako typ materiatu wybierz Inne.
2. Wybierz okreslony materiat.

3. Dwukrotnie kliknij niebieski komunikat w dolnej czesci ekranu wykresu ciecia.
4. Wybierz opcje Dodaj.

5. Wpisz nazwe materiatu i wybierz opcje OK. Nazwa mozna wpisac na liscie Okresl materiat dopiero po wybraniu typu
materiatu Inne.

6. Wprowadz odpowiednie ustawienia zwigzane z wykresem ciecia.
7. Wybierz opcje Zapisz proces, aby zapisa¢ wykres ciecia.

System CNC utworzy dwie kopie wykresu ciecia, nadajgc im nazwy podobne do ponizszych przyktadéw:
Inne DialLine300-HyPrecision.fac
Inne DiaLine300-HyPrecision.usr

Oryginalne ustawienia sg zachowywane przez system CNC w pliku *.fac (factory cut chart — fabryczny wykres ciecia).
Kazdorazowa zmiana wykresu ciecia powoduje zapisanie tych zmian przez system CNC w pliku *.usr (plik uzytkownika).
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Zapisywanie zmian w wykresach ciecia

W systemie CNC s3 dostepne wykresy ciecia odpowiadajace stali migkkiej, stali nierdzewnej i aluminium.

Mozna zmienia¢ wykresy ciecia dostarczone z systemem CNC, wprowadzajac nowe wartosci i wybierajagc w monicie
wyswietlanym przy zamykaniu ekranu wykresu ciecia opcje Tak w celu zapisania zmian. Zmiany zostang zapisane przez
system CNC w pliku .usr z wykresem ciecia. Zawsze mozna przywrocic¢ fabryczne ustawienia wykresu ciecia, wybierajac
na ekranie wykresu ciecia przycisk programowy Resetuj proces. Fabryczne wykresy ciecia, pliki .fac, nie sg zastepowane
przez system CNC.

W przypadku cigcia innego materiatu lub uzywania specjalnego procesu do ciecia np. stali migkkiej parametry procesu
ciecia mozna zapisa¢ w niestandardowym wykresie cigcia. W oprogramowaniu Phoenix niestandardowe wykresy ciecia
sg identyfikowane wedtug zmiennej procesu Okres$l materiat (Okreslony materiaf). Nalezy wybra¢ opcje Okresl materiat,
a nastepnie dwukrotnie klikng¢ niebieski komunikat w dolnej czesci ekranu (lub nacisngé prawy nawias ] + klawisz F8),
aby dodac lub usung¢ okreslony materiat. W systemie CNC mozna zapisa¢ maksymalnie 98 niestandardowych
wykreséw ciecia.

Tworzenie nowego wykresu ciecia

Przed utworzeniem nowego wykresu cigcia nalezy na ekranie Ustawien specjalne na liscie Stan/Funkcja ustawi¢
parametr Dodaw procesow na Dozwolone.

1. Wybierz typ palnika i typ materiatu podobny do procesu, ktory ma zosta¢ utworzony.
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2. Wybierz zmienng procesu Okres| materiat (Okreslony materiaf). DomysIna fabryczna opcja Brak moze by¢ jedyna
opcja dostepna dla parametru Okresl materiat.

3. Dwaukrotnie kliknij niebieski komunikat w dolnej czesci ekranu.
4. W komunikacie podrecznym wybierz opcje Dodaj.
5. Wprowadz nazwe nowego okreslonego materiatu, a nastepnie wybierz opcje OK.

6. Oprogramowanie Phoenix zapisze nowy materiat na liscie okreslonych materiatdw, a nastepnie skopiuje wszystkie
zmienne i parametry do wykresu cigcia identyfikowanego na podstawie nowego materiatu. Nastepnie ekran wykresu
ciecia zostanie zresetowany przez oprogramowanie Phoenix do pierwszego typu palnika dostepnego na liscie. Aby
zobaczy¢ nowy wpis okreslonego materiatu na liscie, moze by¢ konieczne ponowne wybranie typu palnika i materiatu.

Mozna réwniez doda¢ lub usung¢ natezenie pradu procesu, pare gazoéw
procesu/ostonowego lub grubos¢ materiatu. Przed dodaniem nowej zmiennej procesu
nalezy sie upewni¢, ze utworzono wczesniej okreslony materiat.

7. Po wybraniu zmiennych procesu dotyczacych wykresu ciecia zmien odpowiednio wartosci parametrow po prawe;j
stronie ekranu.

8. Wybierz opcje Zapisz wykr ciecia, a nastepnie opcje Tak w dwéch kolejnych oknach z komunikatami potwierdzenia.
Wykresy ciecia zostang zapisane przez oprogramowanie Phoenix w plikach .fac i .usr. Plikom sg nadawane nazwy
odpowiadajace typowi materiatowi, liczbie, typowi palnika i systemowi plazmowemu. Przykfad:

Q Stal miekka 2-HPR-HPR.usr
Q Stal miekka 2-HPR-HPR.fac

Pobieranie nowego wykresu ciecia
1. Wybierz wartosci opcji Typ palnika, Typ materiatu i Okre$| materiat.

2. Wybierz Prad procesu i Grubos$¢ materiatu. Na systemie CNC zostang wyswietlone warto$ci parametrow pobrane
z niestandardowego wykresu ciecia.
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Rozdziat 8

Kontrolery wysokosci palnika

Systemy CNC firmy Hypertherm wspétpracuja z kontrolerami Sensor THC i ArcGlide THC, jak réwniez z kontrolerami
wysokosci palnikow (THC, torch height controls) innych firm.

Informacje o kontrolerach wysokosci palnika plazmowego

Plyta obwodéw wewnatrz zasilacza plazmy (plyta interfejsu plazmy lub karta dzielnika napiecia) mierzy spadek napigcia
na tuku plazmowym. Jest to pierwotne napiecie fuku i ma zwykle warto$¢ od 0 V DC do 400 V DC. Plyta obwodow
konwertuje nastepnie ten pomiar na sygnat analogowy (od 0 V DC do 10 V DC) i wysyta do systemu CNC. Ten sygnat
reprezentuje biezace napiecie tuku podczas cigcia.

W systemie CNC kazdy proces plazmy ma przypisang nastawe napiecia fuku, tj. parametr Ustaw nap fuku, ktéra
odpowiada grubosci materiatu, wysokosci ciecia, szybkosci cigcia, typowi gazu i natezeniu pradu. Po rozpoczeciu ciecia
system CNC sledzi rzeczywisty spadek napiecia tuku i porownuje go z wartoscig Ustaw nap tuku. Jesli rzeczywiste
napiecie fuku jest wieksze lub mniejsze niz warto$¢ Ustaw nap tuku, system CNC wysyta do podnosnika polecenie
przesuniecia palnika w gore lub w dot.

m Jesli rzeczywiste napiecie tuku jest wieksze niz nastawa napiecia fuku, palnik przesuwa sie w ddf.
m Jesli rzeczywiste napigcie tuku jest mniejsze niz warto$¢ Ustaw nap tuku, palnik przesuwa si¢ w gdre.

m Im wieksza nastawa napiecia tuku, tym wieksza wysokos¢ ciecia.
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71

1 Palnik 4 Element obrabiany

2 Elektroda 5 Spadek napigcia jest mierzony na fuku plazmowym

3 Luk plazmowy miedzy elektroda a elementem obrabianym.

W tym rozdziale opisano dziatanie kontrolerow Sensor THC i ArcGlide THC. Omdwione zagadnienia:
m  Tryby pracy kontrolera wysokosci palnika ArcGlide THC i Sensor THC

m  Metody zmiany nastawy napigcia tuku

m  Wykrywanie wysokosci poczatkowe;j

m  Sekwencja operacji kontrolera wysokosci palnika

m  Ekran procesu kontroli wysokosci palnika

m  Ekrany procesdw znakowania kontrolera wysokosci palnika

m  Ustawienia okna nadzoru Watch Window dla kontrolera wysokosci palnika

m  Komunikaty o stanie

m  Ekran diagnostyczny kontrolera ArcGlide

Informacje o ustawianiu kontrolera wysokosci palnika wyprodukowanego przez firme inng niz Hypertherm mozna znalez¢
w rozdziale Procesy ciecia i wykresy ciecia na stronie 133.
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Tryby pracy kontrolera wysokosci palnika ArcGlide THC i Sensor THC

Nalezy wybra¢ pozycje Ustawien > Proces i wybra¢ tryb dziatania na ekranie procesu plazmy. W przypadku kontrolera
Sensor THC wybranie trybu automatycznego i recznego daje te same rezultaty.

< = >

Tryby automatyczne

We wszystkich trybach automatycznych kontroler THC wykonuje wykrywanie wysokoséci poczatkowej (patrz strona 194),
a nastepnie cofa sig na wysokos¢ transferu. Po zaptonie palnika fuk plazmowy jest przenoszony na element obrabiany,

a palnik przesuwa sie na wysokos$¢ przebijania przez czas okreslony parametrem Czas przebij. W tym czasie kontroler
wysokosci palnika jest wytaczony, a system CNC nie $ledzi napiecia tuku. Po uptywie czasu przebijania rozpoczyna sie
ruch. System CNC rozpoczyna $ledzenie napiecia tuku po uptywie opoznienia automatycznej kontroli napiecia (AVC,
Automatic Voltage Control) oraz zrownaniu sig szybkosci cigcia z szybkoscig ustawiong w programie.

Tryb z prébkowanym napieciem tuku

Trybu probkowanego napiecia fuku nalezy uzywa¢ zawsze wtedy, gdy to mozliwe, gdyz zapewnia spdjng jakos$¢ ciecia

w calym okresie trwatosci materiatow eksploatacyjnych. Gdy rozpoczyna sig cigcie, system CNC pobiera kilka prébek
napigcia tuku i usrednia je. Nastepnie jako wartosci parametru Ustaw nap fuku uzywa $redniej wartosci tych probek, a nie
wartosci skonfigurowanej na ekranie Proces, i poréwnuije jg z rzeczywistym napieciem tuku. Jesli rzeczywiste napiecie jest
wieksze niz warto$¢ probkowana, palnik przesuwa sie w doét. Jesli rzeczywiste napiecie tuku jest mniejsze niz wartos¢
probkowana, palnik przesuwa sig w gore.
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Zaleta trybu probkowania napiecia fuku jest fakt, ze prébka napiecia jest obliczana na podstawie wielu pomiaréw
rzeczywistego napiecia fuku w stabilnych warunkach ciecia przy prawidtowej szybkosci i wysokosci ciecia podczas
aktywnego procesu cigcia. Operator nie musi zmienia¢ nastawy napiecia tuku w miarg zuzywania sie materiatow
eksploatacyjnych, poniewaz system CNC stale oblicza probki napigcia kazdej zaprogramowanej operaciji cigcia

i automatycznie koryguje wysokos¢ ciecia w celu uzyskania idealnej wysokosci w catym okresie trwatosci materiatow
eksploatacyjnych.

NN NN

1 tuk plazmowy nowej elektrody 4 (Gdy wysokos$¢ ciecia zwieksza sie z powodu

zuzycia elektrody, system CNC obniza palnik, aby

zachowac odpowiednig wysokos¢ ciecia @). Jesli

tuk plazmowy wydtuza si¢ w miare zuzycia tryb probkowania napiecia tuku nie jest uzywany,

elektrody, a napigcie fuku zwigksza sie. palnik stale zbliza sie do elementu obrabianego
w miare zuzycia elektrody.

Wysokos¢ ciecia z wykresu ciecia

Aby wtaczyé tryb préobkowania napigcia tuku, nalezy wybraé ponizsze opcje na ekranie procesu plazmy. Te opcje sa
identyczne, jak w kontrolerze Sensor THC.

W przypadku nagtej zmiany probki napiecia tuku system CNC zatrzymuje cigcie i wyswietla ostrzezenie. Rozwazmy
przyktad, w ktorym srednia wartos¢ probek jest rowna 100 V, a kolejna probka zarejestrowana przez system CNC to
115 V. Przyrost 15 V wskazuje, Zze tuk moze by¢ zaktécany przez materiat lub zuzel. System CNC zatrzymuje prace

i umozliwia usuniecie problemu. Cigcie mozna wznowi¢ przyciskiem Start.
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Ustaw nap tuku

Aby korzystac z trybu Ustaw nap tuku, na ekranie procesu plazmy nalezy wybra¢ opcje Automat parametru Kontr wysok
oraz opcje Wh parametru Kontr napiecia. Ten tryb jest zalecany do ciecia i znakowania cienkich materiatdéw z matymi
wysokosciami ciecia, elementow obrabianych, ktére sg brudne, skorodowane, ttuste lub lakierowane, oraz do ciecia na
stole wodnym lub z wtryskiem wody. Po rozpoczeciu cigcia system CNC uzywa wartosci Ustaw nap fuku z wykresu cigcia
i poréwnuje ja z rzeczywistym napieciem fuku. Jesli rzeczywiste napiecie jest wieksze niz warto$¢ Ustaw nap tuku, palnik
przesuwa sie w dot. Jesli rzeczywiste napigcie jest mniejsze niz warto$¢ Ustaw nap tuku, palnik przesuwa sie w gore.

W trybie nastawy napiecia tuku warto$¢ Ustaw nap tuku mozna zmienia¢ podczas ciecia albo stosowac¢ odchytki napigcia
dla kazdej stacji systemu ciecia. Wiecej informacji zawiera temat Metody zmiany parametru Ustaw nap fuku na

stronie 192.

Kontr napiecia Wyl. — ArcGlide THC lub IHS recznie — Sensor THC

Ten tryb jest zalecany do ciecia wzdtuznego oraz do wycinania pojedynczych, prostych czesci albo resztek. Kontroler THC
realizuje sekwencje pozycjonowania przed cigciem, a nastepnie przesuwa sie na wysokos¢ cigcia odczytang z wykresu
ciecia. Po rozpoczeciu cigcia kontroler THC utrzymuje wysokos$¢ ciecia bez $ledzenia napiecia tuku.

I Sensor THC — Plazma 1
1/4" — St miekka — O2/Pow

~Tryb THC

Kontr wysok © Recznie ¢ Automat

Probk napiecia ® Wyt € Wi

Tryb reczny

Ten tryb jest zalecany do ciecia wzdtuznego, kalibrowania napiecia tuku oraz do zastosowan, w ktérych jakos¢ ciecia nie
jest priorytetem. W trybie recznym $ledzenie napiecia tuku nie jest stosowane, a podnosnik nie jest sterowany w sposob
automatyczny. Podnosnikiem mozna poruszaé tylko przyciskami UP (W GORE) i DOWN (W DOL) na interfejsie HMI
kontrolera ArcGlide THC, przyciskami podnoszenia i obnizania na konsoli operatora systemu EDGE Pro CNC oraz
poprzez aktywacije wejs¢ podnoszenia palnika i obnizania palnika. Stosujgc jedna z tych metod, nalezy ustawi¢ palnik
powyzej elementu obrabianego na wysokosci, ktéra ma by¢ uzywana jako wysokos¢ ciecia. Nalezy pamigtac, aby palnik
znajdowat sig na tyle blisko elementu obrabianego, aby byt mozliwy transfer tuku.
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Metody zmiany parametru Ustaw nap tuku

Gdy probkowanie napigcia jest wytaczone, zmiana parametru Ustaw nap fuku powoduje przesuniecie palnika w gore lub
w dot. System CNC odczytuje warto$¢ parametru Ustaw nap tuku (nazywanego rowniez nastawa napiecia fuku) z ekranu
procesu plazmowego (wczytang z wykresu cigcia). Wybrane metody zmiany parametru Ustaw nap tuku:

m  Uzycie polecenia G59 V600 warto$¢F w programie czesci procesu Plazma 1, gdzie warto$c¢F to nowa nastawa
napiecia fuku. (Aby zmieni¢ wartos¢ Ustaw nap tuku dla procesu Plazma 2, nalezy uzy¢ polecenia G59 V625
warto$éF).

m  Wprowadzenie odchytek napiecia kontrolera THC.
m  Nacisniecie przyciskéw programowych Zwieksz nap fuku oraz Zmniejsz nap fuku na ekranie gléownym podczas ciecia.

m  Zmiana wartosci parametru Ustaw nap fuku na ekranie procesu lub na wykresie ciecia.
Odchytki napiecia THC

Odchytki napigcia kontrolera THC to metoda modyfikacji wartosci Ustaw nap fuku wczytanej z wykresu cigcia.

W przypadku wprowadzenia dodatniej odchytki napigcia system CNC dodaje odchytke napigcia do wartosci Ustaw nap
tuku. W przypadku wprowadzenia ujemnej odchytki napiecia system CNC odejmuje odchytke napiecia od wartos$ci Ustaw
nap tuku. Odchytki napigcia sg uzywane tylko wtedy, gdy kontroler wysokoéci palnika dziata w trybie automatycznym,

z wytaczona funkcjg probkowania napigcia fuku. W trybie z probkowanym napigciem tuku nie sg uzywane odchytki
napiecia kontrolera wysokosci palnika. Z funkcji odchytek napiecia THC korzystaja oba kontrolery — Sensor THC

i ArcGlide.

Aby wyswietli¢ odchytki napigcia kontrolera THC na ekranie cigcia, nalezy wybra¢ pozycje Ustawien. Odchytka 1 dotyczy
stacji 1, odchytka 2 dotyczy stacji 2 itd.

192 Phoenix Software V9.76.0 Podrecznik operatora 80640H



8 — Kontrolery wysokosci palnika

Odchytki napigcia kontrolera THC sg zapisywane w pliku ustawien systemu i uzywane z kazdym zadaniem ciecia, nawet
w przypadku wczytania innego wykresu ciecia lub zmiany materiatow eksploatacyjnych. Wartosé Odch napiecia THC
pozostaje stata do chwili jej zmiany na zero. Odchytke napiecia mozna wyzerowaé, wybierajac pozycje Ustawien
w celu otwarcia ekranu cigcia, a nastepnie zmieniajac wartos¢ opcji Odch napigcia THC.

W systemie CNC mozna uzywac tylko jednej nastawy napiecia fuku, nawet jesli system ciecia jest wyposazony w wigcej
niz jeden palnik. Odchytki napiecia mozna uzywa¢ do zmiany wysokosci jednego palnika w systemie wielopalnikowym,
dodajac do biezacej nastawy napigcia fuku tego palnika konkretng warto$¢ napigcia.

W przypadku kontrolera Sensor THC parametr Odch napigcia THC mozna regulowa¢ automatycznie w trybie ciagtym,
wprowadzajgc wartos¢ w polu V / Minuta na ekranie Zmieh mater ekspl (na ekranie gtéwnym nalezy nacisnaé¢ przycisk
programowy Zmien mater ekspl). Wprowadzana warto$¢ zalezy od historii uzywania materiatéw eksploatacyjnych. Wiecej
informacji mozna znalez¢ w rozdziale Zmiana materiatéw eksploatacyjnych na stronie 265.

>

Jesli wprowadzono warto$¢ parametru V / Minuta, w momencie zmiany materiatlow eksploatacyjnych nalezy wyzerowac
parametr Odch napiecia THC, aby umozliwi¢ systemowi CNC stopniowe zwiekszanie odchytki za pomoca parametru
V / Minuta. W przeciwnym razie podczas cigcia z uzyciem nowych materiatéw eksploatacyjnych odchytka napigcia THC
zastosowana do parametru Ustaw nap tuku bedzie zbyt duza i spowoduje ruch palnika lub problemy z jakoscig ciecia.

W trybie prébkowania napiecia tuku parametr V / Minuta musi by¢ ustawiony na O.

Przyciski programowe zwiekszania i zmniejszania napiecia
Po rozpoczeciu cigcia w trybie automatycznym na ekranie glownym systemu CNC sa wyswietlane przyciski programowe
Zwigksz nap fuku oraz Zmniejsz nap tuku. Umozliwiaja one zmiane napigcia tuku w czasie cigcia.

m W przypadku kontrolera ArcGlide THC kazde nacisnigcie przycisku zwigksza i zmniejsza warto$¢ parametru Odch
napiecia THC 0 0,5 V.

m W przypadku kontrolera Sensor THC kazde naci$niecie przycisku zwieksza i zmniejsza warto$¢ parametru Ustaw nap
tukuo 0,5 V.

Czasami parametry odchytki napiecia i nastawy napiecia fuku zmieniaja sie o wigcej niz 0,5 V. Zalezy to od czasu
przycisnigcia przycisku.
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Przyciski lub wejscia podnoszenia/zwiekszania i obnizania/zmniejszania

Na konsoli operatora systemu EDGE Pro CNC znajduja sie przyciski podnoszenia/zwigkszania i obnizania/zmniejszania
odpowiadajace kazdej z dwoch staciji. Ich naciskanie powoduje aktywacje wej$¢ podnoszenia palnika i obnizania palnika.
Aktywacja tych wej$¢ przyciskami systemu EDGE Pro CNC lub przyciskami niestandardowej konsoli operatora podczas
ciecia wplywa na wartos¢ odchytki napiecia THC w nastepujacy sposoéb:

m W przypadku kontrolera ArcGlide THC kazde nacisnigcie przycisku zwigksza i zmniejsza warto$¢ odchytki napiecia
THC stacji 0 0,5 V. Jesli odchytka napigcia THC jest widoczna w oknie nadzoru Watch, zmiana wartosci odchytki
pojawia sie po zakonczeniu cigcia.

m W przypadku kontrolera Sensor THC kazde nacisniecie przycisku zwieksza i zmniejsza wartos¢ odchytki napigcia
THC stacji 0 0,5 V. Jesli odchytka napiecia THC jest widoczna w oknie nadzoru Watch, zwiekszona wartos¢ odchytki
pojawia sie nacisnieciu przycisku.

Polecenia zwigkszania i zmniejszania powodujg zmiane odchytki napiecia tylko podczas ciecia. Gdy system nie
wykonuje ciecia, przyciski zwiekszania i zmniejszania powodujg podnoszenie i obnizanie podnosnika.

Ekran procesu lub wykres ciecia

m W przypadku zamiaru zmiany napiecia dla jednego procesu cigcia nalezy zmieni¢ wartos¢ parametru Ustaw nap fuku
na ekranie procesu.

m  Aby zmieni¢ wartos¢ parametru Ustaw nap fuku w procesie, nalezy zmieni¢ warto$¢ na wykresie cigcia i zapisac ten
wykres jako wykres niestandardowy.

Wykrywanie wysokosci poczatkowej

W kontrolerach THC firmy Hypertherm do wykrywania elementu obrabianego jest uzywana procedura o nazwie
wykrywanie wysokosci poczatkowej lub IHS (initial height sensing). Pierwsze wykrywanie wysokosci poczatkowej jest
realizowane po rozruchu systemu ciecia oraz przed kazdym zadaniem cigcia. Pierwsza procedura wykrywania wysokosci
poczatkowej polega na detekcji elementu obrabianego, co umozliwia obliczenie roboczego odsunigcia palnika przez
system CNC. System CNC wykorzystuje warto$¢ roboczego odsuniecia palnika we wszystkich kolejnych procedurach
IHS, ktdre dzieki znajomosci wysokosci elementu obrabianego sg wykonywane znacznie szybcie;.

Wykrywanie wysokosci poczatkowej rozpoczyna sie zgodnie z wartoscig parametru startowej wysokosci IHS na ekranie
procesu. Gdy palnik jest ustawiony na tej odlegtosci nad elementem obrabianym, sa realizowane nastepujace operacje:

m  Szybkos¢ palnika zmniejsza sig z maksymalnej szybkosci kontrolera THC do duzej szybkosci wykrywania wysokosci
poczatkowe;.

m  Nastepuje aktywacja wyj$¢ ograniczenia momentu obrotowego kontrolera THC (Ogr mom obr THC) i wigczenia
kontaktu dyszy (Wt kontaktu dyszy).

m  System CNC monitoruje wejécie wykrywania kontaktu dyszy (Wykr kontaktu dyszy). To wejscie jest aktywowane, gdy
palnik styka sie z elementem obrabianym, tak aby wysoko$¢ elementu obrabianego byta znana w systemie CNC.

m  System CNC monitoruje wartos$¢ btedu podazania osi i porownuje ja z sita przecigzenia. Gdy bfad podazania osi jest
wigkszy niz sita przecigzenia, wysokos$¢ elementu obrabianego jest znana w systemie CNC.

m  Po wykryciu elementu obrabianego palnik cofa sig¢ z matg szybkoscia wykrywania na wysokos¢ transferu.

O Gdy element obrabiany jest wykrywany przy uzyciu funkcji Wykr kontaktu dyszy, system CNC oblicza wysokos¢
transferu od punktu, w ktérym funkcja wykrywania wytacza sie w czasie wycofywania.

O Gdy element obrabiany jest wykrywany przy uzyciu funkcji Sita przeciaz, system CNC oblicza wysokos¢ transferu
od punktu, w ktorym biad podazania przekracza site przeciazenia.
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8 — Kontrolery wysokosci palnika

Realizacja pierwszej procedury wykrywania wysokosci poczatkowej

1. Ustaw o$ THC w pozycji wyjsciowej, naciskajac klawisz F11 lub wybierajac przycisk programowy pracy recznej.

&)

2. Wybierz przycisk programowy Poz wyj osi.
3. Wybierz przycisk programowy THC.
4. Dwa razy nacisnij przycisk OK, aby wroci¢ na ekran gtowny.

5. Wybierz przycisk programowy Test podn. Kontroler wysokosci palnika wykona procedure wykrywania wysokosci
poczatkowej, rozpoczynajac z pozyciji wyjsciowej osi THC.

Procedura wykrywania wysokosci poczatkowej jest wykonywana z roznymi szybkos$ciami w kontrolerach Sensor THC
i ArcGlide.

Szybkosci kontrolera Sensor THC mozna ustawi¢ na ekranie Ustawien > Ustaw maszyny > Szybk. Szybkosci
kontrolera ArcGlide mozna ustawi¢ na ekranie Ustawien > Ustaw maszyny > Osie ArcGlide.

Kontroler Sensor THC przesuwa sie z maksymalng szybkoscig o 1/10 diugosci posuwu, a nastepnie zwigksza
szybko$¢ na wigkszg, az do osiggniecia wysokosci poczatkowej IHS (ustawionej na ekranie procesu). Kontroler THC
zmienia szybkos¢ na wolng, az do momentu wykrycia elementu obrabianego. Nastepnie zmienia pozycje na wysokos¢
transferu (parametr ustawiany réwniez na ekranie procesu).

Kontroler ArcGlide przesuwa sie az do elementu obrabianego z matg szybkoscig wykrywania wysoko$ci poczatkowe;.
Podczas kolejnych procedur wykrywania wysokosci poczatkowej kontroler ArcGlide przesuwa sie z duzg szybkoscia,

az do osiggniecia wysokosci poczatkowej IHS. Nastepnie przetgcza szybkosé na matg. Gdy palnik zetknie sie

z elementem obrabianym, kontroler ArcGlide podnosi palnik na wysokos¢ transferu.

Btad kontrolera THC, przesuniecie reczne, czas bezczynnosci rowny 30 sekund oraz przetagczenie zasilania skutkujg

tym, ze kolejne wykrywanie wysokosci poczatkowej jest ponownie realizowane z matg szybkoscig, az do wykrycia
wysokosci elementu obrabianego.

Sekwencja operacji kontrolera wysokosci palnika

Na ponizszym schemacie pokazano wysokosci i liczniki uzywane przez kontrolery wysokosci palnika podczas ciecia
w trybie automatycznym.
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8 — Kontrolery wysokosci palnika

Ekran procesu kontroli wysokosci palnika

Na ekranie procesu znajdujg sie parametry procesu plazmy i parametry kontrolera wysokosci palnika odpowiadajace

za sterowanie operacjami realizowanymi przez kontroler. Na tym ekranie mozna skonfigurowaé dziatanie na czas jednej
operagcji ciecia. Po zakonczeniu programu czesci lub ptaszczyzny, jesli uzyskano dostep do wykresu ciecia, dane na tym
ekranie sg przywracane do wartosci odpowiadajgcych wybranemu wykresowi ciecia.

Aby otworzy¢ ekran procesu kontroli wysokosci palnika, nalezy na ekranie glownym wybra¢ pozycje Ustawien,
a nastepnie wybra¢ przycisk programowy procesu plazmy odpowiadajgcy procesowi, ktdéry ma by¢ uzywany.

Na ekranie procesu sg dostepne cztery zestawy parametrow:
m  Tryb kontrolera THC

m  Wykres cigcia

m  Opcje

m  Ustawianie automatyczne
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8 — Kontrolery wysokosci palnika

Tryb kontrolera THC
Kontr wysok

Tryb reczny: Gdy kontroler THC jest ustawiony w tryb reczny, mozna nim sterowaé za pomocg polecen
podnoszenia i obnizania stacji na konsoli operatora systemu CNC oraz za pomoca klawiszy pracy
manewrowej na ekranie systemu CNC. Uzywanie trybu rgcznego w ten sposéb wymaga, aby palnik
znajdowat sig na tyle blisko elementu obrabianego, zeby umozliwi¢ transfer tuku. Po rozpoczgciu cigcia
palnik pozostaje na ustawionej wysokosci.

Tryb automatyczny: Palnik przesuwa sie zgodnie z zaprogramowang sekwencja ustalong na podstawie
zestawu wartosci skonfigurowanych na ekranie procesu.

Ustawienie: Reczne/Automatyczne

Kontr napiecia (ArcGlide THC) Kontrola napiecia jest dostgpna tylko w trybie automatycznym. Gdy parametr
kontroli napigcia (Kontr napiecia) ma warto$é Wi, wysokos¢ palnika zalezy od zmierzonego napiecia tuku.
Gdy parametr kontroli napigcia (Kontr napiecia) ma warto$é Wyt., palnik utrzymuje podczas cigcia statg
pozycje niezaleznie od zmian wartosci napiecia fuku.

Ustawienie: Wyl./WL.

IHS recznie (Sensor THC): Kontroler wysokoséci palnika musi dziata¢ w trybie recznym. Jesli parametr IHS recznie
ma wartos¢ Wh., wykrywanie wysokos$ci poczatkowej i sekwencja operacji sa realizowane automatycznie,
lecz wysokos$¢ palnika nie jest sterowana przez pomiar napigcia fuku. Jesli parametr IHS recznie ma wartos¢
Wit., wszystkie operacje sa sterowane recznie.

Ustawienie: Wyl./WL.

Prébk napiecia: Parametr kontroli wysokosci (Kontr wysok) musi mie¢ wartos¢ Automat, a parametr kontroli napigcia
(Kontr napiecia) musi mie¢ wartos¢ Wt Gdy parametr probkowania napiecia (Probk napiecia) ma wartosé
WA., kontroler wysokosci palnika mierzy napigcie na koncu opoznienia AVC i traktuje je jako punkt wyjsciowy
w odniesieniu do pozostatego cigcia. Gdy parametr kontroli napiecia (Probk napigcia) ma wartosé Wit.,
jako punkt wyjsciowy do sterowania wysokoscig palnika jest uzywana warto$¢ ustawionego napigcia tuku
(Ustaw nap tuku).

Ustawienie: Wyl./Wk

Wart wykr ciecia

W tych polach sa wyswietlane wartosci z wykresu ciecia, ktére sg aktywne w realizowanym procesie. Te wartosci mozna
zmieni¢ w odniesieniu do biezagcego zadania. Wartosci dotyczace szacowanych parametrow zostang automatycznie
przeliczone i wyswietlone. Nalezy jednak pamietac, ze te zmiany nie zostang zapisane w wykresie ciecia.

Ustaw nap tuku: Kontroler wysokosci palnika ArcGlide THC musi dziata¢ w trybie automatycznym, parametr kontroli
napiecia (Kontr napiecia) musi mie¢ wartos¢ Wh., a parametr prébkowania napiecia (Probk napiecia) musi
mie¢ wartos¢ Wyt. Kontroler wysokosci palnika Sensor THC musi dziata¢ w trybie automatycznym,

a parametr probkowania napiecia (Probk napiecia) musi mie¢ wartos¢ Wit

Gdy parametr kontroli napiecia (Probk napiecia) ma warto$¢ Wyt., jako punkt wyjsciowy do sterowania
wysokosécig palnika jest uzywana warto$é ustawionego napiecia tuku (Ustaw nap fuku).

Ustawienie: Od 50 do 300V DC

198 Phoenix Software V9.76.0 Podrecznik operatora 80640H



8 — Kontrolery wysokosci palnika

Ustaw pradu tuku: Jest to warto$¢ natezenia pradu fuku plazmowego. Nalezy wprowadzi¢ natezenie pradu wymagane
do ciecia materiatu. Tego parametru mozna uzywac wylgcznie z systemami plazmowymi, ktore komunikuja sie
z systemem CNC.

Ustawienie: Od 5 do 1000 A
Wys. ciecia: Okresla wysokos¢, na jakiej palnik tnie element obrabiany.
Ustawienie: Od 0,25 do 25,4 mm

Wys przebijania: Okresla wysokos$¢, na jakiej palnik przebija element obrabiany. Palnik jest przesuwany na te wysokosc¢
po aktywacji sygnatu wysokosci transferu.

Ustawienie: Od 0,25 do 25,4 mm

Czas przebij: Jest to wartos¢ opdznienia przy przebijaniu. W tym czasie ruch cigcia wzdtuz osi X/Y jest opodzniony,
aby umozliwi¢ petne przebicie elementu obrabianego plazma.

Ustawienie: Od 0 do 10 s
Szybk ciec: Ta wartos¢ okresla szybkos¢ cigcia.

Ustawienie: Od 50 mm/min do maksymalnej szybkoséci maszyny

Opcije

IHS — kontakt dyszy: Aby mozna byto ustawi¢ ten parametr, parametr kontroli wysokosci (Kontr wysok) musi mie¢
wartos¢ Automat. Jesli parametr kontaktu z dysza podczas cyklu wykrywania wysoko$ci poczatkowe;
(IHS — kontakt dyszy) ma wartos¢ Wh., kontroler wysokosci palnika wykrywa element obrabiany przy uzyciu
elektrycznego kontaktu omowego. Gdy ten parametr ma wartos¢ Whyt., kontroler wysokosci palnika do
wykrywania elementu obrabianego uzywa sity przecigzenia. To ustawienie jest zwykle wytagczone w przypadku
stofow wodnych oraz malowanych elementow obrabianych, poniewaz wowczas odczyty kontaktu
elektrycznego nie sg wiarygodne.

Ustawienie: Wyt./Wh.

Ciecie kontakt dyszy: Kontroler wysokosci palnika uzywa kontaktu omowego do wykrywania elementu obrabianego
podczas ciecia oraz do realizacji ruchu wycofania. Ta opcja moze by¢ wytagczona podczas uzywania stotéw
wodnych, brudnych elementéw obrabianych oraz podczas cigcia lub znakowania z bardzo mafg wysokoscia
ciecia lub znakowania.

Ustawienie: Wyt./Wh.

Auto wykr szczel: Ustawienie tego parametru jest mozliwe, gdy kontroler wysokosci palnika dziata w trybie
automatycznym. Jesli opcja Auto wykr szczel ma warto$¢ WH., kontroler wysokosci palnika szuka
gwattownego wzrostu mierzonego napigcia fuku, ktory wskazuje, ze palnik tnie poprzecznie wczesniej
wycigtg szczeling. Ten parametr powoduje tymczasowe wytgczenie funkcji automatycznej kontroli napigcia
(AVC) i zapobiega upadkowi palnika na element obrabiany.

Ustawienie: Wyt./Wh.
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Auto wykr nap szczel: Ten parametr jest aktywny, gdy parametr Auto wykr szczel ma warto$¢ Wi Im mniejsze napiecie,
tym wieksza czuto$¢ wykrywania. Ta warto$¢ powinna by¢ na tyle duza, aby byto mozliwe wykrywanie
zwyklych przecie¢ szczelin, ale jednoczesnie na tyle mata, aby zapobiegac¢ fatszywym wykryciom szczeliny.

Ustawienie: Od 1 do 10V
Ustawienie: Od 1 do 10V

Procent pradu odciecia: Okresla zmniejszong nastawe natezenia pradu podczas ciecia w naroznikach. Umozliwia
popraweg jakosci cigcia.

Ta funkcja NIE jest obstugiwana w kontrolerze ArcGlide. Parametr Procent pradu
odciecia ma zastosowanie TYLKO do kontrolera Sensor THC.

Ustawienie: Od 50% do 100% wartosci parametru Ustaw pradu tuku

Ustawianie automatyczne

Te warto$ci sg automatycznie szacowane przez system CNC w odniesieniu do biezacego procesu plazmy. Wybierz
przycisk programowy Domyslnie wsz param, aby wybra¢ oszacowane wartosci wszystkich parametrow. W wigkszosci
przypadkéw te szacowane wartosci zapewniajg uzyskanie dobrych wynikow cigcia. W wyjatkowych sytuacjach mozna
jednak zastapi¢ dowolng wartos¢. Aby zastgpi¢ oszacowang wartosé, nalezy usunaé zaznaczenie pola wyboru obok
parametru i wprowadzi¢ nowg warto$¢. Wprowadzone wartosci sg w systemie CNC wyswietlane niebieskim kolorem:

Jesli program czgsci ponownie wczyta wykres cigcia, parametry wysokosci transferu, czasu petzania i opdznienia
wysokosci ciecia zostang zastgpione odpowiednimi wartosciami z wykresu cigcia.
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Wst przept przy IHS: Ten parametr jest uzywany do ciecia przy uzyciu technologii Rapid Part. Gdy ten parametr jest
aktywny (W1.), sygnaly startu i wstrzymania zaptonu sg wysytane wczesniej z systemu CNC do systemu
plazmowego, aby umozliwi¢ realizacje wstepnego przeptywu gazu podczas realizacji wykrywania wysokosci
poczatkowej przez kontroler wysokosci palnika. Skraca to czas wymagany na przesunigcie do kolejnej czesci
i rozpoczecie ciecia.

Ustawienie: Wyt /Wh.

Odch. IHS (Sensor THC): Ten parametr aktywuje zdalny probnik w celu wykrycia elementu obrabianego i wykrycia
wysokosci poczatkowe;. Jesli ta funkcja jest uzywana, system CNC odczytuje wartosci odchytek
odpowiadajace odchytce znakowania 9, ustalone na ekranie cigcia (na ekranie gtownym wybra¢ Ustawien >
Ciecie). Odchytka wykrywania wysoko$ci poczatkowej jest czesto uzywana podczas cigcia wstepnie
przebitego elementu obrabianego, tak aby palnik nie realizowat wykrywania wysokosci poczatkowej
w punkcie przebicia. Palnik przesuwa si¢ o odlegtos¢ odchytki, przeprowadza wykrywanie wysokosci
poczatkowej, a nastgpnie wraca do miejsca przebicia. Pozycja w osi Z dotyczgca odchytki znakowania stuzy
do regulacji réznic wysokosci migdzy palnikiem a probnikiem.

Ustawienie: Wyt/Wh.

Wys rozp IHS: Jest to wysoko$¢ nad elementem obrabianym, przy ktorej kontroler wysokosci palnika wykonuje operacje
wykrywania wysokosci poczatkowej. Gdy palnik jest ustawiony na tej odlegtosci nad elementem obrabianym,
sg realizowane nastepujace operacje:

O Szybkosc¢ palnika zmniejsza sie z maksymalnej szybkosci kontrolera THC do duzej szybkosci
wykrywania wysokosci poczagtkowe;.

Q Nastepuje aktywacija wyjs¢ ograniczenia momentu obrotowego kontrolera THC (Ogr mom obr
THC) i wigczenia kontaktu dyszy (Wi kontaktu dyszy).

Q System CNC monitoruje wejscie wykrywania kontaktu dyszy (Wykr kontaktu dyszy). To wejscie
jest aktywowane, gdy palnik styka sie z elementem obrabianym, tak aby wysokos¢ elementu
obrabianego byta znana w systemie CNC.

O System CNC monitoruje warto$¢ btedu podazania osi i porownuije ja z sitg przecigzenia. Gdy
btad podazania osi jest wiekszy niz sita przecigzenia, wysokos¢ elementu obrabianego jest
znana w systemie CNC.

Ustawienie: Od 2,54 do 50,8 mm

Pom IHS w zakr: Ten parametr optymalizuje produkcje, skracajgc czas miedzy cieciami. Jesli kolejny punkt poczatkowy
znajduje sie w tej okreslonej odlegtosci od punktu koncowego wczesniejszego ciecia, kontroler wysokosci
palnika pomija wykrywanie wysokosci poczatkowej. Wowczas palnik przesuwa sie bezposrednio na
wysokos¢ transferu i pomija kontakt z elementem obrabianym. To ustawienie umozliwia poprawe ogolnego
tempa pracy maszyny. Aby wytaczy¢ te opcje, nalezy ustawi¢ wartos¢ 0. Pominiecie wykrywania wysokosci
poczatkowej mozna zignorowag, jesli:

Q W odniesieniu do przebijania w programie czesci znajduje sie polecenie MO7 HS (wiecej
informaciji mozna znalez¢ w Podreczniku programisty oprogramowania Phoenix serii 9).

O Jest aktywny tryb probkowania napiecia tuku i do probkowania napiecia jest wymagane
wykrywanie wysokosci poczatkowej (przed pominieciem wykrywania wysokosci poczatkowe;
jest wymagane pobranie szesciu probek napigcia fuku).

Q Kontroler wysokoséci palnika jest zablokowany poleceniem M50 (dezaktywacja czujnika
wysokos$ci).
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8 — Kontrolery wysokosci palnika

O Kontroler wysokosci palnika nie dziata w trybie automatycznym.

O Kontroler ArcGlide nie jest podtgczony do systemu CNC z interfejsem Hypernet.

Ustawienie: Od 0 do wymiaru stotu (w mm lub w calach)

Wys transferu: Gdy fuk jest transferowany na element obrabiany, moze zosta¢ ,rozciagniety” na wysoko$¢ przebijania.

Wysokos¢ transferu jest mniejsza niz wysoko$¢ przebijania, poniewaz inicjowanie transferu fuku na duzej
wysokosci przebijania moze powodowac¢ catkowity brak transferu tuku na element obrabiany. Parametr
wysokosci transferu nalezy wprowadzi¢ jako wartos¢ procentowa wysokosci cigcia lub jako rzeczywista
wysokos¢. Wartos¢ wysokosci transferu jest pobierana z wykresu ciecia.

Ustawienie: Od 50% do 400% wysokosci cigcia, zwykle 150%

Wys usk przed kit Zuz: Ta warto$¢ okresla, na jaka wysokos¢ nad element obrabiany ma zosta¢ podniesiony palnik po

przebiciu, ale przed obnizeniem na wysokos$¢ cigcia, aby umozliwi¢ usunigcie zanieczyszczen zuzlowych,
ktére mogly powsta¢ podczas przebijania. Nalezy wprowadzi¢ wartos¢ procentowg parametru wysokosci
cigcia. Palnik pozostaje na tej wysokos$ci przez czas ustawiony w przypadku parametru opdznienia
wysokosci cigcia (Opozn wys cigcia). Jesli parametr Wys usk przed kt zuz nie jest uzywany, nalezy ustawic
wartos¢ 100%.

Ustawienie: Od 50% do 500% wysokosci ciecia

Czas petz: Okresla czas, przez jaki palnik jest przemieszczany z szybkoscig petzania po przebiciu elementu obrabianego.

(Parametr szybkosci petzania mozna znalez¢ na ekranie Ustawien > Ustaw maszyny > Szybk). Po uptywie
czasu petzania palnik przyspiesza do szybkosci cigcia. Szybkos$¢ petzania pozwala ustabilizowac tuk podczas
przejscia do szybkosci cigcia. Warto$¢ czasu petzania jest pobierana z wykresu cigcia.

Ustawienie: Od 0do 10 s

Opdzn wys ciecia: Jest to liczba sekund, przez jaka palnik jest wstrzymany na wysokosci uskoku przed kiebami zuzla

przed przejsciem na wysokos¢ cigcia, aby umozliwi¢ usunigcie zanieczyszczen zuzlowych z palnika, ktore
mogty powsta¢ podczas przebijania. Jesli parametr Wys usk przed ki zuz nie jest uzywany, nalezy ustawic
wartos¢ 0. Wartos¢ opdznienia wysokosci cigcia jest pobierana z wykresu cigcia.

Ustawienie: Od 0do 10 s

Opdézn AVC: Ta wartosc to liczba sekund wymaganych, aby system plazmowy rozpoczat operacje ciagta na wysokosci

cigcia przed rozpoczeciem automatycznej kontroli napigcia. Po tym opoznieniu jest wigczana funkcja
automatycznej kontroli napigcia (AVC), ktéra pozostaje aktywna w pozostatych fazach cigcia. Jesli kontroler
wysokosci palnika dziata w trybie prébkowania napiecia, probka napigcia fuku jest pobierana po uptywie tego
czasu opoznienia.

Ustawienie: Od 0do 10 s

Czas odcinania: Ta warto$¢ umozliwia wytgaczanie tuku plazmowego przed lub po zaprogramowanym cieciu,

zwiekszajac jakos¢ krawedzi. Jesli wartos¢ jest ujemna, palnik mozna wytaczy¢ przed zakonczeniem ruchu
maszyny tngcej. Przy wartosciach dodatnich tuk plazmowy jest wytaczany po zakonczeniu ruchu. Ten
parametr minimalizuje liczbg wycie¢ na krawedziach czesci, ktére moga sie pojawiaé, gdy ruch jest
zatrzymywany przy wtgczonym tuku.

Ustawienie: Od -1 do 2s
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Czas wyt tuku: Jest to opdznienie czasowe przed wystaniem sygnatu o utracie tuku. To ustawienie pozwala na utrate tuku
w dalszym fragmencie czesci i przejécie systemu CNC do nastepnego punktu przebijania.

Ustawienie: Od0do 2 s

Czas zatrz: Ten parametr umozliwia wstrzymanie ciecia na korfcu czesci i opdznia ruch w osiach X/Y do nastepnego
punktu przebijania. To opoznienie mozna wykorzysta¢ do wycofania palnika i uniknigcia jego zderzenia

z koncowkami.

Ustawienie: Od 0do 10 s
Wys wycofania: Ten parametr okresla wysoko$¢ nad elementem obrabianym, na jaka zostanie wycofany palnik po

zakonczeniu ciecia.

Ustawienie: Od 2,54 mm do maksymalnej dtugosci podnosnika

Czas pon det szczel (Sensor THC) Gdy w ramach automatycznego wykrywania szczeliny zostanie wykryty nagly
spadek napigcia, wyjscie Wys palnika wylaczona jest aktywowane na czas okreslony parametrem Czas pon
det szczel. Po upltywie czasu okreslonego parametrem Czas pon det szczel system CNC wytacza wyjécie

Wys palnika wylaczona i ponownie wigcza $ledzenie napiecia w kontrolerze THC.
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Ustawienia znacznika

Ekran procesu znakowania zawiera parametry umozliwiajgce sterowanie dziataniem kontrolera wysokosci palnika oraz
sekwencja operacji. Na tym ekranie mozna skonfigurowac¢ pojedyncza operacje znakowania. Po zakonczeniu programu
czesci, jesli uzyskano dostep do wykresu ciecia, dane na tym ekranie sg przywracane do wartosci odpowiadajacych
wybranemu wykresowi ciecia.

Aby otworzy¢ ekran znacznika kontrolera wysokosci palnika, nalezy wybraé pozycje Ustawien, a nastepnie wybrac
przycisk programowy Znacznik 1 lub 2.

Tryb kontrolera THC

Kontr wysok: Gdy kontroler THC jest ustawiony w tryb reczny, mozna nim sterowac¢ za pomoca polecen podnoszenia

i obnizania stacji na konsoli operatora systemu CNC oraz za pomoca klawiszy pracy manewrowej na ekranie
systemu CNC. Uzywanie trybu recznego w ten sposéb wymaga, aby palnik znajdowat sie na tyle blisko
elementu obrabianego, zeby umozliwi¢ transfer tuku. Po rozpoczeciu ciecia palnik pozostaje na ustawionej
wysokosci.

W przypadku kontrolera Sensor THC po wybraniu funkcji wykrywania wysokosci poczatkowej w trybie
recznym i nacisnigciu przycisku Start palnik realizuje procedure wykrywania wysokosci poczatkowe;j,

a nastepnie przesuwa si¢ na wysoko$¢ cigcia i pozostaje na niej przez cate zadanie.

Ustawienie: Reczne/Automatyczne
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Kontr napiecia (ArcGlide THC): Kontroler wysokosci palnika musi dziata¢ w trybie recznym. Jesli parametr kontroli
napigcia (Kontr napiecia) ma warto$¢ Wi, wysokos¢ palnika zalezy od zmierzonego napiecia tuku. Jesli
parametr kontroli napiecia (Kontr napigcia) ma wartos¢ Wyt., palnik utrzymuje podczas ciecia stalg pozycje
niezaleznie od zmian wartosci napiecia fuku.

Ustawienie: Wyt./Wh

IHS recznie (Sensor THC): Kontroler wysokosci palnika musi dziata¢ w trybie automatycznym. Jesli parametr IHS
recznie ma wartos¢ Wi, wykrywanie wysokosci poczatkowej i sekwencja operacji sg realizowane
automatycznie, lecz wysokos$c¢ palnika nie jest sterowana przez pomiar napiecia tuku. Jesli parametr IHS
recznie ma wartos¢ Wyl., wszystkie operacije sa sterowane recznie.

Ustawienie: Wyt./Wk

Probk napiecia: Parametr kontroli wysokosci (Kontr wysok) musi mie¢ warto$é Automat, a parametr kontroli napigcia
(Kontr napiecia) musi mie¢ warto$¢ Wt. Gdy parametr probkowania napigcia (Probk napiecia) ma wartosc
W1, kontroler wysokosci palnika mierzy napigcie na koricu opoznienia AVC i traktuje je jako punkt wyj$ciowy
w odniesieniu do pozostatego cigcia. Gdy parametr kontroli napigcia (Probk napigcia) ma warto$é Wyt., jako
punkt wyjsciowy do sterowania wysokoscig palnika jest uzywana wartos¢ ustawionego napigcia tuku (Ustaw
nap tuku).

Ustawienie: Wyt./Wh

Wart wykr ciecia

W tych polach sg wyswietlane warto$ci z wykresu cigcia, ktore sg aktywne w realizowanym procesie. Te wartosci mozna
zmieni¢ w odniesieniu do biezacej czesci. Wartosci dotyczace szacowanych parametrow zostang automatycznie
przeliczone i wyswietlone. Nalezy jednak pamigtac, ze te wartosci nie zostang zapisane w wykresie cigcia.

Ustaw nap tuku: Kontroler wysokoséci palnika ArcGlide THC musi dziata¢ w trybie automatycznym, parametr kontroli
napiecia (Kontr napiecia) musi mie¢ warto$é Wi, a parametr prébkowania napiecia (Probk napiecia) musi
mie¢ wartosc Whyt.

Kontroler wysokosci palnika Sensor THC musi dziata¢ w trybie automatycznym, a parametr prébkowania
napigcia (Probk napiecia) musi mie¢ wartosé Wyt

Gdy parametr kontroli napigcia (Probk napigcia) ma wartos¢ Wyt., jako punkt wyjéciowy do sterowania
wysokoscig palnika jest uzywana wartos¢ ustawionego napiecia tuku (Ustaw nap fuku).

Ustawienie: Od 50 do 300V DC

Ustaw pradu tuku: Jest to warto$¢ natezenia pradu fuku plazmowego. Nalezy wprowadzi¢ natgzenie pradu wymagane
do cigcia materiatu. Ta wartos¢ jest dobierana z wykreséw cigcia. Mozna jg tymczasowo zmieni¢ na tym
ekranie. Tego parametru mozna uzywaé¢ wytacznie z systemami plazmowymi, ktoére komunikujag sig
z systemem CNC.

Ustawienie: Od 5 do 999 A

Wys znakowania: Okresla wysoko$¢, na jakiej palnik znakuje element obrabiany. Ta warto$c¢ jest dobierana z wykresow
ciecia. Mozna ja tymczasowo zmieni¢ na tym ekranie.

Ustawienie: Od 0,25 do 25,4 mm
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Op6zn posuwu: Opdznienie od momentu zapalenia palnika do rozpoczecia ruchu znakowania w osiach X/Y. Ten
parametr ma zwykle ustawiong wartos¢ zero.

Ustawienie: Od 0do 10 s

Szybk znakow Ta warto$¢ okresla szybkos¢ znakowania. W przypadku procesu plazmy jest ona dobierana na
podstawie wykresow cigcia. Mozna jg tymczasowo zmieni¢ na tym ekranie.

Ustawienie: Od 50 mm/min do maksymalnej szybkosci maszyny

Opcije

IHS — kontakt dyszy: Aby mozna byto ustawi¢ ten parametr, parametr kontroli wysokosci (Kontr wysok) musi mie¢
wartos¢ Automat. Jesli parametr kontaktu z dysza podczas cyklu wykrywania wysoko$ci poczatkowe;
(IHS — kontakt dyszy) ma wartos¢ Wh., kontroler wysokosci palnika wykrywa element obrabiany przy
uzyciu elektrycznego kontaktu omowego. W przypadku cigcia na stole wodnym ta warto$¢ musi byc
ustawiona na WYL,

Ustawienie: Wyt./Wh.

Znak — kontakt dyszy: Kontroler wysokosci palnika uzywa kontaktu omowego do wykrywania elementu obrabianego
podczas znakowania oraz do realizacji ruchu wycofania. Ta opcja moze by¢ wytagczona podczas uzywania
stotéw wodnych, brudnych elementow obrabianych oraz podczas cigcia lub znakowania z bardzo matym
roboczym odsunieciem palnika.

Ustawienie: Wyt./Wh.

Auto wykr szczel: Aby mozna byto ustawié ten parametr, parametr kontroli wysokosci (Kontr wysok) musi mie¢ wartos¢
Automat. Jesli opcja Auto wykr szczel ma wartos¢ Wh., kontroler wysokosci palnika szuka gwattownego
wzrostu mierzonego napiecia fuku, ktéry wskazuje, ze palnik znakuje poprzecznie wczesniej wycieta
szczeline. Ten parametr powoduje tymczasowe wytgczenie funkcji automatycznej kontroli napiecia (AVC)

i zapobiega upadkowi palnika na element obrabiany.

Ustawienie: Wyt./Wh.

Auto wykr nap szczel: Ten parametr jest aktywny, gdy parametr Auto wykr szczel ma wartos¢ Wt. Nalezy wprowadzi¢
zmiane napigcia wymagang do wykrycia przecigcia szczelin.

Ustawienie: Od 0do 10V

Procent pradu odciecia: Okresla zmniejszong nastawe natezenia pradu podczas ciecia w naroznikach. Umozliwia
poprawe jakosci cigcia. Ta warto$¢ to procentowa czes¢ wartosci parametru Ustaw pradu tuku i jest
aktywna, gdy wyjscie Wys palnika wytgczona jest aktywne. Szybko$¢ dezaktywaciji wysokosci palnika jest
ustawiana na ekranie Ustaw maszyny > Szybk. Tego parametru mozna uzywaé¢ wytgcznie z systemami
plazmowymi, ktére komunikujg sie z systemem CNC.

Ta funkcja NIE jest obstugiwana w kontrolerze ArcGlide. Parametr Procent pradu
odciecia ma zastosowanie TYLKO do kontrolera Sensor THC.

Ustawienie: Od 50% do 100% wartosci parametru Ustaw pradu tuku
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Ustawianie automatyczne

Te wartosci sg automatycznie obliczane przez system CNC w odniesieniu do biezagcego procesu znakowania. Obliczone
wartosci sg widoczne w polach obok kazdego parametru. Kliknij przycisk programowy Domyslnie wsz param, aby wybra¢
obliczone wartosci wszystkich parametrow. W wigkszosci przypadkow obliczone wartosci zapewniaja uzyskanie dobrych
wynikow ciecia. W wyjatkowych sytuacjach mozna jednak zastapi¢ dowolng wartos¢. Aby zastapic¢ obliczong wartos¢,
nalezy usung¢ zaznaczenie pola wyboru obok parametru i wprowadzi¢ nowa warto$c.

Wst przept przy IHS: Ten parametr jest uzywany do znakowania przy uzyciu technologii Rapid Part. Gdy ten parametr
jest aktywny (W1.), sygnaly startu i wstrzymania zaptonu sg wysytane wczesniej z systemu CNC do systemu
plazmowego, aby umozliwi¢ realizacje wstepnego przeptywu gazu podczas realizacji wykrywania wysokosci
poczatkowej przez kontroler wysokosci palnika. Skraca to czas wymagany na przesunigcie do kolejnej czesci
i rozpoczgcie znakowania.

Ustawienie: Wyt./Wh.

Wys rozp IHS: Jest to wysokos¢ nad elementem obrabianym, przy ktérej kontroler wysokosci palnika wykonuje operacje
wykrywania wysokosci poczatkowej. Gdy palnik jest ustawiony na tej odlegtosci nad elementem obrabianym,
sg realizowane nastepujace operacje:

O Szybkos¢ palnika zmniejsza sie z maksymalnej szybkosci kontrolera THC do duzej szybkosci
wykrywania wysokosci poczagtkowe;.

O Nastgpuje aktywacja wyjs¢ ograniczenia momentu obrotowego kontrolera THC (Ogr mom obr
THC) i wigczenia kontaktu dyszy (Wi kontaktu dyszy).

Q System CNC monitoruje wejscie wykrywania kontaktu dyszy (Wykr kontaktu dyszy). To wejscie
jest aktywowane, gdy palnik styka sie z elementem obrabianym, tak aby wysokos¢ elementu
obrabianego byta znana w systemie CNC.

O System CNC monitoruje wartos$¢ btedu podazania osi i porownuje jg z sitg przecigzenia.
Gdy btad podazania osi jest wigkszy niz sita przecigzenia, wysokos¢ elementu obrabianego
jest znana w systemie CNC.

Ustawienie: Od 2,54 do 50,8 mm

Pom IHS w zakr: Ten parametr umozliwia optymalizacje produkcji. Jesli kolejny punkt poczatkowy znajduje sie w tej
okreslonej odlegtosci od punktu koncowego wczesniejszego cigcia, kontroler wysokosci palnika pomija
wykrywanie wysokos$ci poczatkowej. Wowczas palnik przesuwa sig bezposrednio na wysokos¢ transferu
i pomija kontakt z elementem obrabianym. To ustawienie umozliwia poprawe ogolnego tempa pracy maszyny.
Pominigcie wykrywania wysokosci poczatkowej mozna zignorowac, jesli:

O Kontroler ArcGlide nie jest podigczony do systemu CNC z interfejsem Hypernet.

Q W odniesieniu do przebijania w programie czesci znajduje sie polecenie MO7 HS (wiecej
informaciji mozna znalez¢ w Podreczniku programisty oprogramowania Phoenix serii 9).

O Jest aktywny tryb probkowania napiecia tuku i do probkowania napiecia jest wymagane
wykrywanie wysokos$ci poczatkowej (przed pominigciem wykrywania wysokosci poczatkowe;
jest wymagane pobranie szesciu prébek napigcia fuku).

O Kontroler wysokosci palnika jest zablokowany poleceniem M50 (dezaktywacja czujnika
wysokosci).

O Kontroler wysokosci palnika nie dziata w trybie automatycznym.

O Aby wylaczy¢ te opcjeg, nalezy ustawi¢ wartosc 0.

Ustawienie: Od 0 do wymiaru stotu (w mm lub w calach)
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Op6zn AVC: Ta wartosc¢ to liczba sekund wymaganych, aby system plazmowy rozpoczat operacje ciagta na wysokosci
znakowania. Po tym opéznieniu jest wigczana funkcja automatycznej kontroli napigcia (AVC), ktora pozostaje
aktywna w pozostalych fazach znakowania. Jesli kontroler wysokosci palnika dziata w trybie prébkowania
napiecia, probka napiecia tuku jest pobierana po uptywie tego czasu opdznienia.

Ustawienie: Od 0do 10 s

Czas wyt tuku: Jest to opodznienie czasowe przed wystaniem sygnatu o utracie tuku. To ustawienie pozwala na utrate fuku
w dalszym fragmencie czesci i przejscie systemu CNC do nastepnego punktu przebijania.

Ustawienie: Od0do 2 s

Czas zatrz: Ten parametr umozliwia wstrzymanie znakowania na koncu czesci i opoznia ruch w osiach X/Y do
nastepnego punktu przebijania.

Ustawienie: Od 0do 10 s

Wys wycofania: Ten parametr okresla wysokos¢ nad elementem obrabianym, na jaka zostanie wycofany palnik po
zakonczeniu znakowania.

Ustawienie: Od 2,54 mm do maksymalnej dtugosci podnosnika
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Okno nadzoru Watch Window

Mozna tak ustawi¢ okno nadzoru, aby monitorowa¢ sterowanie wysokoscia palnika.

Kontroler Sensor THC

Ponizej pokazano przyktadowe okno nadzoru Watch Window kontrolera Sensor THC:

Aby skonfigurowac takie okno nadzoru Watch Window:
1. Wybierz kolejno opcje Ustawien > Nadzor.
2. Z listy Potozenie gorne wybierz pozycje Btedy systemowe.

3. Z listy Potoz srodkowe wybierz pozycje Wejscie/Wyjscie. Ponizej list Wejscia i wyjscia zostanie wys$wietlona lista
stanéw. Wybierz z listy nastepujace bity stanu:

Blokada THC: Ten bit stanu zmienia sie na WL., gdy kontroler wysokosci palnika, w trybach zadanego napiecia tuku lub
probkowanego napiecia tuku, odczytuje i przekazuje wartosé¢ napiecia tuku do systemu CNC.

Napiecie sledz THC: Ten bit stanu zmienia sie na WL., gdy kontroler wysokosci palnika reguluje wysoko$¢ ciecia na
podstawie wartosci napiecia tuku.
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THC wylaczony: Ten bit stanu zmienia warto$¢ na wigczong, gdy system CNC wytacza kontroler wysokosci palnika
(zwykle gdy zbliza sie on do naroznika czesci i zwalnia w celu przyciecia naroznika). Wraz ze zmniejszeniem szybkosci
zwieksza sig napiecie tuku. Moze ono wtedy przekroczy¢ nastawe napiecia tuku i spowodowac btad. Szybkosci kontrolera
wysokosci palnika mozna zaprogramowac tak, aby w momencie zmniejszenia szybkosci ciecia kontroler byt wytgczany.

Wykr kontaktu dyszy: To wejscie jest aktywowane podczas wykrywania wysokosci poczatkowej, gdy palnik wykrywa
element obrabiany.

W1 kontaktu dyszy: To wyjscie jest aktywowane podczas wykrywania wysokosci poczatkowe;.
4. Z listy rozwijanej Potozenie dolne wybierz pozycje Dane procesu.
5. Z listy ponizej sekcji Dane procesu wybierz Plazma.

6. Aby poréwnaé zadane napigcie tuku z rzeczywistym napigciem fuku, wybierz pozycje Ustaw nap tuku dla 1. opcji oraz
Nap. fuku dla 2. opcji.

Parametry danych procesu dostepne w oknie nadzoru Watch Window wymieniono w ponizszej tabeli. Definicje
parametrow mozna znalez¢é w temacie Ekran procesu kontroli wysoko$ci palnika na stronie 197.

Ustaw nap tuku Pom IHS w zakr

Wys transferu Czas petz

Czas odcinania Czas zatrz
Nap. fuku 1 Odch. napigcia 1
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Kontroler ArcGlide

Ponizej pokazano przyktadowe okno nadzoru Watch Window kontrolera ArcGlide THC:

Aby skonfigurowa¢ takie okno nadzoru Watch Window:
1. Wybierz kolejno opcje Ustawien > Nadzor.
2. Z listy Potozenie gorne wybierz pozycje Btedy systemowe.
3. Zlisty Potoz srodkowe wybierz pozycje Wejscie/Wyjscie.

4. Przewin w dot list Wejscia i Wyjscia, aby zobaczy¢ we/wy kontrolera ArcGlide. Na poczatku nazw tych sygnatow
znajduje sie fragment THC.

5. Wybierz sygnaly we/wy, ktore majg by¢ wyswietlane w oknie nadzoru Watch Window.
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8 — Kontrolery wysokosci palnika

Komunikaty o stanie

W ponizszej tabeli przedstawiono komunikaty o stanie wyswietlane przez system CNC na ekranie gtownym podczas
dziafania kontrolera wysokosci palnika. Tabela zawiera réwniez opis dziatania inicjowanego przez kontroler wysokosci
palnika, gdy komunikat o stanie pojawi sie podczas przetwarzania programu czesci, oraz informacje o sposobie
postepowania w przypadku zatrzymania programu czesci po wyswietleniu jakiegokolwiek komunikatu.

Wystapienie podczas

wyj$cie transferu
tuku z systemu
plazmowego lub
wyjscie ruchu

z kontrolera
wysokosci palnika.

?:t‘::i';kat Znaczenie wykonywania Jesli program zatrzyma sie...

programu czesci...

Przechodz Palnik Po rozpoczeciu cyklu Brak dziatania
przemieszcza sie¢  |i po kazdym cieciu.
(przechodzi) do
nastepnego punktu
przebicia.

Obniz palnika |Palnik znajduje sie |Wystepuje podczas m  Nalezy nacisna¢ przycisk Stop, a nastepnie Start.
Wr;eu;g:ei Jostalo Vé?/k;r;yvv\\//{ar;fozze(ﬁcg';) Jesli komunikat jest stale wyswietlany, nalezy
gkt wowane Ko?nunika? o stanie 'est. sprawdzi¢, czy na wejsciu nie wystegpuje usterka
w 'yécie a0 wyéwietlany do J taka jak kolizja palnika, szybkie zatrzymanie,
ot):LizaniJag zaykohczeni}; wykrvwania wytaczenie napedu czy zdalne wstrzymanie.

' WYSOKOAG: oc); t}ll<owe' Nalezy bez zamykania programu czgsci
y pocza ) skonfigurowa¢ we/wy do wyswietlania w oknie
nadzoru Watch Window.

Oczekiw na wt |System CNC Wystepuje po m  Nalezy dodac¢ wejscie wykrywania cigcia

tuku czeka na sygnat zakonczeniu wykrywania (Wykr cigcia) do okna Nadzor.
xjisr;\ls;l\r/w{a ciecia wysokosci poczatkowej. Nalezy sprawdzi¢ dziatanie wej$cia wykrywania
Wykr ciecia to ciecia w systemie CNC.

Przebij Wyjscie kontroli Wystepuje podczas Brak dziatania
przebijania jest przebijania.
aktywne.

Petzanie Ruch z szybkoscia |Wystepuje po Brak dziatania
pefzania wystepuje |przekroczeniu czasu
po opodznieniu przy |licznika przebijania
przebijaniu. i wskazuje miejsce

poczatku kodéw ruchu.

Ciecie Palnik porusza sie |Realizacja ruchu. Brak dziatania
i wykonuje cigcie.
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8 — Kontrolery wysokosci palnika

Komunikat

Wystapienie podczas

o stanie Znaczenie wykonywania Jesli program zatrzyma sie...
programu czesci...
tuk wyt tuk jest wytaczony. |Jesli ruch zakoniczy sie  |m  Podczas ciecia tuk traci potgczenie elektryczne
przed wykonaniem kodu z elementem obrabianym.
MO8 (lub konca sciezki . . . , .
DR Jesli ten komunikat wystepuje po zakonczeniu
wyjscia), jest zgtaszany . . ., e oLt
. ciecia, nalezy sprawdzi¢ dtugos¢ Sciezki wyjscia lub
komunikat Utrat wykr . . o
o zwiekszy¢ wartos¢ parametru Czas wyt fuku na
ciecia (Utrata .
A ekranie procesu.
wykrywania cigcia).
Ten komunikat moze
wystepowa¢ podczas
realizacji kodow ruchu
(kody G).
Podn palnika  |Palnik zakonczyt Wystepuje podczas Brak dziatania
operacjg cigcia. wykonywania operacji
Odciecie (M08).
Opdz zatrz Ruch jest Ten komunikat o stanie |Brak dziatania
opo6zniany przed wystepuje, gdy palnik
gwattownym znajduje sig¢ w pozycji

przejsciem palnika
do kolejnego
punktu przebijania.

wycofania.

Btad tacza zasil

System CNC nie
otrzymuje
odpowiedzi

z systemu
plazmowego przez
port szeregowy lub
podczas proby
nawigzania
komunikagcji

z systemem
plazmowym
wystepuje btad
sumy kontrolne;j.

Jesli ten komunikat
wystepuje podczas
cigcia, nastepuje
wstrzymanie
wykonywania programu.

Nalezy sprawdzi¢, czy zasilanie jest wigczone (ON).

Nalezy sprawdzi¢, czy kable szeregowe sg
prawidtowo podtgczone.

Nalezy sprawdzi¢ potgczenia Hypernet i przetacznik
sieci Ethernet.

W systemie HPR na plycie sterujgcej nalezy
sprawdzi¢ zworki przytagczeniowe J106/J107 lub
J104/J105. Nie nalezy ich uzywaé z interfejsem
Hypernet.

W systemach z wieloma palnikami nalezy sig
upewnic, ze wejscia automatycznego lub recznego
wyboru stacji sg uzywane i aktywne.

Jesli po rozpoczeciu cyklu jest wyswietlany monit
(system z wieloma palnikami), nalezy zdecydowag,
czy kontynuowac bez potaczenia. Jest to normalne.
Jesli jeden z palnikéw jest celowo wylgczony, nalezy
nacisna¢ przycisk Nie.

Usterka urzadzenia szeregowego RS-422 [ub
interfejsu Hypernet (nalezy sie skontaktowac
z producentem OEM).
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8 — Kontrolery wysokosci palnika

Ekran diagnostyczny kontrolera ArcGlide

Na ekranie Diagnostyka ArcGlide jest wyswietlana wersja oprogramowania i informacije o stanie wszystkich
komponentow systemu ciecia Hypernet.

Aby wyswietli¢ ekran Diagnostyka ArcGlide, nalezy wybra¢ opcje Ustawien > Diagnostyka > ArcGlide.

Podn palnik Ten przycisk stuzy do podnoszenia palnika.
Obniz palnik Ten przycisk stuzy do obnizania palnika.

Test IHS Ten przycisk programowy stuzy do testowania dziatania funkcji wykrywania wysokosci poczatkowe;j.

OSTRZEZENIE

Nacisniecie przycisku programowego Testuj zapton spowoduje zapton palnika.
Przed zapaleniem palnika nalezy zwréci¢ uwage na wszelkie srodki ostroznosci.

Przytrz test ptom Ten przycisk programowy zapewnia mozliwos$¢ przetestowania zapalania palnika i sprawdzenia,
czy system jest prawidtowo podtaczony.
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8 — Kontrolery wysokosci palnika

Wytacz naped i hamulec Ten przycisk programowy zapewnia operatorowi mozliwo$¢ recznego przesunigcia
podnosnika w celu sprawdzenia mechanicznego zablokowania.

Zdalnie wyt syst PAC Ten przycisk programowy stuzy do wytagczania systemu plazmowego.
ArcGlide 1 do 4 Te przyciski programowe sg dostepne w przypadku wszystkich kontrolerow ArcGlide THC

skonfigurowanych w systemie. Po ich nacisnigciu sa wyswietlane informacje diagnostyczne i elementy
umozliwiajgce obstuge odpowiedniego kontrolera wysokosci palnika.
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Rozdziat 9

Ustawienia kontrolera Command THC

Kontroler Command THC to zautomatyzowany system kontroli wysokosci palnika, ktory odpowiada za regulacje
odlegtosci miedzy palnikiem plazmowym a powierzchnig robocza, zapewniajac mozliwie najlepsza jakos¢ ciecia. Po
skonfigurowaniu systemu Command THC przy uzyciu parametréw zabezpieczonych hastem jego parametry robocze
mozna zmienia¢ na ekranie ustawien procesu plazmy.

Dodatkowe informacje o korzystaniu z systemu Command THC znajduja sie¢ w instrukcjach uzytkowania w podreczniku
operatora dostarczanym z systemem.
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9 - Ustawienia kontrolera Command THC

Czas usuw Okresla opoznienie czasowe od momentu zaptonu palnika do rozpoczecia ruchu, jesli parametr Sygn zwr wi
tuku (Sygnat zwrotny wiaczenia tuku) ma wartos¢ Wyt. Jesli parametr Sygn zwr wt tuku ma warto$é W,
parametr Czas usuw (Czas usuwania/ptukania) nalezy ustawi¢ na wartosé 0 (zero).

Czas przebij Okresla opdznienie czasowe migdzy catkowitym obnizeniem palnika a rozpoczeciem ruchu z szybkoscia
petzania. Ta warto$¢ umozliwia wykonanie przez palnik plazmowy petnego przebicia materiatu przed
rozpoczeciem ruchu.

Czas petz Okresla, jak diugo palnik porusza sie z szybkoscia pefzania po przebiciu materiatu. Szybkos¢ petzania to
procentowa warto$¢ zaprogramowanej szybkosci cigcia. Zalezy ona od parametru konfiguracyjnego
ustawianego na ekranie ustawien szybkosci. Po uptywie czasu petzania system CNC przyspiesza do petnej
szybkosci cigcia.

Czas wyt tuku Okresla czas oczekiwania przed wykryciem utraty sygnatu cigcia. To op6znienie umozliwia minimalizacjg
zaktocen, gdy palnik przemieszcza sig nad wczesniejszymi $ciezkami ciecia w ztozonych zagniezdzonych
uktadach.

Czas zatrz Okresla czas, przez jaki jest wstrzymywany ruch po zakonczeniu ciecia. Ta pauza umozliwia podniesienie
palnika i wyczyszczenie nieregularnosci cigcia przed przej$ciem do nastgpnego segmentu ciecia.

Opd2zn przysp Opoznienie aktywacji funkcji automatycznej kontroli napigcia umozliwia osiagnigcie przez stét ciecia
stabilnej szybkosci cigcia. Ten parametr powinien mie¢ jak najmniejszg wartos¢, tak aby palnik nie
zatrzymywat sie zbyt diugo przed rozpoczegciem cigcia.

Czas cofania Okresla opdznienie czasowe migdzy zanikiem sygnalu ciecia a wycofaniem palnika.

Wyjscie zaptonu Aktywuje wyjscie zaptonu w celu zapalenia palnika plazmowego. Jesli uzywany system plazmowy
wymaga oddzielnego sygnatu zaptonu, nalezy wybra¢ warto$¢ WH. Jesli system plazmowy nie wymaga
oddzielnego sygnatu zaptonu, nalezy wybra¢ wartos¢ Whyt.

Kontr wysok Zapewnia operatorowi mozliwosé wyboru dziatania systemu Command THC w trybie recznym lub
automatycznym. Tryb reczny powoduje wytgczenie kontrolera wysokosci palnika i umozliwia cigcie palnikiem
na okreslonej wysokosci i przy zadanym napieciu. W trybie automatycznym kontroler wysokosci palnika moze
podnosi¢ i obniza¢ palnik, aby uzyska¢ odpowiednie napigecie w okreslonym punkcie.

Cofniecie Petne/Czesc Umozliwia ustawienie czesciowej lub petnej odlegtosci wycofania palnika. W trybie petnego
wycofania palnik jest wycofywany do pozycji wyjsciowej. W trybie czgsciowego wycofania palnik jest
wycofywany na odlegto$¢ wycofania.

Btad ponow préby transf Biad ponowienia préby przy transferze okresla liczbe prob odpalenia palnika przez system
CNC w przypadku btednego dziatania zaptonu.

Czas transferu Okresla czas, przez jaki sg przeprowadzane proby odpalenia palnika. Zapton jest potwierdzany przez
aktywacje sygnatu na wejsciu czujnika tuku (parametr Sygn zwr wt tuku) systemu CNC.

Ustaw pradu tuku Funkcja ustawiania pradu tuku (Ustaw pradu tuku) zapewnia uzytkownikowi mozliwo$é ustawienia
natgzenia pradu tuku na zasilaczu plazmy. W przypadku tej funkcji do aktywacji wejs¢ BCD zasilacza plazmy
jest uzywane wyjscie Ustaw pradu BCD systemu CNC. Funkcja ta zapewnia obstuge kodu G59 wartos¢ V
warto$¢ F programu czesci EIA RS-274D dotyczaca ustawionego pradu.

Procent pradu odciecia Zapewnia operatorowi mozliwos¢ poprawienia jakosci ciecia w naroznikach przez
zmniejszenie natgzenia pradu dotyczacego odcinania w naroznikach. Ta wartos¢ to procentowa czgsc
wartosci parametru Ustaw pradu (powyze)) i jest aktywna, gdy wyjscie Wys palnika wytaczona jest aktywne.
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9 - Ustawienia kontrolera Command THC

Ustaw nap tuku Umozliwia wybranie napiecia tuku odpowiedniego do cigtego materiafu.

Wysokos¢ ciecia Umozliwia wybranie odpowiedniej odlegtosci cigcia od ptyty i ustawienie poczatkowej wysokosci
ciecia przed aktywacja kontroli napiecia tuku.

Odlegt wycofania Umozliwia wybranie odlegtos$ci wycofania kontrolera wysokosci palnika, gdy jest skonfigurowany tryb
czes$ciowego wycofania.

Mnoznik przebijania Wspotczynnik, ktory po pomnozeniu przez wartos$¢ parametru Wys cigcia umozliwia ustalenie
wysokosci przebijania.

Prad utyku IHS Ustawia wymuszenie obnizenia podno$nika w celu wykrycia kontaktu palnika z ptyta podczas cyklu
wykrywania wysokosci poczatkowej. Jest to wspotczynnik wzgledny z zakresu od 1 do 10. Ograniczone
wygaszanie jest uzywane zawsze, gdy czujnik omowy dyszy jest wytgczony.

Szybk IHS Okresla szybkos¢ obnizania podnosnika podczas cyklu wykrywania wysokosci poczatkowe;. Jest to
wspotczynnik wzgledny z zakresu od 1 do 10.

Szybk powrotu Okresla szybkos¢ wycofania lub powrotu. Jest to wspétczynnik wzgledny z zakresu od 1 do 10.

Kontakt omowy dyszy Jesli do wykrywania ptyty podczas cyklu wykrywania wysokosci poczatkowej jest uzywany
czujnik kontaktu omowego, nalezy wtaczy¢ system Command THC.

Wst przept przy IHS Aby aktywowaé¢ wstepny przeptyw podczas cyklu detekcji poczatkowej wysokosci, nalezy wybra¢
opcje Wh.

Auto wykr szczel Aby zmniejszy¢ mozliwosé upadku palnika na plyte, nalezy ustawi¢ wartos¢ Wh. Jesli ta opcja jest
wigczona, kontroler wysokosci palnika wykrywa nagte zmiany napigcia tuku podczas przekraczania sciezki
szczeliny i blokuje ruch.

Kasuj btad Przycisk programowy Kasuj btad umozliwia skasowanie informacji o btgdzie w module sterowania systemu
Command THC. Po nacisnigciu przycisku programowego komunikat jest wysytany do systemu CNC
i nastgpuje wyswietlenie opisu btgdu.

Test podn Po nacisnieciu przycisku programowego Test podn podnosénik palnika jest obnizany na plyte, a nastgpnie
wycofywany na wysokos$¢ przebijania.

Schem czasowy Nacisniecie przycisku Schem czasowy powoduje wyswietlenie schematu czasowego
parametrow procesu.
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9 - Ustawienia kontrolera Command THC

Gtéwny ekran ciecia kontrolera Command THC

Kontroler Command THC moze dziata¢ w trybie recznym lub automatycznym.

Automatyczny tryb kontroli wysokosci palnika

Zmniejsz nap tuku / Zwieksz nap tuku Te dwa przyciski programowe sg wyswietlane na gtéwnym ekranie cigcia, gdy
system Command THC dziata w trybie automatycznym. Umozliwiaja one zwigkszenie lub zmniejszenie
napiecia tuku dotyczace procesu ciecia.

Rozszerz Po nacisnigciu tego przycisku programowego podczas cyklu przebijania nastepuje rozszerzenie licznika czasu
przebicia. Mozna go zatrzymac¢ za pomoca klawisza Ust teraz lub Zwolnij.

Ust teraz Po nacisnieciu przycisku programowego Ust teraz cykl przebijania jest koriczony i nastepuje zapisanie nowego
czasu przebijania. Przycisk programowy Ust teraz jest czesto uzywany w potaczeniu z przyciskiem
programowym Rozszerz do zmiany wstepnie ustawionego czasu przebijania.

Zwolnij Cykl przebijania jest konczony bez zmiany oryginalnego czasu przebijania. Oryginalny czas przebijania zostaje
zachowany do pozostatych przebic.
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9 - Ustawienia kontrolera Command THC

Reczny tryb kontroli wysokosci palnika

Pod palnik / Obniz palnik Te dwa przyciski programowe sg wyswietlane na gtownym ekranie cigcia, gdy system
Command THC dziata w trybie recznym. Umozliwiaja one podniesienie lub obnizenie palnika podczas cigcia.

Rozszerz Po nacisnieciu tego przycisku programowego podczas cyklu przebijania nastepuje rozszerzenie licznika czasu
przebicia. Mozna go zatrzymaé¢ za pomoca przycisku programowego Ust teraz lub Zwolnij.

Ust teraz Po nacisnieciu przycisku programowego Ust teraz cykl przebijania jest koriczony i nastepuje zapisanie nowego
czasu przebijania. Przycisk programowy Ust teraz jest uzywany w potgczeniu z przyciskiem programowym
Rozszerz do zmiany wstepnie ustawionego czasu przebijania.

Zwolnij Po nacisnieciu przycisku programowego Zwolnij cykl przebijania jest koiczony, ale oryginalny czas przebijania
nie jest zmieniany.
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9 - Ustawienia kontrolera Command THC

Interfejs maszyny

Biezace informacje weryfikacyjne dotyczace interfejsu systemu Command THC i czasu rzeczywistego sg wyswietlane na
ekranie Informacje kontrolne, jesli jest on wigczony.

PRZESTROGA!

Przed nawiazaniem potaczenia z systemem Command THC nalezy skonfigurowac¢ port RS-422,
Potaczenie z systemem Command THC musi najpierw zosta¢ umozliwione na ekranie Ustaw
maszyny > Porty i wybrane jako podnos$nik na ekranie konfiguracji stacji. Wiecej informacji na
temat konfigurowania portu szeregowego do komunikacji RS-422 mozna znalez¢ w rozdziale
Porty szeregowe w Podreczniku instalacji i ustawiania oprogramowania Phoenix serii V9.
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Rozdziat 10

Diagnostyka i rozwigzywanie problemoéw

W ponizszych tematach opisano narzedzia do diagnostyki i rozwigzywania problemow z systemem CNC
i oprogramowaniem Phoenix.

Pomoc zdalna Remote Help

W sprawie pomocy zdalnej Remote Help nalezy sie skontaktowac z dziatem pomocy technicznej Hypertherm,
producentem OEM lub integratorem systemu.

Pomoc dotyczaca btedéw systemu HPR

Jesli na ekranie konsoli CNC zostanie wyswietlony komunikat o btedzie systemu HPR, mozna kliknaé przycisk Ins obst
HPR, aby otworzy¢ ekran pomocy i wyswietli¢c z odpowiedniego podrecznika informacije o rozwigzywaniu problemaéw.
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10 — Diagnostyka i rozwigzywanie problemoéw

1. W podrecznym oknie komunikatu kliknij lub nacis$nij przycisk Ins obst HPR.
2. Na ekranie pomocy przewin informacje o rozwigzywaniu problemow.
3. Kliknij przycisk OK, aby zamkna¢ ekran pomocy.

4. Kliknij OK przy komunikacie o btedzie, aby skasowac biad.
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10 — Diagnostyka i rozwigzywanie problemoéw

Informacje o systemie CNC

Na tym ekranie sg wyswietlane wersje oprogramowania i konfiguracje sprzetowe systemu CNC. Te informacje nalezy
dostarczy¢ producentowi, jesli jest potrzebna jego pomoc.

Na ekranie gtownym wybierz opcje Ustawien > Diagnostyka > Informacje kontrolne.

Sprzet: W obszarze Sprzet znajduja sie informacije o biezacej konfiguracji sprzetu, w tym takie wartosci, jak: typ
procesora (Typ procesora), szybkos$¢ procesora (Szybk procesora), zainstalowana pamie¢ (Zainstal pamiec),
pojemnos¢ dysku twardego (Rozm dysku tward), wolne miejsce na dysku twardym (Wolne miej na dys)

i karta kontroli ruchu (Karta kontroli ruchu).

Wersje oprogram: W obszarze Wersje oprogram znajduja sie informacje o biezacej wersji oprogramowania systemu
operacyjnego CNC (System operacyjny), interfejsu operatora (Interfejs operatora) (wersja oprogramowania),
sterownika urzgdzenia wirtualnego (Ster urz wirtualnego) i karty kontroli ruchu (Karta kontroli ruchu).

Informacje kontrolne: W obszarze Informacje kontrolne znajdujg sie informacje o kluczu sprzetowym (Klucz sprzet),
numeru modelu systemu CNC (Numer modelu), typie sterowania uktadem We/Wy, dostepnych osiach
(Zainst osie) i dostepnych We/Wy (Zainst We/Wy).

Moduly oprogram: W obszarze Moduty oprogram znajduja sie informacje o zainstalowanym oprogramowaniu
opcjonalnym, takim jak DXF Translator, oprogramowanie antywirusowe firmy McAfee czy przegladarka
czcionek NJWIN. Jesli po nazwie oprogramowania opcjonalnego wystepuije liczba, jest to licznik informujacy,
ile dni/uruchomien tego oprogramowania jest mozliwych.

Napiecie: Napiecia systemowe na plycie gléwnej wyswietlane tylko w przypadku ptyt gtéwnych z funkcjg monitorowania.
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10 — Diagnostyka i rozwigzywanie problemoéw

Temperatura: Temperatura plyty gtownej wyswietlana tylko w przypadku ptyt gtéwnych z funkcjg monitorowania.
Wentyl: Predkosci wentylatorow plyty gtownej wyswietlane tylko w przypadku ptyt glownych z funkcjg monitorowania.
Wersja ogranicz: Informacje o wersji ograniczonej sa wyswietlane, gdy system CNC dziata z wersjg probng

oprogramowania. Wersja oprogramowania jest dostepna przez 90 dni. Aby zresetowac ten licznik,
nalezy sig¢ skontaktowac z dostawcg systemu CNC.

Pozost dni kontroli: Ta informacja pojawia sig tylko po ustawieniu licznika na ekranie Informacje kontrolne i informuje
o tym, przez ile dni bedzie dziata¢ oprogramowanie Phoenix (na przyktad po zainstalowaniu ograniczonej
wersji uaktualnienia). Aby zresetowa¢ ten licznik, nalezy sig skontaktowac ze sprzedawcg OEM.

Pozost dni OEM: Licznik, ktory sprzedawca OEM moze ustawi¢ w przypadku oprogramowania Phoenix na ekranie
Informacje kontrolne. Aby zresetowac ten licznik, nalezy sie skontaktowac¢ ze sprzedawcg OEM.

Wersja THC: Jesli jest wlaczona kontrola wysokosci palnika, na ekranie Informacje kontrolne sg wyswietlane biezace
poziomy wersji interfejsu Command THC i funkcji Real Time (Czas rzeczywisty).

Kalibr ekr dotykowego: Uruchamia narzgdzie kalibracji ekranu dotykowego, ktére stuzy do regulacji reakcji ekranu.

Wejscia/wyjscia, Napedy i silniki, Interfejs maszyny

Aby otworzy¢ te ekrany z ekranu informacji kontrolnych, nalezy wprowadzi¢ hasto.
1. Wybierz pozycje Ustawien > Diagnostyka.
2. Na ekranie informaciji kontrolnych wybierz przycisk Wejscia/wyjscia, Napedy i silniki lub Interfejs maszyny.
3. Wpisz 7235.

4. Wiecej informacji o tych ekranach mozna znalez¢ w Podreczniku instalacji i ustawiania oprogramowania Phoenix
w wersji 9 (806410). Mozna tez postepowac zgodnie z instrukcjami ekranowymi.

E——“ Hasto nalezy wpisac¢ przy kazdym dostepie do ekrandéw wejsé/wyjs¢ oraz napedow i silnikdw.
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Korzystanie z oscyloskopu

Funkcja Oscyloskop stuzy do rejestrowania stanu wejsé/wyjs¢, napigcia wyjsciowego serwomechanizmu
przekazywanego do wzmacniaczy napedow, wejs¢ analogowych oraz stanu napedu podczas pracy systemu CNC.
Na siatce jest prezentowana rozdzielczo$¢ czasu, przy uzyciu ktérego sa rejestrowane dane.

Funkcje Oscyloskop mozna skonfigurowaé¢ w celu utatwienia obserwaciji danych wejsciowych i wyjsciowych lub w celu
rejestrowania informacji i prezentowania ich w formie graficzne;.

Aby utworzy¢ dziennik funkcji Oscyloskop:

1. Dwukrotnie kliknij pozycjeg z listy z pol przewijanych po lewej stronie ekranu, aby doda¢ jg do siatki oscyloskopu.
Mozna doda¢ maksymalnie osiem pozyciji.

2. Aby usung¢ pozycje z siatki, dwukrotnie kliknij ja w odpowiednim polu przewijania.
3. Zlisty rozwijanej Start wybierz, od kiedy majg by¢ zapisywane dane oscyloskopu.
4. Z listy rozwijanej Zatrz wybierz, kiedy zakonczy¢ rejestrowanie danych oscyloskopu.

5. Z listy rozwijanej Wspot wybierz, w jakich odstepach czasu majg by¢ rejestrowane dane oscyloskopu.
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Zapisywanie pliku oscyloskopu
Po zakonczeniu testowania mozna zapisac¢ plik dziennika i wykorzysta¢ go w pozniejszym czasie.
Jesli utworzono funkgcjg, ktora rozpoczyna rejestrowanie danych na poczatku programu czesci i koniczy je po ostatnim
cieciu, plik zostanie zastgpiony po uruchomieniu nastgpnego programu czesci. Przed uruchomieniem nastepnej
ptaszczyzny nalezy sie upewnic, ze plik zostat zapisany.
Aby zapisa¢ plik dziennika:

1. Nacisnij przycisk programowy Zapisz. Zostanie otwarte okno, w ktérym mozna wprowadzi¢ nazwe pliku.

2. Z listy rozwijanej Zap. plik do wybierz urzadzenie, na ktérym chcesz zapisac plik.

3. W polu Nazwa pliku wprowadz nazwe pliku.

4. Nacisnij lub Kliknij przycisk OK.
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ktadowanie pliku oscyloskopu

Po zapisaniu pliku oscyloskopu mozna go ponownie zatadowac i odtworzy¢ na systemie CNC. Jest to jedyny sposéb
przegladania pliku tego typu.

Plik dziennika dostosowany do wykonywanych operacji moze réwniez zosta¢ przygotowany, zapisany i przystany
w wiadomosci e-mail przez serwis techniczny. Nastepnie taki dostosowany plik mozna zatadowac¢ na systemie CNC
i uruchomi¢ funkcje.
Aby zatadowac plik dziennika oscyloskopu:
1. Nacisnij przycisk Laduj na ekranie Oscyloskop. Zostanie otwarte okno, w ktérym mozna wprowadzi¢ nazwe pliku.
2. Wybierz urzadzenie z listy Laduj plik z.

3. W polu Nazwa pliku wprowadz nazwe tadowanego pliku.

4. Kiliknij lub nacisnij przycisk OK.
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Przegladanie pliku oscyloskopu
Po utworzeniu i zapisaniu pliku dziennika mozna go odtworzy¢ podczas diagnostyki i rozwigzywania problemow.
Aby odtworzy¢ plik dziennika oscyloskopu:

1. Ponownie zataduj plik, uzywajac opisanej wczesniej procedury.

2. Do sterowania plikiem stuza przyciski numeryczne znajdujace sie w dolnej czesci ekranu:
Q Przycisk Odtw uruchamia plik.
Q Przycisk Zatrz zatrzymuje odtwarzanie pliku.
Q Przycisk Wstrz tymczasowo wstrzymuje odtwarzanie pliku.

Q Przycisk Przew do prz przyspiesza odtwarzanie pliku.

System plazmowy HPR

Po ustaleniu komunikacji przez facze szeregowe miedzy zasilaczem a systemem CNC na standardowym ekranie
Diagnostyka sa dostepne ekrany diagnostyki wej$¢/wy|$¢ oraz ekrany diagnostyki. Mozna wyswietli¢ stan wersji
oprogramowania zasilacza plazmy, ci$nienie gazu, wykorzystanie, wejscia/wyj$cia oraz narzgdzia zdalne.

Na ponizszym ekranie przedstawiono ekrany informacyjne systemu HPR.

Test wst prze: Powoduje wykonanie testu wstepnego przeptywu gazéw na zasilaczu. Ta opcja umozliwia ustawienie
cisnien gazu na wlocie w warunkach normalnego przeptywu na zalecanym poziomie.
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Test prz ciec: Powoduje wykonanie testu przeptywu gazu podczas ciecia na zasilaczu. Ta opcja umozliwia ustawienie
ci$nien gazu na wlocie w warunkach normalnego przeptywu na zalecanym poziomie.

Test kons gazu: Powoduje wykonanie zautomatyzowanych testow automatycznej konsoli gazu. Informacje o tych
testach mozna uzyskac¢ u przedstawiciela autoryzowanego serwisu.

Pomin plyn chlodz: Pomija btad ptynu chtodzacego i wykonuje test pompy ptynu chtodzacego. Ta funkcja przydaje sig
w celu zignorowania btedu podczas usuwania pecherzykow powietrza z linii ptynu chtodzacego, gdy jest
wlgczone zasilanie.

Wejscia: Powoduje wyswietlenie wejs¢ zasilacza plazmy lub konsoli gazu.

Wyjscia: Powoduje wyswietlenie biezagcego stanu wyj$¢ zasilacza plazmy lub konsoli gazu. Na tym ekranie nie mozna
jednak aktywowac wyjsc.

Systemy Powermax 65, 85, 105 i 125

W przypadku korzystania z systemow plazmowych Powermax po naci$nigciu przycisku programowego Powermax na
ekranie Diagnostyka w systemie CNC jest wyswietlany przedstawiony nizej ekran.
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Test gazu: Wigcza przeptyw gazu i wyswietla na niebiesko rzeczywiste ci$nienie gazu powyzej przycisku programowego
Test gazu. Pokazywang warto$¢ mozna porownac do cisnienia gazu zadanego przez system CNC, aby
sprawdzi¢, czy nie wystepuje problem z przeptywem. Nacisniecie tego przycisku programowego powoduje
aktywacje trybu diagnostycznego. Ponowne nacisniecie powoduje dezaktywacije.

Aby wytaczy¢ biezacy tryb diagnostyczny i zamkna¢ ekran diagnostyczny, w kazdej chwili
= mozna nacisng¢ przycisk programowy Anuluj lub OK.

Tr ciecia: Informuje o trybie ciecia ustawionym przez system CNC i wystanym do systemu Powermax: normalny,
ciggly tuk pilota (CPA, Continuous Pilot Arc) lub ztobienie.

Ustaw pradu tuku: Informuje o poziomie natezenia pradu ustawionym przez system CNC i wystanym do systemu
Powermax.

Cisn gazu: Informuje o ci$nieniu gazu ustawionym przez system CNC i wystanym do systemu Powermax. System CNC
wykorzystuje ci$nienie gazu z wykresu ciecia lub z programu czesci.

Dt przew palnika: System CNC wykorzystuje informacje o dlugosci przewodu palnika do wyznaczania prawidtowego
zakresu ci$nienia gazu. Informacje o cisnieniu gazu i diugosciach przewodu znajduja sig na wykresach ciecia

systemow Powermax.

Wersja sterowania/DSP: Oprogramowanie sprzgtowe systemu Powermax skiada sie z dwoch czesci: pierwsza to
sprzetowe oprogramowanie sterujace, a druga to cyfrowy procesor sygnatowy DSP.

Czas wt tuku: Czas, przez jaki system Powermax jest wiaczony i wytwarza fuk.

Nap AC wejscia: Napiecie zasilania mierzone przez czujniki systemu Powermax.

Nap. szyny DC: Wewnetrzne napiecie pradu statego mierzone przez czujniki systemu Powermax.

Ost btad: Informuje o bfedzie dziatania lub bfgedzie systemu. W dzienniku btedéw system Powermax zgtasza jedynie btedy
systemowe. Wigkszos¢ blgdow dziatania jest kasowana bez udzialu operatora. Na przyktad btad niskiego

ci$nienia gazu (btad dziatania) jest kasowany po przywrdceniu prawidtowego cisnienia gazu.

Dziennik bk: W tym obszarze sg widoczne cztery ostatnie bfedy systemowe, ich opis oraz wartos¢ licznika czasu pracy
tuku w momencie wystapienia btedu.
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Ekran diagnostyczny lasera swiattowodowego

W przypadku korzystania z systemow laseréw $wiattowodowych HFLO10, HFLO15, HFLO20 lub HFLO30 po nacisnigciu
przycisku programowego Laser $w na ekranie Diagnostyka w systemie CNC jest wyswietlany przedstawiony nizej ekran.

Wersja LPC: Wyswietla wersje oprogramowania sprzgtowego modutu sterowania moca lasera $wiattowodowego.
Wersja LHC: Wyswietla wersje oprogramowania sprzgtowego modutu sterowania gtowicg lasera $wiattowodowego.

Wersja Hypernet: Wyswietla wersje oprogramowania sprzgtowego modutu komunikacji Hypernet uzywanego przez
laser swiattowodowy.

Dziennik bk: Wyswietla ostatnie btedy lasera swiattowodowego.
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Ekran diagnostyczny systemu MAXPRO200

Na ekranie diagnostycznym sag wyswietlane informacije o réznych stanach systemu MAXPRO200. Mozna tutaj
uruchamia¢ rozne funkcje diagnostyczne utatwiajace rozwigzywanie probleméw. Aby wyswietli¢ ten ekran,
nalezy wybra¢ pozycje Ustawien > Diagnostyka, a nastepnie nacisna¢ przycisk programowy MAXPRO200.

Informacje o systemie MAXPRO200: Domysliny zestaw ustawien stanu systemu widoczny na ekranie
diagnostycznym, ktory utatwia rozwigzywanie problemoéw. Inne przyciski programowe dostepne
na ekranie pozwalaja uruchamia¢ (i zatrzymywac) rdzne tryby diagnostyczne oraz resetowac system.

Biezaca nastawa: Natezenie pradu ustawione w zasilaczu MAXPRO200.

Przept chtodz: Tempo przeptywu plynu chtodzacego.

Stan: Biezaco aktywny stan zasilacza MAXPRO200.

Btad: Kod i opis informujgce o btedzie, ktory wystapit w systemie (jesli jest aktywny jakikolwiek btad). Doktadniejsze opisy
poszczegolnych btedéw i mozliwych dziatan naprawczych mozna znalez¢ w tabeli Rozwigzywanie
problemow w rozdziale ,Konserwacja” w Podreczniku do systemu MAXPRO200 (807770).

ID palnika: Liczba i opis pozwalajgce ustali¢ kombinacje przewodu palnika i typu zainstalowanego palnika.

Opr sprz: Wersja oprogramowania sprzetowego zainstalowanego w zasilaczu MAXPRO200.

Wiot: Poczatkowe zmierzone cisnienie wlotowe gazu.
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Temperatury: Biezace odczyty temperatury choppera, ptynu chtodzacego, transformatora i cewek indukcyjnych.
Jesli jakakolwiek z temperatur przekracza gdérng warto$¢ graniczna, jej wartosc jest wyswietlana na
czerwono. W takiej sytuacji zasilacza plazmy nie mozna obstugiwac, az do chwili usunigcia problemu.

Plazma: Cisnienie gazu plazmowego. Wartos$¢ zadana informuje o ci$nieniu gazu raportowanym przez zasilacz.
Warto$¢ mierzona jest domysinie rowna zero. Wartosci w tym polu pozwalajg jednak monitorowac
cisnienie gazu plazmowego w chwili aktywacji trybow diagnostycznych.

Ostona: Cisnienie gazu ostonowego. Warto$¢ zadana informuje o ci$nieniu gazu raportowanym przez zasilacz.
Wartos¢ mierzona jest domysinie rowna zero. Wartosci w tym polu pozwalajg jednak monitorowac
cisnienie gazu ostonowego w chwili aktywacji trybéw diagnostycznych.

Przeplyw gazu przy zadanym cisnieniu: Tryb diagnostyczny uzywany do sprawdzania, czy cisnienie gazu zadane
w zasilaczu moze zostac osiagniete i utrzymane. Nacisniecie tego przycisku programowego powoduje
aktywacje trybu diagnostycznego. Ponowne naci$niecie powoduje dezaktywacije.

Aby wytaczy¢ biezacy tryb diagnostyczny i zamkna¢ ekran diagnostyczny, w kazdej chwili
= mozna nacisna¢ przycisk programowy Anuluj lub OK.

Spr uplywu plazmy: Tryb diagnostyczny pozwalajgcy sprawdzi¢, czy zawor w linii plazmy dziata prawidtowo i umozliwia
zamknigcie gazu w linii oraz utrzymanie statego ci$nienia. Nacisnigcie tego przycisku programowego
powoduje aktywacje trybu diagnostycznego. Ponowne nacisnigcie powoduje dezaktywacije.

Przeplyw gazu przy petnym ci$nieniu: Tryb diagnostyczny pozwalajacy ustali¢, jakie jest najwyzsze mozliwe do
utrzymania cidnienie gazu. Nacisniecie tego przycisku programowego powoduje aktywacje trybu
diagnostycznego. Ponowne nacisnigcie powoduje dezaktywacje.

W trybach diagnostycznych Przeptyw gazu przy zadanym cisnieniu i Przeptyw gazu przy
= petnym cisnieniu przeptyw gazu jest kontynuowany, az do chwili wytaczenia trybu.

Spr zaw w linii: Tryb diagnostyczny pozwalajgcy sprawdzi¢, czy zawodr w linii plazmy prawidtowo sie otwiera i zamyka
oraz umozliwia ucieczke gazu z linii. Nacisniecie tego przycisku programowego powoduje aktywacje trybu
diagnostycznego. Ponowne nacisniecie powoduje dezaktywacije.

Reset systemu: Przycisk resetowania uzywany w razie potrzeby do resetowania zasilacza.

Dokfadniejsze opisy poszczegolnych trybow diagnostycznych dostepnych na tym ekranie
= oraz mozliwych dziatan naprawczych mozna znalez¢ w rozdziale ,Dziatanie”
w Podreczniku do systemu MAXPROZ200 (807770).
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Komunikaty o usterkach i btedach

W oprogramowaniu Phoenix sg wys$wietlane rézne okna dialogowe z komunikatami powodujace zatrzymanie ruchu
i ciecia.

Btedy

Btfad powoduje kontrolowane zatrzymanie ruchu systemu CNC i zapamigtanie pozycji wszystkich osi. Po usunigciu btedu
ruch jest wznawiany od biezacej pozycji na stole. Jesli btad wystepuje podczas wykonywania programu czesci CNC,
program jest wstrzymywany, a jego pozycja jest zapamietywana. Jedyne wyjatki to btedy wytaczenia napedu (Naped wyt)
i zatrzymania awaryjnego na panelu przednim (Zatrz awar pan prz). W tym przypadku program czesci jest anulowany.

Aby potwierdzi¢ btad, w oknie dialogowym Usterka nalezy nacisna¢ przycisk OK. Program mozna kontynuowaé po
usunieciu btedu na ekranie recznego wstrzymania pracy. Opisy poszczegdlnych biedow znajdujg sie¢ w temacie
Komunikaty o bfedach.
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Usterki

Usterka powoduje kontrolowane zatrzymanie ruchu systemu CNC i wyzerowanie pozycji wszystkich osi. Jesli usterka
wystepuje podczas wykonywania programu cze$ci CNC, program jest anulowany, a jego pozycja jest zerowana.

Po wystapieniu usterki w zwiazku z utratg pozycji programu nalezy przywroci¢ stét do pozyciji wyjsciowej. Wystapienie
usterki wplywa na dziatanie funkcji takich jak wznowienie ostatniej czesci (Wznow ost czesc). Jesli stot nie zostanie
przywrécony do pozycji wyjsciowej, palnik wznowi prace w nieprawidtowej pozycji na stole. Jesli opcja przeprowadzania
powrotu do pozycji wyjsciowej (Przepr powr do poz wyj) jest wigczona, w momencie proby przesuniecia portalu po
wykasowaniu usterki nastgpuje wyswietlenie okna dialogowego z komunikatem informujacym o koniecznosci powrotu
maszyny do pozycji wyjsciowe;.

W oknie komunikatu Btagd CNC jest widoczny numer usterki i przycisk programowy Pomoc, ktorego nacisniecie
powoduje wyswietlenie tematu komunikatéw o btedach z systemu pomocy online. Okno komunikatu o usterce zawiera

rowniez przycisk programowy Ustawien, ktérego nacisnigcie powoduje wyswietlenie ekranu ustawien, oraz przycisk
programowy Recznie umozliwiajacy wykonanie recznej operacji w celu wykasowania usterki.

-
D

Opisy poszczegolnych usterek znajduja sie w temacie Komunikaty o usterkach.
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Komunikaty o btedach

W przypadku wszystkich btedow powodowanych przez logikg wej$ciowa informacje o lokalizacji wejscia i sprawdzeniu
prawidtowosci jego dziatania mozna znalez¢ na ekranie diagnostyki wejs¢ systemu EDGE Pro.

0,079 FAST Wywol param dyszy w progr czesci. Przed kontyn upewnij sie, ze zamont prawidt dysze.
(Wywotano parametr dyszy 0,079 FAST w programie czesci. Przed kontynuowaniem upewnij sie,
Zze zamontowano prawidtowa dysze)

Mozliwa przyczyna
Program czesci CNC wywotuje dysze 0,079 Fast.
Zalecane dziatanie

Przed kontynuowaniem pracy sprawdzi¢, czy w gtowicy lasera zamontowano prawidtowa dysze.

10" Wywol param ognisk w progr czesci. Upewnij sie, Zze zamont prawidi soczewke. (Wywotano parametr
ogniskowej 10 cali w programie czesci. Upewnij sie, Zze zamontowano prawidiowa soczewke).

Mozliwa przyczyna

Program czesci CNC wywotuje dysze o ogniskowej 10 cali.
Zalecane dziatanie

Przed kontynuowaniem pracy sprawdzi¢, czy w gtowicy lasera zamontowano prawidtowa soczewke.

10" Wyw par ogniskow i 0,079" dyszy w programie czesci. Przed kontynuow upewnij sie, Zze zamontow
prawidl soczewke i dysze. (Wywotano parametr ogniskowej 10 cala i dyszy 0,079 cala FAST
w programie czesci. Przed kontynuowaniem upewnij sie, ze zamontowano prawidtowa soczewke
i dysze). Ten komunikat jest wySwietlany po nacisnieciu przycisku startu cyklu.

Mozliwa przyczyna
Program czgsci CNC wywotuje ogniskowa 10 cali i dysze 0,079 FAST.
Zalecane dziatanie

Przed kontynuowaniem pracy sprawdzi¢, czy w gtowicy lasera zamontowano prawidtowa dysze i soczewke.
Blad ArcGlide Liste komunikatéw o usterkach mozna znalez¢ w Podreczniku kontrolera ArcGlide
(806450). System ArcGlide raportuje btedy systemowi EDGE Pro, wysylajac komunikat przez tacza
Hypernet. System EDGE Pro wyswietla uzytkownikowi komunikat okna dialogowego lub
komunikat o stanie.

Mozliwa przyczyna

W kontrolerze ArcGlide wystepuje btad, ktory jest przekazywany do systemu EDGE Pro.
Zalecane dziatania

Btedy systemu ArcGlide sg zapamigtywane i raportowane w nastepujacych obszarach systemu EDGE Pro:
m  ekran diagnostyczny kontrolera ArcGlide.
m  okno nadzoru (Watch Window) btedéw systemowych w systemie EDGE Pro.

m W podreczniku systemu ArcGlide mozna znalez¢ opis btedu i informacje umozliwiajace jego usuniecie.
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Akt blokada sciezki wiazki To wejscie jest zwykle typu normalnie zamknietego.
Mozliwe przyczyny

Urzadzenie wejsciowe, ktdre zapewnia utrzymanie prawidtowej $ciezki wigzki uaktywnito wejscie blokady
$ciezki wigzki (Blok sciezki wigzki).

Wystepuje btedne okablowanie lub potgczenie elektryczne miedzy wejéciem maty bezpieczenstwa (Mata
bezp) systemu EDGE Pro a urzadzeniem aktywujgcym to wejscie.

Zalecane dziatania

Sprawdzi¢ urzadzenie zewnetrzne aktywujace wejscie blokady sciezki wigzki.
Sprawdzi¢ kable i potagczenia miedzy wejsciem blokady sciezki wigzki a tylng czescia systemu EDGE Pro.

W przypadku nowej instalacji sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy. Logika
powinna odpowiadaé logice urzadzenia aktywujgcego wejscie (normalnie zamknigte lub normalnie
otwarte).

Lim czasu buf

Mozliwe przyczyny

Brak dostepu do danych pozycji zapisanych na karcie kontroli ruchu (MCC, Motion Control Card).
Ten btad moze wystepowaé po wymianie karty MCC lub po aktualizacji oprogramowania.

Mozliwe uszkodzenie karty MCC.

Zalecane dziatania

Ten komunikat moze by¢ wyswietlany po wymianie karty MCC w systemie EDGE Pro lub po aktualizacji
oprogramowania.

Ponownie uruchomi¢ system EDGE Pro. Jesli problem sig powtarza, moze wystgpowac¢ uszkodzenie na
ptycie karty MCC.

Utr gazu tnac
Mozliwe przyczyny

Spadek cisnienia gazu tngcego podczas cigcia.

Niska nastawa na regulatorze cignienia.

Zrédio gazu tnagcego moze sie wyczerpywadé lub jest puste.
Wyciek gazu lub zatkanie w jednej z linii gazu.

Uszkodzony zawér elektromagnetyczny.

Zalecane dziatania

Sprawdzi¢ nastawe regulatora cisnienia podczas usuwania gazu tngcego.
Sprawdzi¢ poziom gazu w zrédle zasilania gazem tngcym.
Sprawdzi¢, czy nie wystepuja luzne lub uszkodzone linie gazowe.

Wykona¢ test przeptywu gazu, aby sprawdzi¢, czy gaz tngcy przeptywa przez palnik.

Wys ciecia przekracza maks mozliwa do wykr wys CHS
Mozliwe przyczyny

Warto$¢ wysokosci ciecia (Wys cigcia) na ekranie ustawien procesu laserowego lub w programie czgsci
CNC przekracza zakres pojemnosciowego czujnika wysokosci (CHS, Capacitive Height Sensor).

Po skalibrowaniu czujnika CHS nie bedzie on mégt prawidtowo wykrywa¢ wysokosci cigcia
podczas ciecia.
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Zalecane dziatania

m  Sprawdzi¢, czy na ekranie ustawien procesu laserowego lub w programie cze$ci CNC prawidfowo
ustawiono warto$¢ wysokosci ciecia.
m W przypadku prawidtowej wartosci wysokosci ciecia ponownie skalibrowa¢ czujnik CHS.
Szybk zatrz akt To wejscie jest zwykle typu normalnie zamknietego.
Mozliwe przyczyny

m  Nacisnieto wigcznik awaryjnego zatrzymania na stole cigcia.

m  Brak zasilania wzmacniaczy serwomechanizmu.

m  Wystepuje bfedne okablowanie lub potaczenie elektryczne migdzy wejsciem szybkiego zatrzymania
(Szybk zatrz) systemu EDGE Pro a urzadzeniem aktywujacym to wejscie.

Zalecane dziatania

m  Sprawdzi¢ urzadzenie zewnetrzne aktywujgce wejscie szybkiego zatrzymania.

m  Sprawdzi¢ kable i potagczenia miedzy wejsciem szybkiego zatrzymania a tylng czescig systemu
EDGE Pro.

m W przypadku nowej instalacji sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy. Logika
powinna odpowiadac¢ logice urzadzenia aktywujacego wejscie (normalnie zamknigte lub normalnie
otwarte).

Fatalny btad — HD4070 System HD4070 raportuje btedy systemowi EDGE Pro, wysylajac komunikat przez
tacza szeregowe i wyswietlajac uzytkownikowi komunikat okna dialogowego lub komunikat
o stanie.

Mozliwa przyczyna

m W systemie HD4070 wystepuje btad, ktory jest przekazywany do systemu EDGE Pro.
Zalecane dziatania

m Bledy systemu HD4070 s3 zapamietywane i wyswietlane w nastepujacych obszarach systemu
EDGE Pro:

O Okno nadzorowania btgdow systemowych w systemie EDGE Pro.
Q Ekran diagnostyczny systemu HD4070.

m  Opis btedu i informacje umozliwiajace jego usunigcie mozna znalez¢é w podreczniku do systemu HPR.

Btad HPR Lista kodéw btedéw znajduje sie w podreczniku systemu HPR (r6zne numery czesci). System
HPR raportuje btedy systemowi EDGE Pro, wysytajac komunikat przez tacza szeregowe
i wyswietlajac uzytkownikowi komunikat okna dialogowego lub komunikat o stanie.

Mozliwa przyczyna

m W systemie HPR wystepuje btad, ktory jest przekazywany do systemu EDGE Pro.
Zalecane dziatania

m  Btedy systemu HPR sg zapamigtywane i wyswietlane w nastgpujacych obszarach systemu EDGE Pro:

O W oknie nadzoru systemu HPR lub na ekranie diagnostyki systemu HPR parametr jest widoczny jako
poprzedni btad.

O Okno nadzorowania btedéw systemowych w systemie EDGE Pro.
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Bledne zadanie procesu w programie czesci
Mozliwe przyczyny

W programie czgsci CNC wystepuje proces cigcia (M36) lub kod stacji (M37), ktore nie sa
rozpoznawane przez system EDGE Pro.

W programie czesci CNC jest wywotywany wykres cigcia, ktory nie istnieje w systemie EDGE Pro.
Grubos¢ materiatu

Plazma/gaz ostonowy

Natezenie pradu

Kod programowania jest wylgczony na ekranie ustawien cigcia.

Kody procesu G59

MO07 HS/M08 RT

Wiaczenie procesu

Wiagczenie staciji

Zalecane dziatania

Sprawdzi¢, czy przetaczniki stacji w systemie EDGE Pro znajdujg sie¢ w pozycji do programowania.
Sprawdzi¢, czy system ciecia jest prawidtowo skonfigurowany na ekranie Konfiguracja stacji.
Zaktualizowaé oprogramowanie i wykresy cigcia.

Jesli w programie czesci CNC znajduja sie kody pominigcia procesu G59 V5xx wartos$¢, upewni¢ sig, ze
parametry odpowiadajg warto$ciom z wykresu ciecia.

O Grubos¢ materiatu

Q Typ palnika

Q Typ plazmy/gazu ostonowego
O Natezenie pradu ciecia

Sprawdzi¢, czy te parametry wystepuja w wykresach ciecia plazmg i znakowania. Jesli jedna z wartosci
nie wystepuje w wykresie ciecia, rozwigza¢ problem, tworzac niestandardowy wykres cigcia.

Upewni¢ sig, ze prawidtowe parametry sg wigczone i/lub wytaczone w obszarze Kod programu na
ekranie ciecia.

W przypadku niepewnos$ci dotyczacej tego, ktore kody majg by¢ wigczone i wylaczone, nalezy sig
skontaktowac¢ z producentem stotu.

Wys przebijania przekr maks mozliwa do wykr wys CHS
Mozliwe przyczyny

Warto$¢ wysokosci przebijania (Wys przebijania) na ekranie ustawien procesu laserowego lub
w programie czesci CNC jest wigksza niz mozliwosci pojemnosciowego czujnika wysokosci (CHS,
Capacitive Height Sensor).

Po skalibrowaniu czujnika CHS nie bedzie on wykrywa¢ wysokosci przebijania po cyklu wykrywania
wysokosci poczatkowe] (IHS, Initial Height Sensing).

Zalecane dziatania

Sprawdzi¢, czy na ekranie ustawien procesu laserowego lub w programie czesci CNC prawidtowo
ustawiono warto$¢ wysokosci przebijania.

W przypadku prawidfowe] wartosci wysokosci przebijania ponownie skalibrowaé¢ czujnik CHS.
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Zdalne wstrzym aktyw Wejscie zdalnego wstrzymania to zwykle wejscie typu normalnie zamknietego.
Mozliwe przyczyny
m  Wejscie zdalnego wstrzymania aktywowane przez urzadzenie zewnetrzne.
m  Wystepuje bfedne okablowanie lub potgczenie elektryczne miedzy wejsciem zdalnego wstrzymania
(Zdalne wstrzym) systemu EDGE Pro a urzadzeniem aktywujgcym to wejscie.
Zalecane dziatania

m  Sprawdzi¢ urzadzenie zewnetrzne aktywujace wejscie zdalnego wstrzymania.

m  Sprawdzi¢ kable i potgczenia migdzy wejsciem zdalnego wstrzymania a tylng czescig systemu
EDGE Pro.

m W przypadku nowej instalacji sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy. Logika
powinna odpowiadaé logice urzadzenia aktywujgcego wejscie (normalnie zamknigte lub normalnie
otwarte).

Mata bezp aktyw To wejscie jest zwykle typu normalnie zamknietego.
Mozliwe przyczyny

m  Aktywowano kurtyne $wietlng, mate bezpieczenstwa lub urzadzenie zewnetrzne innego typu, ktore jest
wigczane w momencie wkroczenia osoby do zabronionej strefy wokét stotu ciecia.

m  Wystepuje bfedne okablowanie lub potgczenie elektryczne miedzy wejsciem maty bezpieczenstwa
(Mata bezp) systemu EDGE Pro a urzadzeniem aktywujacym to wejscie.

Zalecane dziatania
m  Sprawdzi¢ urzadzenie zewnetrzne aktywujgce wejscie maty bezpieczenstwa.
m  Sprawdzi¢ kable i potagczenia migdzy wejsciem maty bezpieczenstwa a tylng czescig systemu EDGE Pro.

m W przypadku nowej instalacji sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy. Logika
powinna odpowiadac¢ logice urzadzenia aktywujacego wejscie (normalnie zamknigte lub normalnie
otwarte).
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Akt ogranicz oprogram
Mozliwa przyczyna

Ruch w osi wzdtuznej lub poprzecznej (lub w obu) osiggnagt maksymalne lub minimalne programowe
ograniczenie roboczego przejscia narzedzia.

Zalecane dziatania

Ruch jest dozwolony tylko w kierunku przeciwnym wzgledem aktywnego ograniczenia (poprzecznie
lub wzdtuznie).

Jesli jednoczesnie sg aktywne oba ograniczenia programowe, ruch jest dozwolony w osi, ktéra jako druga
osiggneta ograniczenie. Wykonanie ruchu powoduje przyktadowo aktywacje obu ograniczen (w osi
wzdtuznej i poprzecznej) programowych roboczego przejscia narzedzia. Jesli ograniczenie wzdtuzne
zostalo osiagniete po ograniczeniu poprzecznym, ruch jest dozwolony wyfacznie w kierunku przeciwnym
po osi wzdtuzne;j.

Jesli problem sig powtarza, nalezy sprawdzi¢ ustawienie minimalnego i maksymalnego ograniczenia
programowego na ekranie ustawien osi.

Kolizja paln aktywna Wejscie kolizji palnika to zwykle wejscie typu normalnie zamknietego.
Mozliwe przyczyny

Nastgpita kolizja palnika z ptyta i chwilowa lub trwata aktywacja wejscia kolizji palnika.

Wystepuje btedne okablowanie lub potaczenie elektryczne migdzy wejsciem kolizji palnika
(Kolizja palnika) systemu EDGE Pro a urzadzeniem aktywujacym to wejscie.

Zalecane dziatania

Podnies¢ palnik i ponownie osadzi¢ urzadzenie kolizji palnika stosowane w podnosniku THC.
Sprawdzi¢, czy urzadzenie kolizji palnika dziata prawidtowo.

W przypadku odtgczania magnetycznego sprawdzi¢, czy przetgcznik zblizeniowy wigcza sie i wytacza
w przypadku recznej aktywagciji.

W przypadku odtgczania pneumatycznego sprawdzi¢, czy przetacznik dziata prawidtowo.
Sprawdzi¢ kable i potaczenia migdzy urzadzeniem kolizji palnika a tylng czescig systemu EDGE Pro.

W przypadku nowej instalacji sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy.
Logika powinna odpowiada¢ logice urzadzenia aktywujgcego wejscie (normalnie zamkniete lub
normalnie otwarte).
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Pomoc dotyczaca komunikatow o usterkach

1 Poz w osi poprzecz Pozycja w osi poprzecznej jest mniejsza niz zadana pozycja o warto$¢ wigksza niz wartos¢
tolerancji btedu serwomechanizmu (Toler btedow serwomech).

Mozliwe przyczyny

Btad podazania osi poprzeczne] przekracza wartos$¢ tolerancii btedu serwomechanizmu (Toler btedow
serwomech).

Wystepuje mechaniczne zablokowanie w osi.

Wystepuje usterka we wzmacniaczu napedu.

Uszkodzony kabel silnika/kodera z silnika lub ze wzmacniacza serwomechanizmu.

Brak sygnatu zwrotnego kodera z silnika osi poprzecznej lub wzmacniacza serwomechanizmu.
Uszkodzona plyta interfejsu osi w systemie EDGE Pro.

Jesli jest to nowa instalacja:

Polaryzacja kodera i/lub przetwornika DAC (napigcie sterujgce) jest ustawiona nieprawidtowo.
Wartos$¢ parametru Toler btedow serwomech jest zbyt mata.

Ustawiono zbyt mate wzmocnienia.

0o o o

Ustawiono zbyt duza maksymalng szybko$¢ maszyny (parametr Maks szybko$¢ maszyny).

O Przyspieszenie jest za duze.

Zalecane dziatania

Przetestowac dziatanie kazdej osi przy uzyciu zestawu narzedzi diagnostycznych systemu EDGE Pro.
Instrukcje dotyczace sposobu testowania kart interfejsu osi znajduja sie w podreczniku do systemu
EDGE Pro.

Przy uzyciu ekranu diagnostyki napedow i silnikow uaktywni¢ kontrole ruchu w nowej instalacji. Okreslic:
O maksymalng szybkos¢ maszyny

O polaryzacje przetwornika DAC

O polaryzacje kodera

Przy uzyciu ekranu diagnostyki napeddw i silnikow przetestowac rzeczywisty wzmacniacz
serwomechanizmu, silnik i kable.

Wykona¢ nastepujace testy:
O sygnat zwrotny kodera do systemu EDGE Pro
O napiecie polecenia (sterujgce) do wzmacniacza serwomechanizmu

O maksymalna szybkos¢ silnika
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2 Blad poz w osi wzdt Pozycja w osi wzdtuznej jest mniejsza niz zadana pozycja o warto$¢ wiekszg niz wartosc
tolerancii btedu serwomechanizmu (Toler btedow serwomech).

Mozliwe przyczyny

Btad podgzania osi wzdtuznej przekracza wartos¢ toleranciji btedu serwomechanizmu (Toler bledow
serwomech).

Wystepuje mechaniczne zablokowanie w osi.

Wystepuje usterka we wzmacniaczu napedu.

Uszkodzony kabel silnika/kodera z silnika lub ze wzmacniacza serwomechanizmu.

Brak sygnatu zwrotnego kodera z silnika osi wzdtuznej lub wzmacniacza serwomechanizmu.
Uszkodzona plyta interfejsu osi w systemie EDGE Pro.

Jesli jest to nowa instalacja:

Polaryzacja kodera i/lub przetwornika DAC (napigcie sterujgce) jest ustawiona nieprawidtowo.
Q Wartos¢ parametru Toler bledow serwomech jest zbyt mata.

Q Ustawiono zbyt mate wzmocnienia.

O Ustawiono zbyt duzg maksymalng szybkos¢ maszyny (parametr Maks szybkos¢ maszyny).

Q Przyspieszenie jest za duze.

Zalecane dziatania

Przetestowa¢ dziatanie kazdej osi przy uzyciu zestawu narzedzi diagnostycznych systemu EDGE Pro.
Instrukcje dotyczace sposobu testowania kart interfejsu osi znajduja sie w podreczniku do systemu
EDGE Pro.

Przy uzyciu ekranu diagnostyki napgdow i silnikow uaktywni¢ kontrolg ruchu w nowej instalacji.
Okresli¢:

O maksymalng szybko$¢ maszyny

QO polaryzacje przetwornika DAC

O polaryzacje kodera

Przy uzyciu ekranu diagnostyki napedow i silnikow przetestowac rzeczywisty wzmacniacz
serwomechanizmu, silnik i kable.

Wykona¢ nastepujace testy:
O sygnat zwrotny kodera do systemu EDGE Pro
O napiecie polecenia (sterujgce) do wzmacniacza serwomechanizmu

O maksymalna szybkos¢ silnika
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3 Biad pozycji podw portalu Pozycja w osi podwojnego portalu jest mniejsza niz zadana pozycja o warto$c
wieksza niz wartoé¢ tolerancji btedu serwomechanizmu (Toler btedow serwomech).

Mozliwe przyczyny

m Biad podazania osi podwojnego portalu przekracza wartos¢ tolerancji btedu serwomechanizmu
(Toler btedéw serwomech).

m  Wystepuje mechaniczne zablokowanie w osi.

m  Wystepuje usterka we wzmacniaczu napedu.

m  Uszkodzony kabel silnika/kodera z silnika lub ze wzmacniacza serwomechanizmu.

m  Brak sygnatu zwrotnego kodera z silnika osi podwojnego portalu lub wzmacniacza serwomechanizmu.
m  Uszkodzona plyta interfejsu osi w systemie EDGE Pro.

m  Jesli jest to nowa instalacja:

Polaryzacja kodera i/lub przetwornika DAC (napigcie sterujgce) jest ustawiona nieprawidtowo.
Wartos¢ parametru Toler btedéw serwomech jest zbyt mata.

Ustawiono zbyt mate wzmocnienia.

0o 0O O

Ustawiono zbyt duza maksymalng szybkos¢ maszyny (parametr Maks szybko$¢ maszyny).
Q Przyspieszenie jest za duze.
Zalecane dziatania

m  Przetestowa¢ dziatanie kazdej osi przy uzyciu zestawu narzedzi diagnostycznych systemu EDGE Pro.
Instrukcje dotyczace sposobu testowania kart interfejsu osi znajduja sie w podreczniku do systemu
EDGE Pro.

m  Przy uzyciu ekranu diagnostyki napedow i silnikow uaktywni¢ kontrolg ruchu w nowej instalaciji.
m Okresli¢:

O maksymalng szybko$¢ maszyny

QO polaryzacje przetwornika DAC

O polaryzacje kodera

m  Przy uzyciu ekranu diagnostyki napedow i silnikéw przetestowac rzeczywisty wzmacniacz
serwomechanizmu, silnik i kable.

m  Wykona¢ nastepujace testy:
O sygnat zwrotny kodera do systemu EDGE Pro
O napiecie polecenia (sterujgce) do wzmacniacza serwomechanizmu

O maksymalna szybkos¢ silnika
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4 Btad poz w osi obrotu Pozycja w osi obrotu jest mniejsza niz zadana pozycja o warto$¢ wiekszg niz wartosc
tolerancii btedu serwomechanizmu (Toler btedéw serwomech). Btad podgzania osi obrotu przekracza wartosé
tolerancii btedu serwomechanizmu (Toler btedow serwomech).

Mozliwa przyczyna
m  Informacje o mozliwych przyczynach podano w opisie btedu pozycji w osi poprzecznej (nr 1).
Zalecane dziatanie

m  Informacje o zalecanych dziataniach podano w opisie btedu pozycji w osi poprzecznej (nr 1).

5 Btad poz w osi przech Pozycja w osi przechytu jest mniejsza niz zadana pozycja o warto$¢ wigkszg niz wartose
tolerancji btedu serwomechanizmu (Toler btedéw serwomech). Btad podgzania osi przechytu przekracza wartos¢
tolerancji btedu serwomechanizmu (Toler btedéw serwomech).

Mozliwa przyczyna
m  Informacje o mozliwych przyczynach podano w opisie bledu pozycji w osi poprzecznej (nr 1).
Zalecane dziatanie

m Informacje o zalecanych dziataniach podano w opisie btedu pozycji w osi poprzecznej (nr 1).

6 Btad poz glow CBH Pozycja w osi glowicy CBH jest mniejsza niz zadana pozycja o warto$¢ wieksza niz wartosé
tolerancji bledu serwomechanizmu (Toler btedéw serwomech). Biagd podazania osi CBH przekracza warto$é
tolerancji bledu serwomechanizmu (Toler bteddéw serwomech).

Mozliwa przyczyna
m Informacje o mozliwych przyczynach podano w opisie btedu pozycji w osi poprzecznej (nr 1).
Zalecane dziatanie

m Informacje o zalecanych dziataniach podano w opisie btedu pozycji w osi poprzecznej (nr 1).

7 Btad pozycji THC Pozycja w osi THC jest mniejsza niz zadana pozycja o wartos¢ wieksza niz wartos¢ tolerancji
btedu serwomechanizmu (Toler btedow serwomech). Btad podazania osi THC przekracza wartosé tolerancji
btedu serwomechanizmu (Toler bledow serwomech).

Mozliwe przyczyny

m  Wystepuje mechaniczne zablokowanie podnosnika.

m  Wystepuje usterka we wzmacniaczu napedu.

m  Uszkodzony kabel silnika/kodera z silnika lub ze wzmacniacza serwomechanizmu.

m  Brak sygnatu zwrotnego kodera z silnika osi poprzecznej lub wzmacniacza serwomechanizmu.

m W napedzie Yaskawa wejscie ograniczenia zewngtrznego momentu obrotowego do przodu/tytu jest
stale aktywne.

m  Uszkodzona plyta interfejsu osi w systemie EDGE Pro.

m W przypadku nowej instalacji jest nieprawidtowo ustawiona polaryzacja kodera lub przetwornika DAC
(napiecie sterujgce).

m  Wartos¢ parametru Toler bledéw serwomech lub wartosci momentu obrotowego sg zbyt mate.

m  Wartosci maksymalnej szybkos$ci maszyny, przyspieszenia, szybkosci podnosnika i sity przecigzenia sa
zbyt duze.
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Zalecane dziatania

m  Przetestowac dziatanie kazdej osi przy uzyciu zestawu narzedzi diagnostycznych systemu EDGE Pro.

Instrukcje dotyczace sposobu testowania kart interfejsu osi znajduja sie w podreczniku do systemu

EDGE Pro.

m  Przy uzyciu ekranu diagnostyki napedow i silnikow uaktywnic¢ kontrolg ruchu w nowej instalacji (odigczyé
silnik od $ruby pociagowej lub $ruby z nakretkg kulowg).
m  Okreslic:

O maksymalng szybko$¢ maszyny

Q polaryzacje przetwornika DAC

O polaryzacje kodera

®  Ruch w kierunku dodatnim po osi THC powoduje obnizenie palnika.

8 Dod sprz rob przej narz w osi poprzecz To wejscie jest zwykle typu normalnie zamknigtego. Przetagcznik
dodatniego roboczego przej$cia narzedzia w osi poprzecznej to albo przetgcznik + roboczego przejscia narzedzia
w osi X albo przetacznik + roboczego przejscia narzedzia w osi Y. Znajduje sie on na skrajnej dodatniej pozyciji osi
poprzeczne;j.

Mozliwe przyczyny

m  Stacja tngca aktywuje jeden z dwdch przetgcznikow krancowych znajdujacych sie na osi poprzeczne;.
m  Usterka przefgcznika krancowego.

m  Wystepuje bfedne okablowanie lub luzne potaczenie elektryczne migdzy przetacznikiem krancowym

a wejsciem systemu EDGE Pro.

m  Brak napigcia pradu stalego na wejsciach maszyn.

m  Uszkodzone wejscie systemu EDGE Pro.

m W przypadku nowej instalacji logika wejscia roboczego przej$cia narzedzia nie odpowiada logice
rzeczywistego przetgcznika krancowego.

Zalecane dziatania

m  Manewrujac stacja tnaca, przesunac¢ jg w kierunku przeciwnym do przefgcznika krancowego.

m  Sprawdzi¢ sprzetowy przetgcznik krancowy na podwdéjnym portalu pod wzgledem uszkodzen
i zweryfikowa¢ prawidiowe dziatanie przetacznika.

m Wykona¢ test wejs¢ przefacznika krancowego na ekranie diagnostyki wejsc.

m  Sprawdzi¢ kable i potgczenia migdzy przetgcznikiem krancowym a systemem EDGE Pro.

m  Upewni¢ sie, ze stot cigcia jest zasilany.

m  Upewnic¢ sie, ze wszystkie kable sg prawidfowo zainstalowane z tytu systemu EDGE Pro.

m  Jesli jest to nowa instalacja:

O Sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawiern We/Wy. Logika powinna odpowiadac logice
urzgdzenia aktywujgcego wejécie (normalnie zamknigte lub normalnie otwarte).

O Informacje o lokalizacji przefacznika dodatniego sprzetowego roboczego przej$cia narzedzia w osi
poprzecznej i sprawdzeniu prawidtowosci dziatania jego wejscia mozna znalez¢ na ekranie
diagnostyki wej$¢ systemu EDGE Pro.
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9 Dod sprz rob przej narz w osi wzdt To wejscie jest zwykle typu normalnie zamknigtego. Przetacznik
dodatniego roboczego przejscia narzedzia w osi wzdtuznej to albo przetacznik + roboczego przejscia narzedzia
w osi X albo przetacznik + roboczego przejscia narzedzia w osi Y. Znajduje sie on na skrajnej dodatniej pozyciji osi
wzdtuzne;.

Mozliwe przyczyny

Stacja tngca aktywuje jeden z dwoch przetgcznikow kraricowych znajdujacych sig na osi wzdtuznej.
Usterka przetacznika krancowego.

Wystepuje btedne okablowanie lub luzne pofaczenie elektryczne miedzy przetgcznikiem krancowym
a wejsciem systemu EDGE Pro.

Brak napigcia pradu statego na wejsciach maszyny.
Uszkodzone wejscie systemu EDGE Pro.

W przypadku nowej instalacji logika wejscia roboczego przejscia narzedzia nie odpowiada logice
rzeczywistego przetacznika kraicowego.

Zalecane dziatania

Manewrujac stacja tnaca, przesunac¢ jg w kierunku przeciwnym do przetgcznika krancowego.

Sprawdzi¢ sprzetowy przetacznik kraricowy na podwdéjnym portalu pod wzgledem uszkodzen
i zweryfikowa¢ prawidtowe dziatanie przetgcznika. Wykonac test wejs¢ przetacznika krancowego
na ekranie diagnostyki wej$c.

Sprawdzi¢ kable i potagczenia miedzy przetacznikiem krancowym a systemem EDGE Pro.
Upewni¢ sig, ze stof cigcia jest zasilany.

Upewni¢ sig, ze wszystkie kable sg prawidtowo zainstalowane z tylu systemu EDGE Pro.
Jesli jest to nowa instalacja:

O Sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy. Logika powinna odpowiadac¢ logice
urzadzenia aktywujgcego wejécie (normalnie zamknigte lub normalnie otwarte).

O Informacje o lokalizacji przefacznika dodatniego sprzetowego roboczego przejécia narzedzia w osi
wzdtuznej i sprawdzeniu prawidtowosci dziatania jego wejécia mozna znalez¢ na ekranie diagnostyki
wejs¢ systemu EDGE Pro.
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13 Ujem sprz rob przej narz w osi poprzecz To wejscie jest zwykle normalnie zamknietego. Przetgcznik
ujemnego roboczego przejscia narzedzia w osi poprzecznej to albo przetgcznik — roboczego przejscia narzedzia
w osi X albo przetgcznik — roboczego przejscia narzedzia w osi Y. Znajduje sie on na skrajnej ujemnej pozycji osi
poprzeczne;.

Mozliwe przyczyny

m  Stacja tngca aktywuje jeden z dwdch przetgcznikow krancowych znajdujacych sig na osi poprzeczne;.

m  Usterka przetgcznika krancowego.

m  Wystepuje bfedne okablowanie lub luzne potaczenie elektryczne migdzy przetacznikiem kraicowym
a wejsciem systemu EDGE Pro.

m  Brak napigcia pradu stalego na wejsciach maszyn.

m  Uszkodzone wejscie systemu EDGE Pro.

m W przypadku nowej instalacji sprawdzi¢, czy logika wej$cia roboczego przejscia narzgdzia odpowiada
logice rzeczywistego przetacznika krancowego.

Zalecane dziatania

m  Manewrujac stacja tnaca, przesunac¢ jg w kierunku przeciwnym do przefgcznika krancowego.

m  Sprawdzi¢ sprzetowy przetacznik krancowy na podwdéjnym portalu pod wzglgdem uszkodzen

i zweryfikowa¢ prawidtowe dziatanie przetagcznika. Wykonac test wejs¢ przetacznika krancowego na

ekranie diagnostyki wejsc.

m  Sprawdzi¢ kable i pofaczenia migdzy przetacznikiem krancowym a systemem EDGE Pro.
m  Upewnic¢ sig, ze stot cigcia jest zasilany.

m  Upewnic¢ sig, ze wszystkie kable sg prawidiowo zainstalowane z tytu systemu EDGE Pro.
m  Jesli jest to nowa instalacja:

O Sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy. Logika powinna odpowiadac¢ logice
urzadzenia aktywujgcego wejscie (normalnie zamknigte lub normalnie otwarte).

O Informacje o lokalizacji przetgcznika ujemnego sprzetowego roboczego przej$cia narzgdzia w osi
poprzecznej i sprawdzeniu prawidtowosci dziatania jego wej$cia mozna znalez¢ na ekranie
diagnostyki wejs¢ systemu EDGE Pro.

14 Ujem sprz rob przej narz w osi wzdt To wejscie jest zwykle typu normalnie zamknigtego. Przetgcznik
ujemnego roboczego przejscia narzedzia w osi wzdtuznej to albo przetgcznik — roboczego przejscia narzedzia
w osi X albo przetacznik — roboczego przejscia narzedzia w osi Y. Znajduje sig on na skrajnej ujemnej pozyciji
osi wzdtuzne;j.

Mozliwe przyczyny

B Stacja tngca aktywuje jeden z dwéch przetgcznikow krancowych znajdujacych sie na osi wzdtuzne.

m  Usterka przefgcznika krancowego.

m  Wystepuje bfedne okablowanie lub luzne potaczenie elektryczne miedzy przetacznikiem kraricowym
a wejsciem systemu EDGE Pro.

m Brak napiecia pradu statego na wejsciach maszyn.

B Uszkodzone wejscie systemu EDGE Pro.

m W przypadku nowej instalacji sprawdzi¢, czy logika wej$cia roboczego przejscia narzedzia odpowiada
logice rzeczywistego przetacznika kraricowego.
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Zalecane dziatania

Manewrujac stacja tnaca, przesunac ja w kierunku przeciwnym do przetgcznika krancowego.

Sprawdzi¢ sprzgtowy przetacznik kraicowy na podwdéjnym portalu pod wzgledem uszkodzen
i zweryfikowac¢ prawidtowe dziatanie przetgcznika.

Wykonac test wejsé przetacznika krancowego na ekranie diagnostyki wejsc.

Sprawdzi¢ kable i potagczenia migdzy przetacznikiem krancowym a systemem EDGE Pro.
Upewni¢ sig, ze stof ciecia jest zasilany.

Upewni¢ sig, ze wszystkie kable sg prawidtowo zainstalowane z tytu systemu EDGE Pro.
Jesli jest to nowa instalacja:

Q Sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy. Logika powinna odpowiada¢ logice
urzadzenia aktywujgcego wejscie (normalnie zamknigte lub normalnie otwarte).
O Informacje o lokalizacji przetacznika ujemnego sprzetowego roboczego przejscia narzedzia w osi

wzdtuznej i sprawdzeniu prawidtowosci dziatania jego wejscia mozna znalez¢ na ekranie diagnostyki
wejs¢ systemu EDGE Pro.

18 Dod progr rob przej narz w osi poprzecz Wartosci minimalne i maksymalne programowego przejscia
roboczego narzedzia sg wyznaczane na podstawie pozycji wyjsciowych i powinny powodowac zatrzymanie ruchu
przed aktywacja sprzetowego ograniczenia ruchu.

Mozliwe przyczyny

Ruch po osi poprzecznej (w kierunku dodatnim) spowodowat osiggniecie wstepnie ustalonego
ograniczenia programowego.

W przypadku nowej instalacji nalezy sprawdzi¢ ustawienia btgdu oraz wartosci minimalnej i maksymalnej
na ekranie ustawien osi.

Zalecane dziatanie

Manewrujac stacja tnaca, przesunac jg w kierunku przeciwnym do kierunku aktywacji ograniczenia
programowego.

19 Dod progr rob przej narz w osi wzdt Wartosci minimalne i maksymalne programowego przejscia roboczego
narzedzia sg wyznaczane na podstawie pozycji wyjsciowych i powinny powodowa¢ zatrzymanie ruchu przed
aktywacja sprzetowego ograniczenia ruchu.

Mozliwe przyczyny

Ruch po osi wzdtuznej (w kierunku dodatnim) spowodowat osiggnigcie wstepnie ustalonego ograniczenia
programowego.

W przypadku nowej instalacji nalezy sprawdzi¢ ustawienia btedu oraz wartosci minimalnej i maksymalnej
na ekranie ustawien osi.

Zalecane dziatanie

Manewrujac stacja tnaca, przesuna¢ ja w kierunku przeciwnym do kierunku aktywacji ograniczenia
programowego.

Phoenix Software V9.76.0 Podrecznik operatora 80640H 251



10 — Diagnostyka i rozwigzywanie problemoéw

23 Ujem progr rob przej narz w osi poprzecz Wartosci minimalne i maksymalne programowego przejscia
roboczego narzedzia sg wyznaczane na podstawie pozycji wyjsciowych i powinny powodowac zatrzymanie ruchu
przed aktywacja sprzetowego ograniczenia ruchu.

Mozliwe przyczyny

m  Ruch po osi poprzecznej (w kierunku ujemnym) spowodowat osiggnigcie wstepnie ustalonego
ograniczenia programowego.

m W przypadku nowej instalacji nalezy sprawdzi¢ ustawienia btedu oraz wartosci minimalnej i maksymalnej
na ekranie ustawien osi.

Zalecane dziatanie

m  Manewrujac stacja tnaca, przesunac¢ jg w kierunku przeciwnym do kierunku aktywacji ograniczenia
programowego.

24 Ujem progr rob przej narz w osi wzdt Wartosci minimalne i maksymalne programowego przejscia roboczego
narzgdzia sg wyznaczane na podstawie pozycji wyj$ciowych i powinny powodowac zatrzymanie ruchu przed
aktywacja sprzgtowego ograniczenia ruchu.

Mozliwe przyczyny

B Ruch po osi wzdtuznej (w kierunku ujemnym) spowodowat osiagniecie wstepnie ustalonego ograniczenia
programowego.

m W przypadku nowej instalacji nalezy sprawdzi¢ ustawienia btedu oraz wartosci minimalnej i maksymalnej
na ekranie ustawien osi.

Zalecane dziatanie

m  Manewrujgc stacjg tnaca, przesuna¢ ja w kierunku przeciwnym od kierunku aktywacji ograniczenia
programowego.

28 Dod sprz rob przej narz w osi przech To wejscie jest zwykle typu normalnie zamknietego. Przetgcznik
dodatniego roboczego przejscia narzedzia w osi przechytu to przetgcznik o nazwie + RobPrzNarz przech.
Znajduje sie on na skrajnej dodatniej pozycji osi przechytu.

Mozliwe przyczyny
m  Stacja tngca aktywuje jeden z dwoch przetacznikow krancowych znajdujgcych sie na osi przechytu.
m  Usterka przetgcznika krancowego.

m  Wystepuje btedne okablowanie lub luzne potaczenie elektryczne miedzy przetacznikiem kraricowym
a wejsciem systemu EDGE Pro.

m Brak napiecia pradu statego na wejsciach maszyn.
m  Uszkodzone wejscie systemu EDGE Pro.

m W przypadku nowej instalacji logika wejscia roboczego przej$cia narzedzia nie odpowiada logice
rzeczywistego przetacznika kraricowego.
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Zalecane dziatania

Manewrujac osig przechytu, przesunac¢ jg w kierunku przeciwnym do przetacznika krancowego.

Sprawdzi¢ sprzgtowy przetacznik kraicowy na gtowicy ukosowania pod wzgledem uszkodzen
i zweryfikowac¢ prawidtowe dziatanie przetgcznika.

Wykonac test wejsé przetacznika krancowego na ekranie diagnostyki wejsc.

Sprawdzi¢ kable i potagczenia migdzy przetacznikiem krancowym a systemem EDGE Pro.
Upewni¢ sig, ze stof ciecia jest zasilany.

Upewni¢ sig, ze wszystkie kable sg prawidtowo zainstalowane z tytu systemu EDGE Pro.
Jesli jest to nowa instalacja:

Q Sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy. Logika powinna odpowiada¢ logice
urzadzenia aktywujgcego wejscie (normalnie zamknigte lub normalnie otwarte).

O Informacje o lokalizacji przetacznika dodatniego sprzetowego roboczego przej$cia narzedzia w osi
przechytu i sprawdzeniu prawidtowosci dziatania jego wej$cia mozna znalez¢ na ekranie diagnostyki
wejs¢ systemu EDGE Pro.

29 Uj sprz rob przej narz w osi przech To wejscie jest zwykle typu normalnie zamknietego. Przetacznik ujemnego
roboczego przejscia narzedzia w osi przechyltu to przetagcznik o nazwie — RobPrzNarz przech.
Znajduje sie on na skrajnej ujemnej pozycji osi przechytu.

Mozliwe przyczyny

Stacja tngca aktywuje jeden z dwoch przetgcznikow kraricowych znajdujgcych sig na osi przechytu.
Usterka przetacznika krancowego.

Wystepuje btedne okablowanie lub luzne pofaczenie elektryczne miedzy przetgcznikiem krancowym
a wejsciem systemu EDGE Pro.

Brak napigcia pradu statego na wejsciach maszyny.
Uszkodzone wejscie systemu EDGE Pro.

W przypadku nowej instalacji logika wejscia roboczego przejscia narzedzia nie odpowiada logice
rzeczywistego przetacznika kraicowego.

Zalecane dziatania

Manewrujac osig przechytu, przesuna¢ jg w kierunku przeciwnym do przetacznika krancowego.

Sprawdzi¢ sprzetowy przetacznik kraricowy na glowicy ukosowania pod wzgledem uszkodzen
i zweryfikowa¢ prawidiowe dziatanie przetacznika.

Wykona¢ test wejs¢ przetacznika krancowego na ekranie diagnostyki wejsc.

Sprawdzi¢ kable i potagczenia migdzy przetgcznikiem krancowym a systemem EDGE Pro.
Upewni¢ sig, ze stot ciecia jest zasilany.

Upewni¢ sig, ze wszystkie kable sg prawidtowo zainstalowane z tytu systemu EDGE Pro.
Jesli jest to nowa instalacja:

O Sprawdzi¢ logike tego wejécia na ekranie ustawiert We/Wy. Logika powinna odpowiada¢ logice
urzgdzenia aktywujgcego wejécie (normalnie zamknigte lub normalnie otwarte).

O Informacje o lokalizacji przefacznika dodatniego sprzetowego roboczego przej$cia narzedzia w osi
przechytu i sprawdzeniu prawidtowosci dziatania jego wejscia mozna znalez¢ na ekranie diagnostyki
wejs¢ systemu EDGE Pro.
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30 Dod prog rob przej narz w osi przech Wartosci minimalne i maksymalne programowego przejscia roboczego
narzedzia sg wyznaczane na podstawie pozycji wyjsciowych i powinny powodowac zatrzymanie ruchu przed
aktywacjg sprzetowego ograniczenia ruchu.

Mozliwa przyczyna

®m  Ruch po osi przechytu (w kierunku dodatnim) spowodowat osiggnigcie wstepnie ustalonego ograniczenia
programowego.

Zalecane dziatania

m  Manewrujac stacja tnaca, przesunac¢ jg w kierunku przeciwnym do kierunku aktywacji ograniczenia
programowego.

m W przypadku nowej instalacji nalezy sprawdzi¢ ustawienia btedu oraz wartosci minimalnej i maksymalnej
na ekranie ustawien osi.

31 Uj prog rob przej narz w osi przech Wartosci minimalne i maksymalne programowego przej$cia roboczego
narzedzia sg wyznaczane na podstawie pozycji wyjsciowych i powinny powodowac¢ zatrzymanie ruchu przed
aktywacja sprzgtowego ograniczenia ruchu.

Mozliwa przyczyna

B Ruch po osi przechytu (w kierunku ujemnym) spowodowat osiggnigcie wstepnie ustalonego ograniczenia
programowego.

Zalecane dziatania

m  Manewrujgc stacjg tnaca, przesuna¢ ja w kierunku przeciwnym do kierunku aktywacji ograniczenia
programowego.

m W przypadku nowej instalacji nalezy sprawdzi¢ ustawienia btedu oraz wartosci minimalnej i maksymalnej
na ekranie ustawien osi.

34 Dod progr rob przej narz w osi obr Wartosci minimalne i maksymalne programowego przejscia roboczego
narzedzia sg wyznaczane na podstawie pozycji wyjsciowych i powinny powodowac zatrzymanie ruchu przed
aktywacjag sprzetowego ograniczenia ruchu.

Mozliwa przyczyna

m  Ruch po osi obrotu (w kierunku dodatnim) spowodowat osiggnigcie wstepnie ustalonego ograniczenia
programowego.

Zalecane dziatania

m  Manewrujgc stacja tnaca, przesunac¢ jg w kierunku przeciwnym do kierunku aktywacji ograniczenia
programowego.

m W przypadku nowej instalacji nalezy sprawdzi¢ ustawienia btedu oraz wartosci minimalnej i maksymalnej
na ekranie ustawien osi.

35 Ujem progr rob przej narz w osi obr Wartosci minimalne i maksymalne programowego przejscia roboczego
narzedzia sg wyznaczane na podstawie pozycji wyjsciowych i powinny powodowac zatrzymanie ruchu przed
aktywacjg sprzetowego ograniczenia ruchu.

Mozliwa przyczyna
m  Ruch po osi obrotu (w kierunku ujemnym) spowodowat osiggniecie wstepnie ustalonego ograniczenia
programowego.
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Zalecane dziatania

m  Manewrujgc stacja tnaca, przesunac¢ jg w kierunku przeciwnym do kierunku aktywacji ograniczenia
programowego.

m W przypadku nowej instalacji nalezy sprawdzi¢ ustawienia btedu oraz wartosci minimalnej i maksymalnej
na ekranie ustawien osi.

36 Btad skosu podw portalu Skos podwojnego portalu wystepuje po przywroceniu osi wzdiuznej/podwojnego
portalu do pozycji wyjsciowej.

Mozliwe przyczyny
m  Skos podwdjnego portalu przekracza warto$¢ parametru Limit skosu podwojnego portalu.
m  Wystepuje mechaniczne zablokowanie w osi.
m  Odchytka przetacznika podwojnego portalu zostata zmieniona lub jest nieprawidtowa.
m  Jesli jest to nowa instalacja:
Q Ustawiony limit skosu jest za maty.
O Sprawdzi¢ odchytke przetagcznika.
Zalecane dziatania

m  Upewni¢ sig, ze portal jest ustawiony pod katem prostym i ze nie wystgpuja mechaniczne zablokowania
osi wzdtuznej i osi podwajnego portalu.

m  Sprawdzi¢ przetgczniki pozyciji wyjsciowej osi podwdjnego portalu i osi wzdtuznej pod wzgledem
uszkodzen lub luznego zamocowania.

m  Sprawdzi¢, czy ustawiono prawidtowa odchytke przetacznika.
m  Sprawdzi¢ ustawiony limit skosu.

m  Limit skosu powinien mie¢ wartos$¢ wyzsza od btedu podazania podczas powrotu do pozycji wyjsciowej,
ale nie na tyle wyzszg, aby powodowa¢ mechaniczne uszkodzenia.

37 Btad kolizji Wejscie kolizji to zwykle wejscie typu normalnie zamknigtego.
Mozliwe przyczyny
m  Nastgpita aktywacja wejscia btedu kolizji.
m  Urzadzenie btedu kolizji jest uszkodzone.

m  Wystepuje bledne okablowanie lub potgczenie elektryczne migdzy wejsciem kolizji systemu EDGE Pro
a urzadzeniem aktywujgcym to wejscie.

Zalecane dziatania

m  Wykasowac biad i wznowi¢ ciecie.

B Sprawdzi¢, czy urzadzenie btedu kolizji dziata prawidtowo.

B Sprawdzi¢ kable i potgczenia miedzy urzadzeniem btedu kolizji a tylng czescia systemu EDGE Pro.

m W przypadku nowej instalacji sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy. Logika powinna
odpowiadac¢ logice urzadzenia aktywujacego wejscie (normalnie zamkniete lub normalnie otwarte).

m Informacje o lokalizacji wejscia btedu kolizji i sprawdzeniu prawidtowosci jego dziatania mozna znalez¢
na ekranie diagnostyki wejs¢ systemu EDGE Pro.
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38 Nadmierny skos mechaniczny W momencie wigczenia zasilania systemu EDGE Pro roznica pozycji migdzy
osig wzdtuzng a podwojnym portalem jest wieksza niz 2 cale.
Mozliwe przyczyny
m  Pozycje w osi podwojnego portalu zmieniono przed rozruchem systemu EDGE Pro.
m  Wystepuje mechaniczne zablokowanie w osi.
m  Watki zgbate podwojnego portalu i osi wzdtuznej zdjgto z listwy zgbatej, a nastgpnie ponownie zatozono
na listwe obrécong w inne potozenie.
W systemie SERCOS z koderami potozenia bezwzglednego pozycje podwdjnego portalu zmieniono we
wzmachniaczu napedu.
Zalecane dziatania
m  Sprawdzi¢, czy portal jest ustawiony pod katem prostym.
m  Sprawdzi¢ portal pod wzgledem zablokowania mechanicznego.
m  Jesli przy wylaczonym zasilaniu systemu EDGE Pro z listwy zgbatej napedu zdjeto watki zebate:
O Wiaczy¢ system EDGE Pro z odtgczonymi watkami zebatymi. Jesli wystepuje zbyt duza roznica
pozycji, nalezy jg wyréwnac, obracajac osig wzdtuzna.
O Wylaczy¢ maszyneg tnaca, a nastepnie zatozy¢ watki zgbate. Zapobiegnie to powtarzaniu sig tej
usterki.
m Jesli system CNC to maszyna SERCOS z koderami potozenia bezwzglednego, sprawdzi¢ pozycje
i ustawienia kodera we wzmacniaczu napedu.
m Jesli zmieniono pozycje podwdjnego portalu, wytgczyé maszyne tnaca, odtaczy¢ watek zgbaty i obracac
nim, az pozycja podwojnego portalu zostanie zréwnana z pozycjg wzdiuzna.
M1 Wykr kolizje podw gtowicy Wejscie kolizji palnika to zwykle wejscie typu normalnie zamknigtego.
Mozliwe przyczyny
m  Dwie stacje thace zostaly zblizone zbyt blisko siebie i nastgpita aktywacja przetagcznika wykrywania kolizji
podwajnej gtowicy.
m  Usterka przefacznika.
m  Wystepuje bledne okablowanie lub potaczenie elektryczne migdzy wejsciem bigdu kolizji podwojnej
gtowicy (Wykr kolizie podw gtowicy) systemu EDGE Pro a urzadzeniem aktywujgcym to wejscie.
B Uszkodzone wejscie systemu EDGE Pro.
Zalecane dziatania
m Zaparkowa¢ jedng ze stacji i przestawi¢ inne stacje w celu skasowania btedu.
B  Sprawdzi¢, czy urzadzenie btedu kolizji podwojnej gtowicy dziata prawidtowo.
m  Sprawdzi¢ kable i potgczenia migdzy urzadzeniem btedu kolizji podwadjnej glowicy a tylng czescia systemu
EDGE Pro.
m W przypadku nowej instalacji sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy. Logika powinna
odpowiadac logice urzadzenia aktywujacego wejscie (normalnie zamkniete lub normalnie otwarte).
m Informacje o lokalizacji wejscia btedu kolizji i sprawdzeniu prawidtowosci jego dziatania mozna znalez¢
na ekranie diagnostyki wejs¢ systemu EDGE Pro.
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42 Kolizja palnika Wejscie kolizji palnika to zwykle wejscie typu normalnie zamknietego.

Mozliwe przyczyny

Nastapita kolizja palnika z ptyta powodujaca chwilowg lub trwatg aktywacje wejscia kolizji palnika.

Wystepuje btedne okablowanie lub potaczenie elektryczne miedzy wejsciem kolizji palnika (Kolizja palnika)
systemu EDGE Pro a urzagdzeniem aktywujagcym to wejscie.

Jesli jest to nowa instalacja:
Q Sprawdzi¢ ustawienie btedu kolizji palnika na ekranie ustawiern We/Wy.
O Usterka moze by¢ powodowana przez szybkie zwalnianie.

O Usterka moze by¢ powodowana przez biad otwarcia/zamknigcia.

Zalecane dziatania

Podnies¢ palnik i ponownie osadzi¢ urzadzenie kolizji palnika stosowane w podnosniku THC.
Sprawdzi¢, czy urzadzenie kolizji palnika dziata prawidtowo.

O W przypadku odtgczania magnetycznego sprawdzi¢, czy przetacznik zblizeniowy wigcza sie i wytgcza
w przypadku rgcznej aktywacji.

Q W przypadku odfgczania pneumatycznego sprawdzi¢, czy przetacznik dziata prawidtowo.
Sprawdzi¢ kable i potaczenia miedzy urzadzeniem kolizji palnika a tylng czescig systemu EDGE Pro.

W przypadku nowej instalacji sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy. Logika powinna
odpowiadac logice urzagdzenia aktywujgcego wejécie (normalnie zamkniete lub normalnie otwarte).

Informacje o lokalizacji wejscia bfgdu kolizji i sprawdzeniu prawidtowos$ci jego dziatania mozna znalez¢ na
ekranie diagnostyki wej$¢ systemu EDGE Pro.

43 Btad nap wzbudz W systemie EDGE Pro do zewnetrznego uzytku sg dostgpne napiecia +5, +12, =12 i
+24 V DC. Te napigcia sa dostepne na ztagczach napedu/kodera oraz na ztgczach We/Wy z tylu systemu
EDGE Pro.

Mozliwe przyczyny

Wartos¢ jednego z napie¢ wzbudzenia spadta ponizej znamionowego zakresu roboczego.
Linia jednego z napie¢ wzbudzenia jest zwarta do uziemienia lub do przewodu wspdlnego.
Uszkodzony kabel We/Wy lub kabel napedu/kodera.

Uszkodzony zasilacz w systemie EDGE Pro.

W przypadku nowej instalacji jedno z napie¢ wzbudzenia jest nadmiernie obcigzone lub wystepuje
nieprawidtowe potgczenie z systemem EDGE Pro.
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Zalecane dziatania

Wylaczy¢ system EDGE Pro i odigczy¢ wszystkie kable przy tylnych drzwiczkach systemu EDGE Pro.
Wiaczy¢ system EDGE Pro i sprawdzi¢, czy komunikat Btad nap wzbudz jest nadal wyswietlany.
Komunikat btedu napiecia wzbudzenia jest widoczny w oknie nadzoru.

Jesli btad stale sie powtarza, nalezy sie skontaktowac z producentem stotu.
Jesli udato sig rozwigza¢ problem, podtaczac¢ po kolei kable, az do ponownego pojawienia sie problemu.
Jesli przyczyna problemu lezy poza systemem EDGE Pro:

Q Sprawdzi¢ wartos¢ maksymalnej mocy dostepnej w przypadku napige¢ wzbudzenia w podrgczniku
do systemu EDGE Pro i upewnic¢ sie, ze urzadzenia sterowane tymi napieciami sg zgodne z tg
specyfikacja.

Q Sprawdzi¢ wszystkie kable pod wzgledem uszkodzen.
Jesli do aktywacji wejs¢ systemu EDGE Pro jest uzywane zrodto zewnetrzne:
Q Upewnic¢ sie, ze to zrodto nie jest podigczone do ztacza +24 V DC systemu EDGE Pro.

Q Upewnic¢ sie, ze przewody wspdlne tego zrédfa sg podigczone do przewodow wspolnych systemu
EDGE Pro.

44 Usterka lub btad sprzet Ta usterka wystepuje, gdy sa jednoczesnie aktywowane co najmniej dwa
przeciwstawne wejscia, na przyktad gdy w tym samym czasie sg wiaczane wejscia Podn palnik 1, Obniz palnik 1,
Podn palnik 2 i Obniz palnik 2 lub nstepuje jednoczesna aktywacja dwoch przeciwstawnych wejs¢ manipulatora
(w lewo i w prawo lub w gore i w dot).

Mozliwe przyczyny
m Zaktocenia wysokich czestotliwosci powoduja nagte wigczanie sie wielu wejs¢ pracy manewrowej.
m  Zaladowano plik ustawien z odwrocong logika wejs¢ podnoszenia/obnizania palnika lub wejs¢
manipulatora.
m  Usterka manipulatora.
m Usterka wejscia podnoszenia lub obnizania palnika.
m  Uszkodzona plyta systemu EDGE Pro.
m  Jesli jest to nowa instalacja:
O Sprawdzi¢ logike wszystkich wej$¢ pracy manewrowe;.
O Sprawdzi¢ okablowanie wszystkich wejs¢ pracy manewrowe.
Zalecane dziatania
m  Ponownie uruchomi¢ system EDGE Pro w celu skasowania btedu. Jesli wejscia byly aktywowane
w stanie bfedu, problem nie powinien wigcej si¢ powtarzac.
m  Jesli problem si¢ powtarza:
O Wykona¢ test manipulatora na ekranie diagnostyki panelu przedniego.
O Jesli w manipulatorze wystepuje blokujacy sie lub uszkodzony przetacznik, manipulator nie zostanie
pokazany w pozycji srodkowe;j.
O Przejs¢ na ekran diagnostyki wej$¢ i sprawdzi¢ stan oraz dziatanie wej$¢ manipulatora oraz wejs¢
obnizania/podnoszenia kontrolera THC.
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45 Dod sprz rob przej narz w podw osi poprzecz
Mozliwa przyczyna

m W systemie z podwojng osig poprzeczng druga stacja tnaca aktywowata przetgcznik sprzgtowego
roboczego przejscia narzgdzia na portalu.

Zalecane dziatania
m  Manewrujac stacja tnaca, przesunac¢ jg w kierunku przeciwnym do przefacznika krancowego.

m  Sprawdzi¢ sprzetowy przetgcznik krancowy na podwdéjnym portalu pod wzglgdem uszkodzen
i zweryfikowa¢ prawidtowe dziatanie przetgcznika.

m  Wykona¢ test wejs¢ przetacznika krancowego na ekranie diagnostyki wejsc.

m  Sprawdzi¢ kable i pofaczenia migdzy przetacznikiem krancowym a systemem EDGE Pro.
m  Upewnic¢ sig, ze stot cigeia jest zasilany.

m  Upewnic¢ sig, ze wszystkie kable sg prawidiowo zainstalowane z tytu systemu EDGE Pro.

m W przypadku nowej instalacji sprawdzi¢ logike tego wejscia na ekranie ustawien We/Wy. Logika powinna
odpowiadag logice urzagdzenia aktywujgcego wejécie (normalnie zamkniete lub normalnie otwarte).

m Informacje o lokalizacji przefacznika dodatniego sprzetowego roboczego przejécia narzedzia w osi
poprzecznej i sprawdzeniu prawidfowosci dziafania jego wejécia mozna znalez¢ na ekranie diagnostyki
wejs¢ systemu EDGE Pro.

46 Ujem progr rob przej narz w podw osi poprzecz
Mozliwa przyczyna

m W systemie z podwojng osig poprzeczng druga stacja tngca osiggneta pozycje ustawiong dla parametru
minimalnego lub maksymalnego ograniczenia przesuwu (Maks ogranicz przesuwu) na ekranie osi Przej
poprz 2.

Zalecane dziatanie

m  Manewrujgc stacja tnaca, przesunac¢ jg w kierunku przeciwnym do kierunku aktywacji ograniczenia
programowego.

47 Dod progr rob przej narz w podw osi poprzecz
Mozliwa przyczyna

m W systemie z podwojng osig poprzeczng druga stacja tnaca osiagneta pozycje ustawiong dla parametru
minimalnego lub maksymalnego ograniczenia przesuwu (Maks ogranicz przesuwu) na ekranie osi Prze;
poprz 2.

Zalecane dziatanie

m  Manewrujac stacja tnaca, przesunac¢ jg w kierunku przeciwnym do kierunku aktywacji ograniczenia
programowego.

48 Ujem progr rob przej narz w podw osi poprzecz
Mozliwa przyczyna

m W systemie z podwojng osig poprzeczng druga stacja tngca osiggneta pozycje ustawiong dla parametru
minimalnego ograniczenia przesuwu (Minim ogranicz przesuwu) na ekranie osi Przej poprz 2.

Zalecane dziatanie

m  Manewrujgc stacja tnaca, przesunac¢ jg w kierunku przeciwnym do kierunku aktywacji ograniczenia
programowego.
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49  Btlad pier SERCOS
Mozliwe przyczyny:
m  SERCOS II: Nieprawidiowo oszlifowane lub osadzone kable swiattowodowe.
m  SERCOS IIl: Uszkodzone lub nieprawidfowe kable Ethernet.
Zalecane dziatania

m  SERCOS II: Upewnic sie, ze wszystkie kable w pierscieniu sg prawidiowo osadzone. Sprawdzi¢ zlgcza
pod katem pytu i brudu, ktéry moze niekorzystnie wptywac na sygnat $wiattowodowy. Informacje
o szlifowaniu kabli $wiattowodowych znajduja sie w instrukcjach producenta.

m Do pierécienia SERCOS Ill sg3 wymagane kable Ethernet kategorii Catbe.

52 Btad napedu SERCOS
Mozliwe przyczyny
m W napedzie SERCOS wygenerowano btad.
m  Numer btedu przestany przez naped jest zgtaszany w oprogramowaniu Phoenix.
Zalecane dziatania
m  Sprawdzi¢ dokumentacje dostarczong przez producenta napedu, aby zidentyfikowaé¢ stan btedu.
m  Wykona¢ dziatanie naprawcze sugerowane przez producenta napedu.

m W systemie CNC skasowac bfad ekranowymi przyciskami programowymi. Uzycie przyciskow
programowych powoduje zresetowanie napedu.

53 Utrata pot z mod ArcGlide
Mozliwe przyczyny
m  Ustawienie Hypernet w systemie CNC ma wartos¢ Nie.

m  Kabel Ethernet nie jest podtaczony do portu Hypernet systemu CNC lub interfejsu HMI kontrolera
ArcGlide.

m  Przelacznik Ethernet kontrolera ArcGlide nie jest prawidtowo zasilany.

m  Modut sterujgcy, plyta interfejsu Hypernet systemu plazmowego i interfejs HMI nie sg prawidtowo
adresowane.

Zalecane dziatania

m  Sprawdzi¢, czy ustawienie Hypernet w systemie CNC ma warto$¢ WA. na ekranie konfiguracji maszyny
(Ustawienia > Hasta > Ustawienia maszyny).

m  Sprawdzi¢ wszystkie ekrany ustawien kontrolera ArcGlide.

m  Sprawdzi¢ podigczenie kabli Ethernet do interfejsu HMI, systemu CNC i ptyty interfejsu Hypernet
systemu plazmowego.

m  Sprawdzi¢, czy przetacznik Ethernet jest prawidiowo zasilany i zaadresowany do jednostki o tym samym
numerze.

m  Sprawdzi¢ kable Ethernet pod wzgledem uszkodzen.
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54 Utrata pot z laserem

Mozliwa przyczyna

Kabel Ethernet nie jest podtaczony do portu Hypernet systemu CNC lub systemu lasera
$wiattowodowego Hylntensity (HFL).

Zalecane dziatanie

Sprawdzi¢ podigczenie kabli Ethernet do systemu CNC i HFL.

Usterki od 55 do 59 sg specyficzne dla systemu Edge Pro Ti. Pierwszym dziataniem
E w przypadku tych usterek jest sprawdzenie, czy jest zainstalowana najnowsza wersja
oprogramowania.

55 Btad napedu osi 1 (EDGE Pro Ti)

Mozliwa przyczyna

Zwarcie obwodu w okablowaniu.

Zbyt duze napiecie serwomechanizmu.
Nadmierna temperatura serwomechanizmu.
Do silnika nie jest podtaczony kabel.

Przetacznik DIP na ptycie PCB serwomechanizmu pradu statego dotyczacy silnika
szczotkowego/bezszczotkowego jest nieprawidtowo ustawiony.

Zalecane dziatanie

Sprawdzi¢, czy o problemie informuje $wiecaca kontrolka LED na ptycie PCB serwomechanizmu pradu
stalego systemu EdgePro Ti (141281).

Q@ Kontrolka LED btedu osi 1 — D21

Wymontowac silniki z szafek, a nastepnie przesuna¢ silnik i kable kodera jednej osi na inng 0$. Jesli kod
usterki ponownie wystapi, przyczyna usterki jest prawdopodobnie ptyta PCB lub inny problem
wewnetrzny. Jesli zgtoszony kod usterki jest inny, przyczyng problemu jest prawdopodobnie zewnetrzne
okablowanie lub usterka silnika. Usterka mogta réwniez zosta¢ spowodowana przez bardzo duzg
temperature otoczenia w miejscu pracy.

O Jesli kod usterki zmienit sig, sprawdzi¢, czy okablowanie nie jest uszkodzone oraz czy wszystkie ztgcza
sa prawidtowo podtaczone.

O Sprawdzi¢, czy wartos¢ napiecia miedzy srubami ztacza J3 z tytu ptyty PCB jest rowna 60 V
(+/-5 %).

Sprawdzi¢, czy temperatura wewnetrzna pokazywana w oknie nadzoru Watch Window jest w zakresie
specyfikacji roboczej, tj. od —10°C do +40°C.

Ustawi¢ przetagcznik DIP odpowiednio do uzywanego silnika.
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56 Btad napedu osi 2 (EDGE Pro Ti)

Mozliwa przyczyna

m  Zwarcie obwodu w okablowaniu.

m  Zbyt duze napiecie serwomechanizmu.

m  Nadmierna temperatura serwomechanizmu.

m Do silnika nie jest podtaczony kabel.

m  Przetacznik DIP na ptycie PCB serwomechanizmu pradu statego dotyczacy silnika
szczotkowego/bezszczotkowego jest nieprawidtowo ustawiony.

Zalecane dziatanie

m  Sprawdzi¢, czy o problemie informuje $wiecaca kontrolka LED na ptycie PCB serwomechanizmu pradu
statego systemu EdgePro Ti (141281).
QO Kontrolka LED btedu osi 2 — D17

m  Wymontowac silniki z szafek, a nastgpnie przesuna¢ silnik i kable kodera jednej osi na inng 0$. Jesli kod
usterki ponownie wystapi, przyczyna usterki jest prawdopodobnie ptyta PCB lub inny problem
wewnetrzny. Jesli zgtoszony kod usterki jest inny, przyczyng problemu jest prawdopodobnie zewnetrzne
okablowanie lub usterka silnika. Usterka mogta réwniez zosta¢ spowodowana przez bardzo duza
temperature otoczenia w miejscu pracy.
Q Jesli kod usterki zmienit sig, sprawdzi¢, czy okablowanie nie jest uszkodzone oraz czy wszystkie zigcza

sg prawidiowo podfgczone.
Q Sprawdzi¢, czy warto$¢ napigcia migdzy $rubami ztacza J3 z tytu ptyty PCB jest réwna 60 V
(+/-5 %).

m  Sprawdzi¢, czy temperatura wewnetrzna pokazywana w oknie nadzoru Watch Window jest w zakresie
specyfikacji roboczej, tj. od —10°C do +40°C.

m  Ustawi¢ przetgcznik DIP odpowiednio do uzywanego silnika.
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57 Btad napedu osi 3 (EDGE Pro Ti)

Mozliwa przyczyna

Zwarcie obwodu w okablowaniu.

Zbyt duze napigcie serwomechanizmu.
Nadmierna temperatura serwomechanizmu.
Do silnika nie jest podtaczony kabel.

Przetacznik DIP na ptycie PCB serwomechanizmu pradu statego dotyczacy silnika
szczotkowego/bezszczotkowego jest nieprawidtowo ustawiony.

Zalecane dziatanie

Sprawdzi¢, czy o problemie informuje $wiecaca kontrolka LED na ptycie PCB serwomechanizmu pradu
statego systemu EdgePro Ti (141281).

QO Kontrolka LED btedu osi 3 — D16
Sprawdzi¢, czy okablowanie nie jest uszkodzone oraz czy wszystkie ztacza sg prawidiowo podigczone.

Wymontowac silniki z szafek, a nastepnie przesuna¢ silnik i kable kodera jednej osi na inng 0$. Jesli kod
usterki ponownie wystapi, przyczyna usterki jest prawdopodobnie ptyta PCB lub inny problem
wewnetrzny. Jesli zgtoszony kod usterki jest inny, przyczyng problemu jest prawdopodobnie zewnetrzne
okablowanie lub usterka silnika. Usterka mogta réwniez zosta¢ spowodowana przez bardzo duza
temperature otoczenia w miejscu pracy.

Q Jesli kod usterki zmienit sig, sprawdzi¢, czy okablowanie nie jest uszkodzone oraz czy wszystkie zigcza
sg prawidiowo podtfgczone.

O Sprawdzi¢, czy warto$¢ napigcia migdzy $rubami ztacza J3 z tytu ptyty PCB jest réwna 60 V
(+/-5 %).

Sprawdzi¢, czy temperatura wewnetrzna pokazywana w oknie nadzoru Watch Window jest w zakresie
specyfikacji roboczej, tj. od —10°C do +40°C.

Ustawi¢ przetgcznik DIP odpowiednio do uzywanego silnika.
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58  Btad napedu osi 4 (EDGE Pro Ti)
Mozliwa przyczyna
m  Zwarcie obwodu w okablowaniu.
m  Zbyt duze napiecie serwomechanizmu.
m  Nadmierna temperatura serwomechanizmu.
m Do silnika nie jest podtaczony kabel.
m  Przetacznik DIP na ptycie PCB serwomechanizmu pradu statego dotyczacy silnika
szczotkowego/bezszczotkowego jest nieprawidtowo ustawiony.
Zalecane dziatanie
m  Sprawdzi¢, czy o problemie informuje $wiecaca kontrolka LED na ptycie PCB serwomechanizmu pradu
statego systemu EdgePro Ti (141281).
QO Kontrolka LED btedu osi 4 — D13
m  Sprawdzi¢, czy okablowanie nie jest uszkodzone oraz czy wszystkie zlacza sg prawidtowo podtgczone.
m  Wymontowac silniki z szafek, a nastgpnie przesuna¢ silnik i kable kodera jednej osi na inng 0$. Jesli kod
usterki ponownie wystapi, przyczyna usterki jest prawdopodobnie ptyta PCB lub inny problem
wewnetrzny. Jesli zgtoszony kod usterki jest inny, przyczyng problemu jest prawdopodobnie zewnetrzne
okablowanie lub usterka silnika. Usterka mogta réwniez zosta¢ spowodowana przez bardzo duza
temperature otoczenia w miejscu pracy.
Q Jesli kod usterki zmienit sig, sprawdzi¢, czy okablowanie nie jest uszkodzone oraz czy wszystkie zigcza
sg prawidiowo podfgczone.
O Sprawdzi¢, czy warto$¢ napigcia migdzy srubami ztacza J3 z tytu ptyty PCB jest réwna 60 V
(+/-5 %).
m  Sprawdzi¢, czy temperatura wewnetrzna pokazywana w oknie nadzoru Watch Window jest w zakresie
specyfikacji roboczej, tj. od —10°C do +40°C.
m  Ustawi¢ przetgcznik DIP odpowiednio do uzywanego silnika.
59 Usterka zasilania serwomechanizmu (EDGE Pro Ti)
Mozliwa przyczyna
B Usterka zasilacza serwomechanizmu.
m Usterka wentylatora we wnetrzu zasilacza serwomechanizmu.
m  Napigcie serwomechanizmu jest co najmniej o 20% nizsze niz oczekiwane 60 V.
Zalecane dziatanie
B Sprawdzi¢, czy okablowanie zatrzymania awaryjnego nie jest uszkodzone, czy wszystkie zlacza sg
prawidtowo podtaczone oraz czy wytacznik zatrzymania awaryjnego dziata prawidtowo.
B Sprawdzi¢, czy okablowanie nie jest uszkodzone oraz czy wszystkie ztacza sg prawidtowo podtgczone.
m  Sprawdzi¢, czy wartos¢ napiecia migdzy srubami ztgcza J3 z tylu pltyty PCB jest rowna 60 V (+/-5 %).
m  Wymieni¢ zasilacz serwomechanizmu.
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Zmiana materiatléw eksploatacyjnych

Na tym ekranie mozna $ledzi¢ trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych i przeprowadza¢ analize statystyczng dotyczacych
ich danych. Dodatkowo operator moze by¢ informowany o uptywie przewidywanego okresu trwatosci materiatéw
eksploatacyjnych przy uzyciu wyjscia systemu CNGC, ktore aktywuje wskaznik taki jak lampka lub alarm. Ta opcja
umozliwia operatorowi zmiane materiatu eksploatacyjnego i unikniecie usterki, ktéra mogtaby wptynaé¢ na jakosc¢ ciecia lub
uszkodzi¢ palnik.

Funkcja Zmien mater ekspl wytagcznie sledzi dane dotyczace trwatosci materiatow
E eksploatacyjnych i udostepnia zwigzane z nimi ustugi. System CNC nie wykrywa stanu
materiatow eksploatacyjnych ani ich usterek.

Aby dodac biezace informacje o materiatach eksploatacyjnych, nalezy zawsze po wymianie koncowki palnika lub elektrody
klikng¢ przycisk Nowa konc paln lub Nowa elektroda. W bazie danych zostanie zapisana data wymiany materiatu
eksploatacyjnego oraz okres trwato$ci w minutach, przebiciach oraz milimetrach lub calach.

Aby zresetowa¢ wartosci dotyczace biezgcego materiatu eksploatacyjnego, nalezy nacisna¢ odpowiedni przycisk
programowy. Wartos¢ informacji $ledzenia jest resetowana przez system CNC do zera i zliczanie podczas cigcia

w wybranym trybie rozpoczyna si¢ od nowa od punktu zdefiniowanego przez uzytkownika. Nastepuje aktualizacja daty
instalacji wybranego materiatu eksploatacyjnego, a biezace wartosci dotyczace tego materiatu eksploatacyjnego sa
zapisywane w bazie danych, ktérg mozna przechowywa¢ w pamigci USB.

Mozna tak ustawi¢ okno nadzoru Watch Window, aby widzie¢ te dane podczas ciecia. Patrz temat Wiele okien nadzoru
Watch Windowna stronie 131.
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Informacije o aktualizowanym materiale (palnik paliwowo-tlenowy 1-12/palnik plazmowy 1-8) sg okreslone przez wejscia
Wybér stacji 1-20.

Na przyktad koncowka palnika plazmowego 1 ma limit réwny 5000 minut dziatania. Po 5000 minut wyjscie Zmien mater
ekspl staje sie aktywne i wigcza sie wskaznik wizualny lub dzwiekowy. Nalezy tak ustawi¢ oczekiwany okres trwatosci
materiatu eksploatacyjnego, aby fakt jego osiggniecia byt w odpowiednim momencie prezentowany operatorowi.

Auto aktualiz maks trwat mat ekspl: Gdy ta funkcja jest wigczona, $ledzi trwatos¢ materiatow eksploatacyjnych
rowniez za punktem zdefiniowanym przez uzytkownika i przypisuje t¢ maksymalng wartos¢ do nowego
punktu. Jesli ta funkcja jest wylaczona, punkt zdefiniowany przez uzytkownika pozostaje taki sam, az do
chwili recznej zmiany wartosci. Te automatyczng aktualizacje mozna wyfaczy¢ na chronionym hastem
ekranie Ustaw specjalne.

Min: Przewidywana trwato$¢ koncéwki palnika, dyszy lub elektrody wyrazona za pomocg czasu. Ta warto$¢ moze zostac
zwiekszona do maksymalnego okresu trwatosci, jaki zostat osiagniety, lub do maksymalnej warto$ci mozliwej
do wprowadzenia.

Przebicia: Przewidywana trwatos¢ koncowki palnika, dyszy lub elektrody wyrazona za pomocg liczby przebi¢. Ta warto$c
moze zosta¢ zwigkszona do maksymalnego okresu trwatosci, jaki zostat osiagniety, lub do maksymalnej
wartosci mozliwej do wprowadzenia.

Cale lub Milimetry: Przewidywana trwatos¢ koricowki palnika, dyszy lub elektrody wyrazona za pomocg odlegtosci.
Ta wartos¢ moze zosta¢ zwigkszona do maksymalnego okresu trwatosci, jaki zostat osiggniety, lub do
maksymalne] wartosci mozliwej do wprowadzenia.

Min/Przebic: Przebijanie powoduje dodatkowe zuzycie materiatow eksploatacyjnych. Ten parametr umozliwia
ustawienie wartosci, ktora bedzie dodawana do tacznej liczby minut w przypadku kazdego przebicia,
aby lepiej reprezentowac¢ ogolne zuzycie materiatu eksploatacyjnego.

Btedy tuku: Btedy tuku mozna sledzi¢ przy uzyciu wejscia licznika btedéw tuku systemu CNC z zasilacza plazmy.
Zasilacz sygnalizuje btad tuku, gdy tuk plazmowy nie osiaga diugotrwatego zamknigcia.

V / Minuta: Parametr liczby woltéw na minute umozliwia zmiane warto$ci Odch napiecia THC. Wartos¢ jest okreslana
na podstawie liczby minut pracy w trybie ciecia Plazma 1 lub Plazma 2. Dzigki dodawaniu niewielkiej
wartosci napigcia w kazdej minucie ciecia do parametru odchytki napiecia THC system CNC kompensuje
zuzycie materiatow eksploatacyjnych. Parametr V / Minuta ma zastosowanie tylko do Stacji 1 i Stacji 2.

Wartos¢ parametru V / Minuta zwigksza odchytke napigcia THC do chwili, gdy zostanie on wyzerowany wraz
z wyzerowaniem odchytki napiecia THC.

Ten parametr jest dostepny tylko z kontrolerem Sensor THC, podczas ciecia w trybie z zadanym napieciem
tuku. W przypadku cigcia w trybie probkowania napiecia fuku parametr V / Minuta musi by¢ ustawiony na O.

Poprz instal konc palnika: Jest wyswietlana data i godzina poprzedniej instalacji wybranej koricowki.
Poprz instal. elektrody: Jest wyswietlana data i godzina poprzedniej instalacji wybranej elektrody.

Elektroda SilverPlus®: Nalezy wybra¢ Tak, jesli w palniku jest uzywana elektroda SilverPlus. Dane na ekranie sa
aktualizowane prawidtowym numerem czgsci elektrody SilverPlus.
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Nowa konc paln: Nacisniecie przycisku programowego Nowa konc paln umozliwia wybranie koncowki palnika, ktéra ma
zosta¢ wymieniona, oraz przeprowadzenie aktualizacji bazy danych.

Nowa elektroda: Nacisniecie przycisku programowego Nowa elektroda umozliwia wybranie elektrody, ktéra ma zostac
wymieniona, i przeprowadzenie aktualizacji bazy danych.

Opcje reczne: Otwiera ekran Opcje reczne, na ktorym mozna zmieni¢ umiejscowienie palnika w celu wymiany
materiatow eksploatacyjnych.

Reset bazy danych: Resetuje wartosci w bazie danych systemu CNC i usuwa informacje dotyczace koricéwki palnika,
dyszy lub elektrody po wczytaniu lub zapisaniu bazy danych.

Weczyt baze danych: Powoduje przestanie biezacej bazy danych na komputer hosta.

Zapisz baze dan: Powoduje zapisane biezacej bazy danych w pamigci USB.
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Zapisywanie plikéw systemowych

Na karcie pamieci lub w pliku .zip mozna zapisa¢ nastepujace pliki:
m  ostatni plik czesci

m plik Setups.ini

m  komunikaty o usterkach

m  dzienniki klawiszy

Aby zapisac¢ dzienniki klawiszy, funkcja rejestrowania klawiszy musi by¢ ustawiona na Tak
E na ekranie konfiguracji maszyny.

Aby zapisa¢ pliki systemowe:
1. Umies¢ pamie¢ USB w jednym z portow USB systemu CNC.
2. Na ekranie gtéwnym wybierz kolejno opcje Pliki > Zap na dysku >Zapisz pliki syst na dysku.
3. Na ekranie Pliki systemowe wybierz jeden lub wiele plikow z listy Wyb. plik do zapis.

4. Wybierz opcjg Zapisz na dysku. W razie potrzeby mozna wybra¢ opcje Zap. wsz. do pliku ZIP. Pliki zostang wtedy
zapisane na karcie pamigci w pliku Phoenix.zip.
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