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Wprowadzenie

Niniejszy podecznik zawiera informacje dotygze parametrow technologicznych stosowanych w wypelaserowej
LVD/STRIPPIT. Z dokumentu mima korzysté jedynie w odniesieniu do maszyn AXEL & IMPULS zerswnikiem
160i-L.

Podecznik sktada siz 5 czsci:
e Czs¢ 1: Technologia i zmienne (rozdziat 1)
e Czs¢ 2 : Ckcie z oston - grawerowanie -makro-naktuwanie (rozdziat 2)
* Czs¢ 3 : Podstawowe wytyczne dotyce wypalania laserowego (rozdziat 3)
e Czs¢ 4 : Standardowe parametry technologiczne (dlg stali nierdzewnej i aluminium)
e Czs$¢ 5 : Specjalne parametry technologiczne (dla medtesi specjalnych, ...)

Niniejszy dokument naky przechowywé w bezpiecznym i tatwo daginym miejscu tak, aby stanowiddio
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informacje § aktualne, lecz nie gwarantuje s wyczerpujce oraz informujeze dla wykonania pewnych czyrim

z zakresu bezpiecastwa konieczne nmi@ by zastosowanie innych czyniu.

Instrukcja obstugi dla powgzych typoéw maszyn jest wspdlna. Tematy datgciylko jednego konkretnego typu
wydrukowano kursygv
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CZESC 1
TECHNOLOGIA

ZMIENNE



Wprowadzenie

W tej czsci podicznika wyja@niono:

Podstawowe parametry (ogniskowa, odlégistand off,...)

e Parametry nakluwania

e Parametry wypalania

e Parametry rozruchu i kraydzi

e Parametry sterowania zasilaniem (Total power co(ieC))

« Parametry sterowania procesem

Podsumowanie zbiorcze niektérych parametréw spggial znajduje sina kaicu dokumentu.
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1 TECHNOLOGIA | ZMIENNE

1.1 Wprowadzenie.

Rezultaty, jakie daje wypalanie laserowe, we&Junierze zalea od materiatu, z jakiego wykonany
jest obrabiany detal. Waymi parametramiasgrubaé¢ oraz charakterystyka materiatu. Oznacza to,
ze wypalarki laserowe nalg ustawid w zaleznosci od materiatu, jaki th Nalezy dokona
regulacji w zakresie kilku proceséwuypalania (parametry wypalaniayaktuwania (parametry
nakluwania) oraz w pewnych specjalnych przypadkactzakresie parametréw rozruchu i
krawedzi, sterowania zasilaniem (Total Power Control) oaz specjalnych parametrow
technologicznych Pewne parametry mayptyw na wszystkie procesy i nazywa g zasadniczo
parametrami ogolnymi. Niektore parametry trzeba ustawigcznie, przy czym wikszaé ustawia
si¢ ze sterowanego numerycznie programu (programu N£J pdrednictwem modutu

technologicznego programu NC).

Z kolei jeszcze inne parametry maszyayngezalene od zastosowanego materiatu.

LVD Company nv. Wersja 3.08-A
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1.2 Podstawowe poj ecia.

1.2.1 Ognisko
Soczewka taca skupia wizke lasera w ognisku. Odleg® miedzy soczewk tnaca a
najwezszym punktem jest dla danej soczewki stala. Terwgiggy punkt nazywa i
ogniskiem. W przypadku soczewki 7,5 cala, odlégimiedzy soczewk a ogniskiem wynosi
doktadnie 7,5 cala (1 cal = 25,4 mm).

1.2.2 Odlegté¢ migdzy blacha a dysz wiazki (w skr. SOD: odlegtas¢ Stand Off.
Odlegta¢ miedzy dolm czescia dyszy wazki a gorm powierzchrmi blachy nazywa si
odlegtaicia Stand-Off.

! 8.0.D.
V /LA
N\ | N

SOD : Odlegtaé pomiedzy dysz wiazki a blacha

1.2.3 Ogniskowa (w skrFD).
Ogniskowa to potzenie ogniska wizki lasera w stosunku do péfenia blachy, jaka ma by

cicta. Ogniskow (w skr.FD) oblicza s¢ w stosunku do gornej powierzchni blachy:

FD dodatnia Ognisko nad blach
FD=0 Ognisko na powierzchni blachy.
FD ujemna Ognisko w blasze lub pod blach

LVD Company nv. Wersja 3.08-A
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Ognisko = dodatnie
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Ognisko =0

F.D.

\\\%§ \\f

Ognisko = ujemne
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Rozdzial 1: Technologia i zmienne Strona 5

1.2.4 Tryby lasera: CW i GP

Do wyboru g dwa r&ne tryby lasera:
» Fala cagta (w skr.CW) oraz tryb staty.

* Impuls bramkujcy (w skr.GP) lub tryb impulsu.

1.2.4.1 Fala agta
W trybie fali chgtej, zaprogramowana moc jest stata.

A P pwat]

Pa

1 [zel]

o
—

1.2.4.2 Impuls bramkagy

W trybie impulsu bramkuagego, zaprogramowana moc jest podzielona na dwalgytpmoc
na przemian vecza s¢ i wytacza. W wyniku tegosrednia warté¢ mocy kedzie nizsza nk w
przypadku mocy zaprogramowanej. Impulsy progransijeprzy pomocyczestotliwosci

orazcyklu pracy.

» Czestotliwosé to ilos¢ impulsow na sekurd Dostpny przedziat ozstotliwosci to 5 i
2000 Hz.

« Cykl pracy to aktywny czas trwania impulsu, podzielony przeas; jaki miat
pomigdzy 2 impulsami oraz pomwuony przez 100. Dogpne g cykle pracy midzy 5 a
100%. Cyklu pracy rdu 100% odpowiada trybowi faliqmtej.

CYELPRACY =(A/B)=100(%)

P fwai]

Pa T 11T 1T T
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Rozdzial 1: Technologia i zmienne Strona 6

Zalety pracy z giyciem impulsow

e Uzyskuje st lepsze rozproszenie ciepta. W ten sposolilime jest precyzyjne etcie

przedmiotow o matejrednicy i o matym konturze.

* tatwiej kontroluje st chropowaté¢ powierzchni. W trybie CW, system lasera dostarcza
energe w sposob aigly, zwickszajc przez to stopniowo @iienie ceécia do momentu,za

gaz ,przedrze si przez materiat.
* W wyniku naktuwania impulsowego tworzysnniej rozpryskow.

Wady pracy z syciem impulsowania

 Pracujc z wyciem impulsowania,srednia moc (w skr.Pa) jest nisza od mocy
zaprogramowanej (w skiPc) w wyniku czego naley obnizy¢ szybka¢ cigcia, co

powoduje spowolnienie produkciji.

1.3 Parametry technologiczne: ustawienia ogoine.

1.3.1 Wybor soczewki tgcej.
Soczewka standardowa toynkowo-selenowa (ZnSe) wysokocknieniowa soczewka

wkl esto-wypukta. W zalenaosci od rodzajuzrodia lasera oraz gtowicy 4oej, gtowica taca

wypalarki laserowej wypogana jest w soczewektnaca 5 cali i/lub 7,5 cala.

Jezeli gtowica tmca wyposaona zostata w 2 soczewkiate (5 i 7,5 cala), wowczas
soczewk 5 cali stosuje gi do mniejszych grubioi, a soczewk 7,5 cala do wikszych

(powyzej 8 mm).
Typ soczewki tacej okréla parametr (#711) technologii wypalania.

06120 (ST37 * 12 MM)
#711 = 7.5 (LENS)(SOCZEWKA)

Nigdy nie naley dotyka: peknictej soczewki gotymi¢koma, poniewa zwiazek ZnSe jest trapy (patrz rozdziat 1,
.Instrukcje BHP").

LVD Company nv. Wersja 3.08-A




Rozdzial 1: Technologia i zmienne Strona 7

1.3.2 Wybor dyszy wazki.
Dla zagwarantowania poprawnego przeptywu gazigcego, najwaniejszymi parametrami
jest ksztatt isrednica dyszy wizki. Dysza wizki musi by réwniez odpowiednio ustawiona
w 0si, bo w przeciwnym razie me dog¢ do jej uszkodzenia lub me to powodowéa

uzyskiwanie stabych rezultatéwecia. Dysza wizki charakteryzuje si

srednia: tzn. 1 mm lub 1,5 mm przy matej grdleo oraz 2 mm lub wicej dla blach o
wigkszej grubéci i do zastosowaspecjalnych.

ksztaltem wewetrznynmt tzn. cylindryczna (w skr. CYL) przy wypalaniu
niskocknieniowym orazstozkowa (w skr. STQZ.) przy wypalaniu wysokoénieniowym.

Srednica dyszy wizki zostata okréona w technologii ecia.
06120 (ST37 * 12 MM)

#699=2(NOZZLE)(CYL)(DYSZA) (CYLIN.)
Dyszy cylindrycznej zwyczajowo zywa Sk do ckcia przy uwyciu tlenu
(niskocgnieniowego).

Dyszy stakowej standardowo aywa sk do ckcia stali nierdzewnej i/lub aluminium przy
uzyciu azotu (wysokoéhieniowe, od 8 do 25 Bar).

Zalety dyszy stzkowey:

m Szerszy zakres ustawienia ogniska,

m stabilniejszy przeptyw gazu (mniejsze prawdopodadii®o zawirowa).

Dla poprawy jakéci ciccia (przy ceciu grubej stali tlenem) ay¢ mazna rownie dyszy

specjalnych (dysza z rdzeniemémdku).

LVD Company nv. Wersja 3.08-A
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1.3.3 Korekta promienia.
1.3.3.1 Zasada.

Geometrg réznych konturow ména programowa zaktadagc, ze srednica wazki laserowe;j
jest nieskaczenie mata. Przy korekcie promienia, podczas asitalrzeczywistegciezki
automatycznie uwzgtiniana jest grubi@ wiazki lasera. W tym przypadku vmaymi

czynnikami jest potzenie wizki wzgledem zaprogramowanégiezki oraz szerok&t cigcia.

1.3.3.2 Poleenie korekty: G41 lub G42.

Potazenie whazki wzgldemsciezki zaprogramowanej podajeggprogramugc instrukcg G41
(wiazka z LEWEJ stronyciezki) lub G42 (whzka z PRAWEJ strongciezki).

=
i

G41 O
\—
o
") /

N

G41: wiarka po LEWEJ stronie torw

G42: wigzrka po PRAWEJ sironie toru.

LVD Company nv. Wersja 3.08-A




Rozdzial 1: Technologia i zmienne Strona 9

Uwaaqi:

Korekta promienia G41 dla G42 zostaje uaktywnionezasie kolejnego polecenia G1, G2 lub G3.
Nalezy na to zwroai uwag w sytuacji, gdyby segment pierwszej linii byt w rkgnuaciji z

segmentem pierwszej linii.

1) // 1) NIEPOPRAWNIE :

Wprowadzenie i segment pierwszej linii w

G42 Gl poleceniu G.

2) POPRAWNIE :

2) 7
/ Wprowadzenie w kontynuacji z segmentem
1

pierwszej linii, ale zaprogramowane w 2

G42G1 fe

oddzielnych poleceniach G1.

3) ¢
// 3) POPRAWNIE :
/ Wprowadzenie nie jest w kontynuacji z
G1 G1 segmentem pierwszej linii.
G4

1.3.3.3 Okréenie korekty promienia.

Szerok&¢ ciecia zaley od parametrow technologicznych takich jak mocedkosé,
ogniskowa, odlegkg Stand Off, itp. W zwizku z tym, przydatnym jest, aby najpierw
ustawt technologt w taki sposob, aby uzyskalobr jakos¢ wypalania, a dopiero potem

okresli¢ koreke szerokdci cigcia.

LVD Company nv. Wersja 3.08-A
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Efekt szerokéci cigcia korygowany jest przy pomocy korekty promieniga korekta
promienia odpowiada potowie szerdkd ciccia. Okrél korekie promienia miergc

zewretrzny i/lub wewrtrzny kontur detalu. Zasada:

Jezeli kontur zewamtrzny jest za maty lub kontur wewtnzny za day, wéwczas korekta

promienia jest za niska: zgkisz korek¢ promienia o potow zmierzonego kfdu.

Jezeli kontur zewwtrzny jest za diy lub kontur wewntrzny za maty, wowczas korekta

promienia jest za dia: zmniejsz korektpromienia o potow zmierzonego ku.

1.3.3.4 Programowanie korekty promienia.

* Numer korekty wybiera sipoprzez zaprogramowarpelecenia D1lub zaprogramowanie
poleceniaG980.

» Wartas¢ korekty programuje sipoleceniemM121.

Przyktad: M121R0.1

LVD Company nv. Wersja 3.08-A
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1.4 Parametry technologiczne: naktuwanie.

1.4.1 Naktuwanie.
Przed wyatciem jakichkolwiek konturow materiat musi dypoddany naktuwaniu. W tym
celu poza konturem wykonujeesotwor, z ktérego nagpnie uradzenie przesuwa Siw
kierunku konturu. Nakluwanie wykonywane jest przynmmcy oddzielnych parametrow i

musi by odpowiednio ustawione z naptijacych powodow:

« Zywotncéé soczewki tacej zaley w duzej mierze od procesu naktuwania: jak tylke si

da, naley unikat rozpryskow.

* W wyniku nakluwania tworzy si krater, z ktdrego na powierzchni blachy @o
wydziela si¢ zuzel, a to mae mie€ wptyw na uktad sterowania, zwtaszcza przy matych
konturach. W przypadku dago krateru rownie trzeba wykonywéa naktucia w

wystarczajcej odlegtdci od konturu.

* Nakluwanie to operacja czasochtonna i z tego pow@dwinna przebieda jak
najszybciej. Zbyt diugie naktuwanie powoduje niepebne nagrzewaniegsbbrabianego

detalu.

1.4.2 Systemy naktuwania.
Dostpne g rdzne systemy nakluwania:
1. Nakluwanie szybkie gdzie gtowica ustawiasha pewnej wysokii i w krétkim czasie
uwalniana jest stosunkowo zhuilos¢ energii. Dz¢ki temu naktuwanie pogbuje szybko,

lecz nakiuty otwor mze by dosy duzy.

2. Nakluwanie normalne, gdzie gtowie ustawia s w poblizu blachy a energia stopniowo
narasta poprzez zastosowanie impulsowania mocy. sisitem jest wolniejszy, lecz

uzyskuje s¢ przy nim precyzyjniejsze gtie.

3. W specjalnych przypadkach (npgcie cienkiej blachy) nakluwania nie stosuje. iV
tym celu stworzono specjalne podprogramy systemoweazwie:no piercing (bez

naktuwania).

4. W przypadku naktuwania materiatébw innychz ninetal, wykorzystuje sgi procedug
nakluwania w ramach ktoérej uktad rady jest wyhczony: piercing without follow-up

mode(tryb naktuwania bez nadyzania).

5. Do grawerowaniawykorzystuje st specjalla pod-proceduy.

LVD Company nv. Wersja 3.08-A
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1.4.3 Podprogramy systemowe do nakluwania.
W podprogramach systemowyclzaprogramowano e systemy naktuwania.

System nakluwania Ognisko NC
(NO PIERCINQ (BEZ NAKEUWANIA) 803¢
(NORMAL PIERCINO (NAKEUWANIE NORMALNE) 803¢
(FAST PIERCIN( (NAKEUWANIE SZYBKIE) 803
(ENGRAVINQ (GRAWEROWANIE' 803<
(PIERCING WITHOUT FOLLOW-URNAKLUWANIE 8035
BEZ NADAZANIA)

1.4.4 Lista parametréw nakiuwania.

—_

#120 |Pre-flow for piercing

Przeptyw wstpny do naktuwania [0,01 sek.]
#122 |Gas selection w trakcie piercing

Wybdr gazu w trakcie nakluwania

(1 =tlen; 2 = azot)
#123 |Height for fast piercing

Wysoka¢ szybkiego naktuwania

[mm] lub [cale] Te odlegiad¢ dodaje si do SOD wypalania.
#102 |Piercing time (at fixed height) for fast piercijgec’s]

Czas naktuwania (przy statej wysakg przy szybkim naktuwaniu. [sek.
#103 |Gas pressure for fast piercing. [0.1 bar]

Cisnienie gazu przy szybkim naktuwaniu. [0,1 bar]
#104 |Power for fast piercing. [Watt]

Moc szybkiego naktuwania. [w watach]

LVD Company nv.

Wersja 3.08-A




Rozdzial 1: Technologia i zmienne

Strona

13

#506

Programmed distance between plate and beam noz&8gand Off
distance) for normal piercing in [mm]

Zaprogramowana odledgi® pomkdzy blacla a dysza wiazki (=
odlegtai¢ Stand Off) do nakluwania normalnego w mm

#112

Gas pressure for normal piercing [0.1 bar]
Cisnienie gazu przy normalnym naktuwaniu [0,1 bar]

#113

Power for normal piercing [Watt]
Moc normalnego nakiuwania [w watach]

#114

Initial frequency for normal piercing [Hz]
Pocatkowa czstotliwos¢ normalnego nakluwania [Hz]

#115

Initial work cycle for normal piercing [%]
Pocatkowy cykl pracy przy normalnym naktuwaniu [%]

#116

Incremental time for normal piercing [sec’s]
Narastagcy czas naktuwania normalnego [sek.]

#117

Total piercing time for normal piercing [sec’s]
Catkowity czas naktuwania dla normalnego nakiuwgsek. ]

#118

Incremental frequency for normal piercing [Hz]
Czestotliwos¢ rosrgca normalnego naktuwania [Hz]

#119

Incremental work cycle for normal piercing [%0]
Narastajcy cykl pracy dla normalnego nakluwania [%]

#108

Speed for cutting an extra hole after normal pregcimm/min] or
[cala/min]

Predkos¢ wypalania dodatkowego otworu po normalnym nakiuwa
[mm/min] lub [cale/min]

=]

#109

Diameter of an extra hole after normal piercing [hom[cala]
Srednica dodatkowego otworu po normalnym nakiuwajmm] lub
[cale]

#111

Power used on the extra hole after normal pierpivigtt]
Moc wykorzystana dla dodatkowego otworu po normamakiuwaiu
[wat]

#125

Cooling time [sec] (option)
Czas chtodzenia [sek.] (opcja)

#181

FD for piercing [mm]
FD dla nakluwania [mm]

LVD Company nv.
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1.5 Parametry technologiczne: wypalanie (ci

1.5.1 Systemy wypalania.

ecie).

Podczas wypalania trzeba poprawnie ustatekie parametry jak pdkos¢ wypalania,

cisnienie gazu, moc, itp. Bitkos¢ wypalania w diej mierze zalge¢ bedzie od materiatu i

wymaganej jakeci cigcia.

Obecnie system programowania sklada mitrzech systeméw wypalania, tzwypalania

szybkiegq wypalania sredniegoi wypalania wolnego

* Wypalanie szybkieuzywane jest do linii prostych i tatwych konturow.

* Wypalanie §rednie uzywane jest do konturéw trudnych i w sytuacji, geaiggs¢ ciecia jest

bardzo wana (kompromis midzy prdkoscia a jakdcia).

* Wypalanie wolne uzywane jest przy matych konturach i gdy rigleinikac nagrzewania

miejscowego: ostro zakozone kontury. Ta trzecia opcjaywana jest rownie jako

predkos¢ stosowana przy odcinku wprowadzeniu konturu, w@scpdy nie gyta zostaje

funkcja rozruchu.

Baza danych.

Wypalanie szybkig

G1 X...Y... EOO1

Wypalaniesrednie

G1 X... Y... E002

Wypalanie wolne

G1 X... Y... EOO3

LVD Company nv.
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1.5.2 Lista parametréw wypalania.
#130 Cutting power [Watt]
Moc wypalania [wat]

#131 Czas przeptywu wgpnego for cutting [0.01 sec’s]
Przeptyw wstpny do wypalania [0,01 sek.]

Cutting gas pressure for cutting [0.1 bar]

#133 Lo 2 )

Cisnienie gazu przy wypalaniu [0,1 bar]

#1324 Gas selection w trakcie cutting (1 = oxygen; 2 tragen)
Wybér gazu w trakcie wypalania (1 = tlen; 2 = azot)

#135 Speed for rapid cutting [mm/min or inch/min]
Predkos¢ szybkiego wypalania [mm/min. lub cale/min.]

4136 Frequency for rapid cutting [Hz]

Czestotliwos¢ szybkiego wypalania [Hz]
#137 Work cycle for rapid cutting [%]
Cykl pracy szybkiego wypalania [%]
Speed for medium cutting [mm/min or inch/min]

#138 e : , : .
Predkos¢ sredniego wypalania [mm/min. lub cale/min.]
Frequency for medium cutting [Hz]

#139 T : -

Czestotliwosé sredniego wypalania [Hz]

#140 Work cycle for medium cutting [%0]

Cykl pracysredniego wypalania [%]
Speed for slow cutting [mm/min or cala/min]

#141 , . . .
Predkos¢ wolnego wypalania [mm/min. lub cale/min.]
Frequency for slow cutting [Hz]

#142 T .

Czestotliwos¢ wolnego wypalania [Hz]
Work cycle for slow cutting [%0]

#143 :

Cykl pracy wolnego wypalania [%]
Power for slow cutting (optional) [Watt]
#166 . .
Moc wolnego wypalania (opcja) [wat]
SOD Cutting [mm]
#o11 Wypalanie SOD [mm]
#182 FD Cutting [mm]
Wypalanie FD [mm]
LVD Company nv. Wersja 3.08-A
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1.6 Parametry technologiczne: funkcja ROZRUCHU (1 STARTUP) i funkcja
KRAWEDZI (EDGE).

1.6.1 Funkcja rozruchu
Funkcji rozruchu uzywa st wowczas, gdy po wypalaniu materialu nie zma wych¢
konturu bezpérednio przy ayciu predkosci i mocy zaprogramowanej. W przypadku wielu
(grubszych) materiatow, wygtie pierwszego elementu konturu i wprowadzemead-in)
trzeba wykoné& przy zmniejszonej gdkosci i mocy. Funkcja rozruchu pozwala na
kontynuowanie, dlatego w programie obrabianego dmuetu nie ma potrzeby
programowania specjalnej qoikosci i mocy. Niezledne parametry as juz wczenie]
zdefiniowane w pliku technologii i przy wykonaniuwogramu funkcja rozruchu zostaje

aktywowana automatycznie.

1.6.2 Funkcja krawedzi.

Funkcja krawedzi stuzy do wycinania ktow ostrych w grubszych materiatachatkostry
wykonuje s¢ zatrzymujc glowicg thaca na brzegu obrabianego przedmiotu, naklgwaj
obrabiany przedmiot przez pewien okres czasu i laypa na pewn odlegia¢ przy
zmniejszone] mdkosci i mocy, poza narmikiem. Uzywajac funkcji krawedzi mazna
kontynuow& prag bez programowania jej w programie obrabianego dorzetu. Naranik
pomiedzy dwoma poszczegdllnymi elementami konturu dgfngie przy pomocy sterownika
FANUC i porobwnuje si go przy pomocy #a oceniajcego funkcji krawdzi. J&li obliczony
kat jest mniejszy ri kat oceniony, wéwczas automatycznie uruchamgafenkcja kravedzi.

Niezbzdne parametryaguz wczeniej zdefiniowane w pliku technologii.

LVD Company nv. Wersja 3.08-A
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1.6.3 Lista parametrow rozruchu i krawedzi.

Predkos¢ uzyta dla funkcji rozruchu i w czasie wznowienisggaa w

#178
funkcji krawedzi, wyrazona przy pomocy [mm/min.] lub [cal/min.].

#179 Czestotliwosé uzyta dla funkcji rozruchu i w czasie wznowienigaa w
funkcji krawedzi, wyrazona przy pomocy [Hz].

4180 Cykl pracy uzyty dla funkcji rozruchu i w czasie wznowieniag@a w
funkcji krawedzi, wyrazony przy pomocy [%]

#169 | Odlegtosé rozruchu, wyrazona w [mm] lub [calach].

#124 | Cisnienie gazu w trakcie rozruchu (opcja) [0,1 bar]

4170 Kat oceniagcy dla uruchomienia funkcji krawzi, wyrazony w
[stopniach]. (#170=0 wytza funkcg krawedzi),

#171 Moc podczas naktuwania naroka obrabianego przedmiotu, wyoma w
[watach].

#1792 Czestotliwos¢ podczas nakluwania namuka obrabianego przedmio
wyrazona w [Hz].

#173 Cykl pracy podczas nakluwania nantka obrabianego przedmio
wyrazony w [%0].

#174 Czas wiercenia podczas nakluwania naika obrabianego przedmio
wyrazony w [sek.].
Odlegtai¢ w jakiej dochodzi do ponownego wykonania rozrucho,

#177 | nakluwaniu nargznika obrabianego przedmiotu, wymma w [mm] lub
[calach].
Funkcja krawdzi wwywana do wolnego ecia

#167 | #167 = 0 (nieywana)

#167 = 1 (funkcji krawdzi nie wywa skt do wypalania wolnego)

LVD Company nv.
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1.7 Parametry technologiczne: funkcja sterowania m oca (“Total Power Control
function”).

1.7.1 Wprowadzenie.
Podczas ecia stali nierdzewnej lub innego materialu prziyaiu azotu (pod wysokim
cisnieniem) w nargnikach lub na natmikach z matym promieniem nme pojawé sic maty
zadzior. Zjawiska tego mioa czsciowo unikra¢ uzywajac wigkszego promienia lub
zmieniapc parametry technologiczne (wsze cinienie cecia, tryb impulsowy, funkcja
krawedzi, itp...). O wiele lepsze wyniki nmima uzyska wykorzystupc w tym celu

sterowanie mag

Dzigki tej funkcji w zalenosci od pedkosci rzeczywistej mena zmniejsz§ moc,
czestotliwosc i cykl pracy.

Sterowanie mag wykorzystuje s tylko po ustawieniu pewnych specjalnych parametrow

maszyny (nie zostato to opisane w tym podniku).

Aby uzy¢ funkcji sterowania mag nalezy ustawt pewne specjalr

kody G.
@ G63 P1: po kadej procedurze naktuwania.
Przykfad:...
M98 P8036
G63 P1 ...
M98 P8037
G63 P1 ...

G63 PO: musi zosta ¢ ustawione w podprogramie
8041.
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1.7.2 Lista z parametrami TPC.

Konfiguracja mocy, aogtotliwosci, cyklu pracy (Wartéc
standardowa=111)

Pierwszy numer ok, czy moc jest zmieniana wzdem
#183

predkasci. Drugi numer okréa czstotliwas¢ a ostatni numer cyk

pracy.
Przykiad: TPC @ywa sk tylko do mocy i cyklu pracy
(#183 =101)

#184 |Moc zerowa (par. maszyny 15097) [Watt].

#185 |Moc minimalna (par. maszyny 15090) [Watt].

#186 |Czestotliwos¢ zerowa (par. maszyny 15098) [Hz].

#187 |Czestotliwos¢ minimalna (par. maszyny 15091) [Hz].

#188 |Zerowy cykl pracy (par. maszyny 15099) [Hz].

#189 |Minimalny cykl pracy (par. maszyny 15092) [Hz].

. #1585 moc min. '
(Bar 150u0) ‘-}

Predhos

#1534 moc meromm
(Far 15097

Predkost mprnmmmm/f
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1.8 Parametry sterowania procesem (plazma).

1.8.1 Wprowadzenie

W funkcje detekcji plazmy lub sterowania procesearpcfa) wyposzone mog by¢ tylko
maszyny z czujnikiem naktuwania oraz sterownikie®@idL. Funkcji tej nie ména wywat
wtedy, gdy G41 i/lub G42 jest generowane w progeamNiC (naley uzy¢ kompensacji
systemu w oprogramowaniu znajgitym Sk poza procesem technologicznym; patrz
Cadman-PL).

W przypadku maszyny mamy do czynienia z dwoma @dikpmi wys¢powania plazmy:

niski poziom plazmy i wysoki poziom plazmy.

Niski poziom plazmy: po raz pierwszy maszyna znszgjpkdkos¢ cigcia w pewnym
okresie czasu (3 sek.).sllepo tych 3 sekundach plazma wzinie jest rozpuszczona,
wowczas w pewnym okresie czasu (rownBesek.) pgdkosé cigcia zostaje zmniejszona po
raz drugi. Po znikeriu plazmy, maszyna zgkszy pedkos¢ (w jednym lub 2 krokach) do
100 %.

Wysoki poziom plazmy: maszyna zatrzyma program, rgoivna pewn odlegiaé i
ponownie rozpocznie gie przy mniejszej pdkosci. Po znikneciu plazmy maszyna
ponownie zwkszy predkos¢ do 100 %.

Maksymalna ilé¢ awarii ckcia podlega kontroli. 3& ilo$¢ awarii ckcia rowna jest pewnej
zdefiniowanej wartéci, wowczas maszyna zatrzymuje.dNa ekranie pojawi sikomunikat
“CUT FAILURE” (“AWARIA CI ECIA").

1.8.2 Parametry

#195 Aktywna (1) lub nieaktywna (0) kontrola procesu
#947 Pierwsza czs¢ predkosci [%]

#948 Druga czs¢ predkosci [%0]

#646 Niski poziom plazmy (wart@ migdzy 0 a 2000)
#652 Wysoki poziom plazmy (warté micdzy 0 a 2000)
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#967 Ponownie wyprébuj odlegéo [mm]
1.9 Specjalne parametry technologiczne
#105 Parametgledzenia 15540 Z) (wartags¢ domyslina = 2000)
#106 (GO zachodzenie (overlap) wastcod 0 do 100)
4165 Czujnik naktuwania (opcja)
(O : niewywana/ 1 -> 4 : kanat 1 -> 4&ywany)
Zamknij gaz tacy pomedzy konturami
4168 | gaz tacy pomeazy
(0 : gaz niezamknty / 1 : gaz zamksty)
Dodatkowy czas w trakcie nakluwania
#196 [sek.] (wywa sk tylko wtedy, gdy
uzywany jest czujnik naktuwania)
Funkcja natrysku olejowego (opcja)
0 : niewywana
wartags¢ dodatnia : natrysk olejowy przed szybkim
#197 naktuwaniem, czas natrysku olejowego zgleod wartdci
#197)
- 1 : wtrysk natrysku olejowego fwwany tylko przy systemige
natrysku oleju ze specjalpomp)
Wstgpne nagrzewanie [sek.] (moc lasera przed pierwszym
#917 konturem, aywane tylko wtedy, gdy pierwszy kontur njie
zostat do kaca wyckty)
#945 Maks. ilas¢ konturéw (tywana do czyszczenia dyszy)

LVD Company nv.
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M121 R... | Wartc¢ korekty promienia (R) [mm/cal]

(RO : brak korekty konturu)

G102 A... B... | Parametry przyspieszenia [0.001 sek.]

A : stala czasowa po interpolacji
(wartas¢ od 35 do 150)

B : stata czasowa przed interpolacj

(wartas¢ od 150 do 2000)
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2 CIECIE Z OStON4 — GRAWEROWANIE — MAKRO-NAKEUWANIE ...
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2]

2 CIECIE Z OSLONA - GRAWEROWANIE — MAKRO-NAKELUWANIE

2.1 Wprowadzenie.

W niniejszym rozdziale przedstawiono specjalne patay technologiczne dla:
» ciecia z oston
e grawerowania

* makro-nakiuwania
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2.2 Specjalne parametry technologiczne: “Sheet co  ver function” (“Funkcja ostony
blachy).

2.2.1 Wprowadzenie.

Istnieja dwa rodzaje oston ochronnych (z tworzywa sztucahegtandardowa i specjalna

ostona ochronna do lasera (skonstruowana specpnigypalania laserowego).

W przypadku ostony ochronnej specjalnej (przy malach cienkich < 2 mm): ustaw

parametr #129 = 0 w programie gtdwnym i nis’waj metody nakluwania.

W przypadku ostony ochronnej specjalnej (przy makach grubszych ni2 mm) : wyj
specjalnego makro, parowanie tylko wokét punktutmatnia (w specjalnym otoczeniu w

oprogramowaniu pozaprodukcyjnym, CadmanPLjyj mormalnej metody naktuwania.

W przypadku ostony ochronnej standardowej lub paeieni malowanej lub innej ostony

specjalnej: pogpuj zgodnie z riiej opisam procedus.

2.2.2 Wybor technologii do ggcia blachy z ostor (#129).
Parametru #129aywa st do materiatdbw chronionych przyyciu specjalnej btony lub farby

naniesionej na powierzchni.

» Ustawienia #129=1 do #129=9 powogluje wszystkie kontury programig srykonywane
po raz pierwszy przyayciu specjalnej mdkaosci, czstotliwosci oraz cyklu pracy takze
cicta jest tylko ostona. Parametry wypalania szybkjegeedniego i wolnego as
nadpisywane jednym z podprograméw od 7811 do 78aRtuwania nie wykonuje si Po
wykonaniu konturéw, caty program jest powtarzanytppaby wyci¢ sam materiat. W
tym momencie ponownie zyte zostag pierwotne parametry @ia szybkiego i

precyzyjnego. Parametr #129 automatycznie ustawdostaje na -1.

» Ustawienia #129=11 do #129=19 dziata] ten sam sposob, co ustawienia od #129=1 do
#129=9, z tym wyjtkiem, ze program jest automatycznie powtarzany. Wykonywjase
tylko cigcie btony. Parametr #129=0 musi zd@stastawiony ¢cznie i naley ponownie

uruchomé program.

» Ustawienie #129=0 powoduje wgznie funkcji ostony blachy.
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2.2.3 Podprogramy technologiczne doggia ostony blachy.

#129=1 | #129=11 |Uzywa parametrow z podprogramu 7811.

#129=2 | #129=12 |Uzywa parametrow z podprogramu 7812.

#129=3 #129=13 |Uzywa parametrow z podprogramu 7813.

#129=4 | #129=14 |Uzywa parametréw z podprogramu 7814.

#129=5 | #129=15 |Uzywa parametrow z podprogramu 7815.

#129=6 | #129=16 |Uzywa parametrow z podprogramu 7816.

#129=7 #129=17 |Uzywa parametréw z podprogramu 7817.

#129=8 #129=18 |Uzywa parametrow z podprogramu 7818.

#129=9 #129=19 |Uzywa parametrow z podprogramu 7819.

Podczas ecia btony, wyhcz odcag (ma nieodpowiedni filtr).
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2.3 Grawerowanie.

2.3.1 Zasada.
Pracuac z wyciem wysokiej pgdkaosci i niskiej mocy, na powierzchni blachy vra wypalé

znaki. Czynné¢ taka nazywa si grawerowaniem.

2.3.2 Parametry technologiczne grawerowania.

Przy grawerowaniu mma ustawé nastpujace parametry technologiczne.

Te parametry grawerowania niea sustawione w standardowych podprogramach

technologicznych (patrz program 6000 -> 6999), walspecjalnych podprogramach (patrz

1)

nastpny punkt)
Zaprogramowana odledid miedzy blach a dysz wiazki (= odlegté¢ Stand
#507 | Off) podczasgrawerowania [mm] lub [cale]. Warté¢ ta jest automatyczni
przeksztatcana na wastoustawienia dla instrukcji G13.
#144 | Moc grawerowania [Watt]
#145 | Czas przeptywu wgpnego grawerowania [0,01 sek.]
#146 | Cisnienie przeptywu wgpnego grawerowania [0,1 bar]
#147 | Cisnienie gazu grawerowania [0,1 bar]
Wybor gazu w trakcie grawerowania
#148 a D A ,
(1 =tlen; 2 = azot; 3 = sgrone powietrze)
#149 | Predkos¢ grawerowania [mm/min. lub cale/min.]
#198 | Czestotliwaos¢ grawerowania [Hz]
#199 | Cykl pracy grawerowania [Hz]
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2.3.3 Podprogramy technologiczne grawerowania
Parametry operacji grawerowania zaprogramowane w specjalnych podprogramach

technologicznych, ktére mioa wywota przy wyciu parametr#128

#128=1 |Uzywa parametrow z podprogramu 7801.

#128=2 |Uzywa parametrow z podprogramu 7802.

#128=3 |Uzywa parametrow z podprogramu 7803.

#128=4 |Uzywa parametrow z podprogramu 7804.

#128=5 |Uzywa parametrow z podprogramu 7805.

#128=6 |Uzywa parametrow z podprogramu 7806.

#128=7 |Uzywa parametrow z podprogramu 7807.

#128=8 |Uzywa parametrow z podprogramu 7808.

#128=9 |Uzywa parametrow z podprogramu 7809.

Przykifad:

W gtéwnym programie gniazdowania, #128 ustawionwagetas¢ 2.

W tym przypadku: do grawerowaniayte zostan parametry grawerowania ustawione w

podprogramie 7802.

Standardowo maszyna zostaje dostarczona z 3 padpnagii grawerowania (7801, 7802
oraz 7803). Podprogramu 7801 ina wy¢ przyktadowo do grawerowania stali gkkiej,

podczas gdy podprogramu 7802 do grawerowaniars&atizewnej, itp.
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2.4 Makro-naktuwanie.
2.4.1 Zasada.

Dla wszystkich nowych maszyn standardowo przewitzia2 makro podprogramy

wykonujace naktuwanie tylko w okéonej pozycji.

7555 Makro-nakluwanie

7554 Makro-otwor

W tych podprogramach mipa ustawd i zmient rodzaj naktuwania (dla makro 7555) oraz

pewnie inne ustawienia (dla makro 7554).

Przy wyciu makra 7555 iyty zostanie catkowity czas nakluwania otoay w

podprogramie technologicznym (5000 -> 6999).

Przy wyciu makra 7554 iy¢ mazna skroconego czasu naktuwania (po pewnym czasie
nakluwanie zatrzymuje si(czas ten ustawiono w podprogramie 7554); punkiuweania

bedzie znajdowat sitylko u gory blachy).

Korzystapc z takich specjalnych makrzyt mazna tylko specjalnej struktury programu

(ktora nie odpowiada standardowej strukturze pnogr&lC).
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Wprowadzenie

Ta cz$¢ podrcznika ma pomdéc naszym klientom w zoptymalizowammocesu naktuwania, gia i grawerowania w
czasie wypalania laserowego stalickkiej (z wyciem 0O2), stali nierdzewnej (zzyciem N2) oraz aluminium (przy
pomocy N2). W niniejszym dokumencie znaplgje informacje zaréwno dla operatora maszyny jak igpamisty
pracupcego na komputerze PC (CadmanPL). Przedstawionoiedwewne podstawowe zasady wypalania laserem dla
pewnych zastosovia materiatldw specjalnych.



3 PODSTAWOWE WYTYCZNE DOTYCICE WYPALANIA LASEROWEGO ................. 1
3.1 Programy testowe shtgce optymaliZac)i ........c.ovvviiiiiiiiiiici e, 1
3.1.1  Program testowy 7950 : TESTOWANIE NAKLUWANIATEST PIERCING................. .1
3.1.2  Programy testowe 7920 i 7921 :HUIE LINIOWE (LINEAR CUT. .......ccooooiiiiiiiiiinn 2
3.1.3  Program testowy 7777 : GLOWNY PROGRAM MAKRO ........ccuoiiiiiiimne e 2
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Rozdziat 3: Podstawowe wytyczne dotyoe wypalania laserowego Strona 1

EN

3 PODSTAWOWE WYTYCZNE DOTYCZACE WYPALANIA
LASEROWEGO

3.1 Programy testowe stu zace optymalizaciji.

3.1.1 Program testowy 7950 : TESTOWANIE NAKLUWANIA (TEST PIERCING)

Optymalizacji parametrow naktluwania mma dokond przy wyciu programu 7950. Deki

temu programowanie nakluwanie ama wykonywa& zgodnie z metagd oraz w potageniu,
jakie sk wybrato oraz dokonywacie¢ na diugdé, jaka sie wybrato po zakaczeniu operacji
naktuwania.

Uwagi dodatkowe:

1. Optymalizupc parametry nakluwania dla naktuwania szybkiegorimalnego, wane jest,
aby rozway¢ to, czy pewne parametry nakluwani@dia obydwu procedur giia takie
same.

2. Dlugos¢ wprowadzenialéad-in) wycinana jest przy pomocy parametrowota wolnego.
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Rozdziat 3: Podstawowe wytyczne dotyoe wypalania laserowego Strona 2

3.1.2 Programy testowe 7920 i 7921 : €CIE LINIOWE ( LINEAR CUT).

W celu zoptymalizowania parametrowean, zalecamy iycie programu 7920 lub 7921.
Programy te pozwalajotrzyma& proste aicie na pewnej diugai, poczynajc od zewntrz
arkuszu a kaczac na zewatrz blachy. Programy te charakteryzgjie rowniez ta zalet, ze
nie wymagaj naktuwania ize nie dochodzi do zmiany kierunku, ¢idiczemu wyklucza si
wptyw naktuwania i zmian kierunku na skutecghoiecia.

Uwagi dodatkowe:

1. Wprowadzenieléad-in) i wyprowadzeniel€ad-ou) odbywa st przy wyciu parametrow
cicciasredniego i bez trybu nagnego.

2. Ciecie pomedzy wprowadzeniem a wyprowadzeniem odbywegpszy wyciu parametrow
dla ckcia szybkiego w trybie nadnym.

3. Wazne jest, aby ponownie nie zmiefiagélnych parametrow gia (#130, #131, #132,
#133, #134), poniewabedzie to miato wpltyw na parametryecia przy pedkosci szybkiej
i sredniej.
3.1.3 Program testowy 7777 : GROWNY PROGRAM MAKRO

Po zdefiniowaniu zaréwno parametrow nakluwaniai jekecia, ma@na wyciaé detal testowy,
zeby sprawdz, czy na wszystkich czterech bokach jgkoiccia jest taka sama. Wykohéo
maozna przy pomocy programu 7777. Program ten to gidpnmgram do eicia obrabianych
przedmiotéw, dla ktérych zdefiniowane zostaty pagtmyn (tzn. zdefiniowanych przy pomocy
programOw makro). Jako probki testowej zalegaugycie prostokta (o boku np. = 100 mm)
0 zaokaglonych naranikach (o promieniu np.: = 5 mm) @ednicy wewgtrznej otworu
rownej dwukrotnéci grubaci blachy.
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3.2 Podstawowe wytyczne naktuwania.

3.2.1 Zalecana metoda naktuwania i gaz do nakiuwaa

W poniszej tabeli przedstawiono podsumowanie zalecanyetodn naktuwania i gazu do
nakluwania w zalenosci od r&nych materiatéw i grubiei.

MATERIAL GRUBGSC METODA GAZ DO
NAKEUWANIA NAKEUWANIA
Stal mekka <2mm Brak naktuwania lub 02
naktuwanie normalne
Stal mekka 2->12mm Naktuwanie normalne lu 02
szvbkie
Stal mekka > 12 mn Naktuwanie nrmalne 02
Stal nierdzewna <2mm Brak naktuwania lub N2
naktuwanie normalr
Stal nierdzewn 2->8mn Naktuwanie normalr N2
Stal nierdzewn > 8 mmn Naktuwanie normalr 02
Aluminium <2mm Brak naktuwania lub 02
naktuwanie normalne
Aluminium >2mm Naktuwanie normalne 02

Uwagi dodatkowe dotyeze naktuwania:
* W przypadku matych konturow wewtnznych zaleca giuzycie nakluwania normalnego.

* Naktuwania szybkiego nima wy¢ przy wigkszych konturach wewitrznych i konturach
zewrgtrznych, jéli dlugos¢ wprowadzenia jest wystarczaa (5 -> 20 mm).

« W przypadku otwartych konturéw wewtnznych, zaleca si wybranie nakluwania
normalnego, tak aby nakluwany otwor nie byt zbyiydu

» Jeeli nakluwanie odbywa iz wyciem tlenu a ecie azotem, zaleca ¢siuzycie
nakluwania oddzielnego (przyzyciu parametru #516 = 1 w programie gtéwnym). W
przeciwnym razie konieczne jest usuwanie gazu pddjaperacji nakluwania (z czasem
naktuwania w technologii).

* Nizszy F.D. naktuwania (waroi referencyjne = - 3 mm) daglzstabilniejszy cykl
nakluwania i krétszy czas nakluwania (statkkia przy wyciu O2) (rownie z #516 = 2
w programie gtdbwnym).

* Przy nakluwaniu nie natg korzysta ze zbyt krotkiej S.O.D. (warf6 referencyjna =1 -
> 2 mm). Zbyt krotka S.O.D. nie spowodowaw trakcie nakluwania eksplazjzbyt
wiele matych drobin znajdagych s¢ miedzy dysa a blach). W przypadku gycia zbyt
krotkiej S.0.D., mae réwnie dojs¢ do uszkodzenia dyszy.

» Cienka btonka olejowa (zalecana) na blasze zmmigjeg zuzlu, jaki do niej przywiera
(szybkie naktluwanie stali rgkkiej tlenem).
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3.2.2 Przyczyny niestabilnego procesu nakluwanidch rozwigzanie

PROBLEM Z NAKLUWANIEM

PRZYCZYNY | ROZWIAZANIA

kawatkami znajdujcymi sk blisko siebie,

uzyciu O2)

Czasami w trakcie etia blachy z wieloma matym

proceg
nakluwania jest niestabilny (stal gkka > 8 mm przy

Problem z nagrzewaniem
Zmieni tor ciecia (wy¢ specjalnej funkcji w

cadmanPL)

Zmieni gniazdowanie, przesuaéniektére czsci
w inne potaenie na blasze (w cadmanPL)
Uzy¢ oddzielnego nakluwania (#516
programie gtéwnym)

Zmienic FD nakluwania (#181 w technologii
pofaczeniu z #516=2 w programie)

Zmienki tor ckcia (patrz rysunek) lub wykoth&
gniazdowania (jedno z przedmiotem 1 -> ¢
jedno z przedmiotem 10 -> przedmiot 18)
Ustawit wiekszy odlegtad¢ pomiedzy czsciami

1

W

(w cadmanPL)

I|I I| I'I \ \ I'I
1\ | - L
T L V16 g I'I \ 17 9 I|I II 18
II II II I| 1 |I
il L I
i '| T ¢ . '| o
III ||I I. |II | '|
15 1} 6 14 415 13 4\ 4
\ |I |I \ II |I
I| ! ] I| !
III |II 'II |II 'II
RS (RN AN A IR &
I' I| II| II II II|

PROBLEM Z NAKLUWANIEM

PRZYCZYNY | ROZWIAZANIA

Czasami w trakcie etia czsci z wieloma malymi
konturami w jednej agci,

niestabilny (stal nekka > 8 mm przy gyciu O2).

proces nakluwania jes

t

Problem z nagrzewaniem

Zmieni tor ciecia (patrz poriszy rysunek)
Uzy¢ czasu chiodzenia (#125 w technologii)

Uzy¢ oddzielnego nakluwania (#516
programie gtéwnym)

Zmienié FD nakluwania (#181 w technologii
pofaczeniu z #516=2 w programie)

1

1@

[ =]
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Rozdziat 3: Podstawowe wytyczne dotyoe wypalania laserowego Strona 5

3.3 Podstawowe wytyczne dotycz gce wprowadzenia ( lead-in).

3.3.1 Dilugdé i typ wprowadzenia

Dlugos¢ wprowadzenia przyaktuwaniu normalnym z uzyciem 02 powinna by jak
najkrotsza (0,5 mm -> 3 mm), w przeciwnym raziestabilne atcie mae spowodowa
problemy z nagrzewaniem (stalgkika ckta przy pomocy O2).

Dtugos¢ wprowadzenia przyakiuwaniu szybkim powinna by wystarczajco diuga (5
mm -> 20 mm) tak, abyuzel, ktéry przyczepia giwokot otworu naktuwania, przechodzit
przed rozpoozxiem ckcia faktycznego konturu (rowrieprzy naktuwaniu normalnym z
uzyciem N2.

Dla blach o grubgci do 5 mm zaleca swprowadzenie proste.

Dla blach o grubri powyzej 6 mm zaleca sipolaczenie prostego wprowadzenia z matym
tukiem (promié = 0,5 mm -> 2 mm) na kau.

Zaleca sj rowniez wytaczenie trybu nagknego (przy ayciu G14) dla wprowadzenia przy
dwzych konturach lub catkowite wygzenie trybu nagknego przy konturach matych.
Odbywa st to przy uyciu specjalnej funkcji w oprogramowaniu pozaprocjiym
(CadmanPL).

Przy przedtaeniu pierwszej linii konturu (patrz parsizy rysunek) zaleca ¢siproste
wprowadzenie lub proste wprowadzenie pod matyterk.

Gdy wprowadzenie jest niestabilngypobnizonej prdkosci (patrz parametry rozruchu).
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3.4 Podstawowe wytyczne dotycz gce ciecia (kontury).

3.4.1 Wybor gazu i dnienie gazu

» Stal mekka zwyczajowo tnie sitlenem. Cienka blacke ze stali mikkiej (< 6 mm) mana
réwniez cia¢ azotem.

* Im grubsza jest stal tym #sze jest @énienie gazu (stal nakka). Zbyt wysokie @nienie
gazu powoduje niestabilnegcie (stal mgkka). Znaczenie krytyczne przy blasze grubej
(stal mgkka > 8 mm) ma énienie gazu. Zmiana @iienia gazu jedynie o 0,2 m®
skutkowa w znacznych odgpstwach.

» Stal nierdzewsn mazna cik¢ zaréwnotlenem (zgrubne cicie szare) jak azotem (gtadkie
ciccie biate). J€i po operacji wypalania laserowego docinane praetymmajp by¢
spawane (lub wykorzystywane w przedey spazywczym), wowczas zalecagsuzycie
azotu (cigcie beztlenowe).

» Zbyt niskie cénienie gazu przy cienkiej blasze (< 2 mm) przy vkysppredkosci cigcia
orazsrednicy dyszy wizki rzgdu 1 mm czasami powoduje powstawanie matych i tyerd
zadzioréw i/lubzuzlu.

* Z kolei zbyt wysokie ainienie gazu mie skutkowa réwniez niestabilnym ciciem i
czasami utratzdolngci ciccia (gaz do @icia = azot).

» Zbyt niskie cénienie gazu powoduje powstawanie zadzioréw u deoaegmiot (gaz do
ciccia = azot).

» AIMg3 mozna ck¢ pod wysokim dnieniem (> 8 Bar) przyayciu tlenu lub azotu.

* Najlepsze rezultaty przy @iu AIMg3 uzyskuje si uzywajac w tym celu jako gazu
tnacego azotu (brak zadziorow przy cienkiej blasze2(snm) oraz matych lub dych
migkkich zadzioréw przy wikszych grubéciach).
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3.4.2 Ogniskowa

o Zbyt gkboka ogniskowa (podczas ¢cia stali me¢kkiej przy pomocy 0O2) mae
powodowa powstawanie abkowania u dotu ecia

« J&li do ciecia wykorzystuje s azot, wowczas znaczenie krytyczne anagtawienia
ogniska (F.D.). Najlepsze wyniki uzyskuje sistawiajc ognisko w odlegkei ¥2 do 2/3 w
materiale licac od dotu blachy.

» Jeeli ognisko (F.D.) jest ustawione tracha gkboko, wowczas u dotu powstaivbedzie
maty twardy zadzior (gdy doa@iia wwywa skt azotu).

» Jeeli ognisko (F.D.) jest ustawiono o wiele zalgko, woéwczas jaki@ ciecia kedzie
niestabilna. W sytuacjach skrajnych ieadof¢ do utraty zdolnéci ciecia (gdy do gicia
uzywa Sk azotu).

» Jeeli ognisko (F.D.) jest ustawione za wysoko, wéveczajednej strony ecia lub w
jednym lub wecej kierunkdéw powstaje dy zadzior (gdy do gcia uzywa sk azotu).

o Czasami pgdkos¢ ciecia mazna lekko zwgkszy zwickszapc ogniskows (F.D.). To
spowoduje jednak powstanie trachardziej zgrubnego @ia ze zwtkszorn tendenci do
powstawania zadziorow (gdy da:cia wwywa sk azotu).

» J&li ognisko ustawi & za nisko, wéwczas wika laserowa ma@ St nagrzewa W
wyniku tego dojdzie do wykonywania niepoprawneggia i uszkodzenia systemu na osi
Z. Kazdorazowo nalgy stosowad sig do wartdci granicznych podanych w padzniku
konserwacji.

LVD Company nv. Wersja 3.08-A




Rozdziat 3: Podstawowe wytyczne dotyoe wypalania laserowego Strona 8

3.4.3 Srednica i typ dyszy
Wplyw dyszy wiazki:

Dysza wizki powinna by przez caly czas utrzymywana w idealnej cz§&tazarowno
wewnmtrz jak i na zewstrz.

» Dysza wazki nie powinna b§ uszkodzona i nie nme przywierg do niej zaden
zuzel.

* Nie naley zmienia ani pilnikowa srednicy u dotu dyszy wiki (poniewa spowoduje
to zmiare ustawienia uktadu nadnego osi Z).

* Im mniejszarednica dyszy wizki, tym wicksze znaczenie ma osiowe ustawienie dyszy.

* W przypadku blachy cienkiej (stal ghka), wyzsza predkos¢ ciecia mazna uzyska
uzywajac dyszy wizki o srednicy 1 mm zamiast dyszy agki o srednicy 1,5 mm.

» Do cicia wysokodinieniowego (> 8 bar) aywa sk dyszy stakowej. Dyszy
cylindrycznej uywa st do ckcia niskocénieniowego (stal ngkka ckta przy pomocy
02).

* Gdy ognisko (F.D.) znajduje ¢sibardzo gtboko, wowczassrednica dyszy wizki nie
powinna by za mata. Dysza wkki bedzie st nagrzewd, poniewa wiazka lasera uderza
0 wewrgtrzng cze$¢ dyszy wazki (skutkupc niestabilnym ciciem oraz niestabilpnpraa
uktadu nadznego osi Z).

Wybor srednicy wizki w zaleznosci do grubdci blachy:

MATERIAL GRUBGSC SREDNICA DYSZY TYP DYSZY
Stal mikka <2mn 1 mm (lub 1,2 mn CYL. (lub STQZ.)
Stal mekka 2->10 mn Imm(lub1,2;15mr CYL. (lub STQZ.)
Stal mickka > 10 mn > 1,5 mm lukspecjany CYL. (lub STQZ.)

Stal nierdzewn <2mn 1,5 mn STOZ.

Stal nierdzewn > 2 mn >1,5mn STOZ.
Aluminium <2 mn 1,5 mn STOZ.
Aluminium >2 mm >1,5mm STOZ.
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3.4.4 Wptyw predkosci cigcia

Na poniszych rysunkach przedstawiono ptomiejaki powstaje przy eciu raznymi
predkosciami ckcia.

« ZBYT NISKA PREDKOSC CIECIA

~

h

« ZBYT WYSOKA PREDKOSC CIECIA

—
~
Wy )

4

Uwagi dodatkowe dotyeze prdkaosci ciecia:

» Za mala pedkos¢ cigcia spowoduje powstawanie dieh i mickkich zadzioréw + diej
strefy wypalania obok linii ecia (stal nierdzewna, gdy dogcia wwywa skt azotu).

» Je&li predkos¢ ciecia jest troch za wysoka, wowczas w niektorych kierunkach powataw
beda mate twarde zadziory (stal nierdzewna, gdy doiaiuzywa st azotu).

» Zbyt wolna pedkaos¢ cigcia spowoduje powstawanie dich, miekkich zadziorow (cicie
AlIMg3 przy wyciu N2).

o J&li predkos¢ ciecia jest lekko za wysoka, wowczas w jednym lub kilkierunkach
dojdzie do niestabilnegogagia (ckcie AIMg3 przy uyciu N2).

o Jali predkos¢ ciecia jest o wiele za wysoka, woéwczas maszyna usadj zdolngé
tnaca.
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3.4.5 Moc, cestotliwosé i cykl pracy

* Za wysoka moc przy blasze cienkiej (< 3 mm) spovy®dcwowstawanie niestabilnego
ciccia w jednym lub kilku kierunkach. Dlatego operagpowinien uniké& cigcia z wyciem
mocy maksymalnej lubay¢ w trakcie cgcia trybu impulsowego.

» Za wysoka moc przy blasze cienkiej (< 3 mm)zem@owodowa powstawanie u dotu
przedmiotu (po jednej stroniegcia) mategozuzlu (rozwiazanie: zmniejszy cykl pracy,
czestotliwos¢ lub moc).

» Podczas wycinania matych konturéwyjpbardzo niskiej cgstotliwosci (30 Hz) oraz cyklu
pracy (30 %) (stal mkka ckta tlenem).

* Maksymalna moc laseraywana jest podczasegia azotem.
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3.5 Podstawowe wytyczne dotycz gce ciecia (haro zniki).

Problem, jaki pojawia siprzy blachach grubych (6 mm -> 20 mm) polega ma, tse przy
naraznikach jak@¢ ciecia obnia sk. W sytuacjach skrajnych, z powodu narik6w maze
dojs¢ nawet do utraty zdolioi tnacej (patrz rysunek).

Problem, jaki wysipuje przy cienkich blachach (> 4 mm) polega na tym,czasami w
narazniku pojawia st zadzior lub wydziela sitam zbyt duo ciepta.

ROZWIAZANIE:

1.
2.
3.

Uzyj lekko zaokaglonych naranikéw (promiex = 0,5 mm -> 3 mm).
Na naranikach zewntrznych wyj pgtlowania.

Wybierz nizsza predkos¢ cigcia (ckcie srednie lub wolne) na pewrodlegtc¢ przed i za
naraznikiem.

Uzyj funkcji TPC (do blachy cienkiej).
Zmien parametry przyspieszenia (patrz G102 A... B...).

Uzyj funkcji krawedzi (do blachy grubej).

I,
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3.6

Podstawowe wytyczne dotycz gce wyprowadze n (lead-outs).

Zaprogramuj maty & wyprowadzenia (0, mm -> 2 mm) i diugowyprowadzenia (0,5
mm -> 2 mm) dla konturéw wewtrznych tak, aby odpady poegciu nie przywieraty do
obrabianego przedmiotu.

Zaprogramuj wyprowadzenie konturu zesmmnego w przedieniu linii ostatniego
konturu.

Zrob tak, aby diug& wyprowadzenia byta jak najkrétsza, w przeciwnyrzigawokot
punktu wyprowadzenia u gory przedmiotu raqmpjawi si¢ rozpryski (stal nierdzewna i
aluminium cete azotem).

3.7 Podstawowe wytyczne dotycz gce grawerowania.

» Grawerowanie odbywa einajczsciej przy niskiej mocy, niskim énieniu gazu, przy

uzyciu azotu do eicia oraz w wysokich pokaosciach.

» Wartdsci wytycznych dotyczce grawerowania :

Moc #144 = 250 -> 500
Czas przed gazenil45 =0 -> 200

Cis. przed gazem#146 = 10 -> 20
Cisnienie gazu  #147 =10 -> 20
Wybér gazu #148 =2 (lub 1)
Predkos¢ #149 = 3000 -> 10000

» Jali uktad nadzny w trakcie grawerowania zaczyna pracéwa sposob niestabilny,

wowczas moc grawerowania jest za wysoka lub na nabgepowstato odbicie (patrz
kolejny punkt).

Zaleca s wykonywanie grawerowania w trybie impulsowym gsotliwos¢ = 250 ->
1800 Hz i cykl pracy = 40 -> 80 %).
Czasami mgliwe jest grawerowanie w aluminium (najejednak uwaa¢, aby na odbicia

na materiale, ponadto aluminium to dobry przewodnépta -> dlatego dysza i gtowica
tnaca mog si¢ nagrzé !).
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3.8

3.9

Podstawowe wytyczne dotycz ace ciecia ostony.

J&li do ciecia wzyty zostaje azot, wéwczas zaleca siozenie blachy na maszynie z bipn
umieszczoa u gory. Btor nalezy ucia¢ (parametr #129) zanim zaczniemydécmateriat.

Jeli do ciecia wyty zostaje azot a blacha zostatazgloa na maszynie take btona
znajduje st u dotu, wéwczas u dotu przedmiotéwdh powstawa mate, twarde zadziory.

Podczas ecia btony, wane jest, aby obszaregiia byt wystarczajco szeroki, by w trakcie
operacji c¢cia btona nie schodzita ani nie tworzyhe diable (wysokd¢ cigcia, moc |
cisnienie gazu przy eciu btony powinny by odpowiednio wysokie).

Ciecie tego rodzaju mama stosowardéwniez na blasze malowanej.

Tego rodzaju eicie stosuje si tylko wowczas, gdy nie zastosowano specjalnej yoton
pokrywapcej do lasera (na blasze ze stali nierdzewnej).

Podstawowe wytyczne dotycz gce materiatow specjalnych.

Materiaty specjalne (magiz, blachy stalowe powlekane, ... ) zazwyczaj tnie si
azotem.

W wyniku ciecia blachy cynkowanej railzy dysz a blaclh maoze powstawé niebieski
ptomien (tzn. plazma).

Podczas ecia materiatdw innych @i metal naley zachowa ostraznos¢ (powstag
wowczas toksyczne gazy, dochodzi do zanieczyszazelementéw optycznych oraz
zabrudzenia wktadow filtrowych).

Podczas ecia materiatdw powodagych znaczny odbtysk takich jak btyszaca s¢ stal
nierdzewna, mied itp. naley zachowa ostraznos¢, ... (dysza i gtowica tca mog si¢
nagrzewa).

Przed wyatciem nowego materialu nalg najpierw sprawdZi jego specyfikag
chemiczna.

LVD Company nv. Wersja 3.08-A




CZESC 4

TECHNOLOGIA
STANDARDOWA



Wprowadzenie

W tej czsci podecznika znajduj sie parametry technologiczne dla rgmtjacych materiatéw standardowych:

e Ciecie stali mg¢kkiej (RST37-2) tlenem.

e Ciecie stali nierdzewnej (X5CRNI) azotem.

e Ciecie aluminium (ALMG3) azotem.

Specyfikacje materiatéw oraz ogélne podsumowanggdiip sie na kolejnych stronach.

Niektére z tych parametrow technologicznych nigalygsprzewidziane ani niemsv opcji w maszynach Axel & Impuls.



Specyfikacje materialowe

Poniej przedstawiono zalecamanaliz chemiczi dla materiatow standardowych.

Wartasci podano w %.

Stal mekka RST37-2 (< 15 mm)

C Si Mn S P Al Cu Ti
<0,10 < 0,030 <0,90 < 0,015 <0,015 < 0,065 <0,12 < 0,020

Stal mgkka RST37-2 (= lub > 15 mm)

C Si Mn S P Al Cu Ti
<0,17 < 0,030 max 1,2 < 0,015 < 0,015 < 0,065 <0,12 < 0,020

Wartas¢ % krzemu i wgla s dla stali mékkiej bardzo wane (jak najnisza wartéc).
Do wypalania laserowego nie zalecaldiach stalowych piaskowanych.
Przy szybkim nakluwaniu zaleca sizycie blach ze stali nakkiej z btonkg olejows.

Stal nierdzewna X5CRNI (wszystkie grué)

C Si Mn Cr Ni Pozostate
0,07 1,0 2,0 17,0 8,5->10 0,12 ->0,2

Pewne materiaty ze stali nierdzewnej m@gwodowé powstawanie matych, twardych zadzioréw.

Aluminium ALMG3 (wszystkie grubiei)

Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Pozostale
0,40 0,40 0,10 0,50 2,6 ->3,6 0,30 0,20 0,15 0,15

SzczegOlnie wany jest sktad materiatowy aluminium. Im materiadtjezystszy, tym trudniej jest go naktucia¢. Z

tego samego powodu stopy aluminium dolsywo st tnie.



WERSJA: V3.09-AlH-4000

mm

6311 INOX304*1MM*02/7,5/1,5STOZ. 2
6312 INOX304*1,2MM*N2/5/1,5STOZ. 2
6315 INOX304*1,5MM*N2/5/1,5STOZ. 2
6316 INOX304*1,5MM*02/7,5/1,5STOZ. 2
6320 INOX304*2MM*N2/5/2STOZ. 2
6321 INOX304*2MM*N2/7,5/2STOZ. 2
6330 INOX304*3MM*N2/5/2STOZ. 2
6331 INOX304*3MM*N2/7,5/2STOZ. 2
6340 INOX304*4MM*N2/7,5/2STOZ. 2
6350 INOX304*5MM*N2/7,5/2,5STOZ. 2
6360 INOX304*6MM*N2/7,5/2,5STOZ. 2
6380 INOX304*8MM*N2/7,5/2,5STOZ. 2
6400 INOX304*10MM*N2/7,5/3STOZ. 2
6420 INOX304*12MM*N2/7,5/3STOZ. 2
6450 INOX304*15MM*N2/7,5/3,5STOZ. 1
6506 ALMG3*0,5MM*N2/5/1,5STOZ. 2
6510 ALMG3*1MM*N2/5/1,5STOZ. 2
6511 ALMG3*1MM*N2/7,5/1,5STOZ. 2
6515 ALMG3*1,5MM*N2/5/1,5STOZ. 2
6516 ALMG3*1,5MM*N2/7,5/1,5STOZ. 2
6520 ALMG3*2MM*N2/5/1,5STOZ. 2
6521 ALMG3*2MM*N2/7,5/1,5STOZ. 2
6530 ALMG3*3MM*N2/5/2STOZ. 2
6531 ALMG3*3MM*N2/7,5/2STOZ. 2
6540 ALMG3*4MM*N2/7,5/2STOZ. 2
6550 ALMG3*5MM*N2/7,5/2STOZ. 2
6560 ALMG3*6MM*N2/7,5/2,5STOZ. 2
6580 ALMG3*8MM*N2/7,5/2,5STOZ. 2
6600 ALMG3*10MM*N2/7,5/3STOZ. 2
6999 TECH * MM * / /1,5STOZ. 0

Numer materiat * grubo $¢ * gaz / soczewka / dysza gaz do nakluwania
Numéro matiére * épaisseur * gas / lentille / buse gaz de percage
Nummer Material * Dicke * Gas / Linse / Duse Gas einstechen
NUmero material * espesor * gas / lente / boquilla gas piercing
Numero materiale * spessore * gas / lente / ugello gaz perforaz
Nummer materiaal * dikte * gas / lens / straaltuit inbrandgas

6005 RST37-2*0,5MM*02/5/0,8CYL. 1
6006 RST37-2*0,6MM*02/5/0,8CYL. 1
6008 RST37-2*0,8MM*02/5/0,8CYL. 1
6010 RST37-2*1MM*02/5/0,8CYL. 1
6011 RST37-2*1MM*02/7,5/0,8CYL. 1
6012 RST37-2*1,2MM*02/5/0,8CYL. 1
6015 RST37-2*1,5MM*0O2/5/1CYL. 1
6016 RST37-2*1,5MM*02/7,5/1CYL. 1
6020 RST37-2*2MM*0O2/5/1CYL. 1
6021 RST37-2*2MM*02/7,5/1CYL. 1
6025 RST37-2*2,5MM*02/5/1CYL. 1
6026 RST37-2*2,5MM*02/7,5/1CYL. 1
6030 RST37-2*3MM*0O2/5/1CYL. 1
6031 RST37-2*3MM*02/7,5/1CYL. 1
6040 RST37-2*4AMM*02/5/1,2CYL. 1
6041 RST37-2*4AMM*02/7,5/1,2CYL. 1
6050 RST37-2*5MM*02/7,5/1,2CYL. 1
6060 RST37-2*6MM*02/7,5/1,2CYL. 1
6080 RST37-2*8MM*02/10/1,5CYL. 1
6081 RST37-2*8MM*02/7,5/1,2CYL. 1
6100 RST37-2*10MM*02/10/1,5CYL. 1
6101 RST37-2*10MM*02/7,5/1,2CYL. 1
6120 RST37-2*12MM*02/10/1,5CYL. 1
6121 RST37-2*12MM*02/7,5/1,5-2,5CDP 1
6150 RST37-2*15MM*02/10/1,5-2,5CDP 1
6151 RST37-2*15MM*02/7,5/2-3CDP 1
6180 RST37-2*18MM*0O2/7,5/2-3CDP 1
6200 RST37-2*20MM*02/10/2-3CDP 1
6201 RST37-2*20MM*02/7,5/2-3CDP 1
6250 RST37-2*25MM*02/10/2-3CDP 1
6251 RST37-2*25MM*02/7,5/2-3CDP 1
6305 INOX304*0,5MM*N2/5/1,5STOZ. 2
6306 INOX304*0,6MM*N2/5/1,5STOZ. 2
6308 INOX304*0,8MM*N2/5/1,5STOZ. 2

2

6310

INOX304*1MM*N2/5/1,5STOZ.




STAL: RST37_2 INFORMACJE Wersja: V3.09-AlH-4000 mm
OGOLNE
Grubai¢ mm 05| 06| 0,8 1 1 12 15] 15 2 2 251 25 3 3 4 4 5 6 8 8 10 10 | 12 12 15
Numer technologiczny 6005 6006 6008 6010 6011 6012 6015 6016 6020 6021 6025 6026 6030 6031 6040 6041 6050 6060 6080 6081 6100 6101 6120 6121 6150
INFORMACJE
OGOLNE
0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 1 1 1 1 1 1 1 1 1,2 1,2 1,2 1,2 1,5 1,2 1,5 | 1,2 1,5 | 1525 | 1525
Dysza mm  #699
Soczewka cale #711 5 5 5 5 7,5 5 5 7,5 5 7,5 5 7,5 5 7,5 5 7,5 7,5 7,5 10 7,5 10 | 7,5 10 7,5 10
SOD nakiuwania mm  #506 1 1 1 1 1 1 1 1 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 |15 2 2 3
SOD cicia mm #5111 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Ogniskowa (FD) mm  #181 -25 | -2 -3,5 -2 -3
naktuwania
Ogniskowa (FD) gicia mm #1822 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,2 1 0,5 0,5 10,8 0 1 1,2
Korekta promienia
Korekta promienia mm R 01 o01 01 o012 01 o011 01 015 015 0,15 015 0,15 0,15 0,15 0,16 0,16 018 019 02 02 02 02 02 02 02
Przyspieszenie
Przyspieszenie po # AccA 35 35 45 35 45 | 45 45 45 45
Przyspieszenie przed #AccB 180 | 180 | 600 | 180 (1000 1000 1000 1000 1000
OPCJE
MASZYNY
Czujnik naktuwania #165 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Naktuwanie w czasie sek. #1966 02 |02 |02 |02 |02 (02 (02 (02 |02 |02 |02 |02 |02 02102(02)]02]|02{(02]02]02]|02 02 (02| 02
dodatkowym
Natrysk oleju #197 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Gaz otwarty w trakcie #168 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
GO
llo$¢ konturéw #945 100 (100 |100 |100 (100 |100 [100 (100 |100 |100 |[100 |100 |100 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 50 | 100 [ 50 | 30 50 30 50
Slad Z #105 2000 2000 2000 2000
G0-zachodzenie (overlap)  #106 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 | 50 50 50 50
Nagrzewanie wstepne sek. #917 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2




STAL: RST37_2 NAKLUWANIE Wersja: V3.09-AIH-4000 mm

Grubgi¢ mm

0,5 [0,6 [0,8 1 1 1,2 |15 |15 2 2 25 |25 3 |3 4 4 5 6 8 8 10 |10 |12 (12 (15

Numer technologiczny

6005 6006 6008 6010 6011 6012 6015 6016 6020 6021 6025 6026 6030 6031 6040 6041 6050 6060 6080 6081 6100 6101 6120 6121 6150

Soczewka Cala #711 5 | 5 | 5 | 5 |7,5 | 5 | 5 |7,5 | 5 |7,5 | 5 |7,5 | 5 | 7,5 | 5 | 7.5 | 7.5 | 7.5 | 10 | 7.5 | 10 | 7.5 | 10 | 7.5 | 10
NAKLUWANIE OGOLNE

Czas przeplywu 0,01sec# 120 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 | 100 | 50
wstepneqg(

Wybér gazu #122 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
NAKEUWANIE

SZYBKIE

Czas nakluwania sek. #02 01 |01 [o1 [o1 Jo1 [o1 Jo1 [oa1 Jo1 [oa1 Jo1 [o0a1 01/ 01020203 ]o04]05]05]08]o07]08]Oo08 1
Cisnienie gazu 0,1bar #103 20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 30 | 20 | 25 | 15 | 20
Moc watt #104 1000 |1000 (1000 |1000 1000 |1000 |1000 [1000 {1000 [1000 |1000 [1000 | 1000| 1000 | 1800 | 2000 | 2200 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 2500 | 3000
Czestotliwasé Hz  #100

Cykl pracy %  #101

Nakiuwanie wwys. Z mm  #123 3 3 3 3 3 3 3 3 4 5 5 5 5 6 6 6 6 6 6 8 6 8 5

Czas przedmuchu sek. #07 0 0 03| 03| 04| 04|05)|06]|06]|06]|07]|07]|07]07
NAKELUWANIE

NORMALNE

Cisnienie gazu 0,1bar #112 15 [15 [15 [10 [120 [J10 J120 J10 J10 [10 J10 |10 10 10 [ 10 [ 10 [ 10 [ 10 J 10 [ 10 | 10 | 10 7 10 8
Moc watt #113 1000 |1000 (1000 |1000 (1000 |1500 |1500 |1500 |1500 [1500 |1500 [1500 | 1500| 1500 | 1700 | 1700 | 1700 | 2000 | 2500 | 2000 | 2500 | 2200 | 2500 | 2500 | 3200
Czest. wstpna Hz #114 1000 |1000 |[1000 |1000 (1000 |20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 15
Wstepny pid staly %  #115 50 |50 [50 |50 [50 |20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 20| 20 | 20 | 20 | 20 | 15 | 20 | 15 | 20 | 20 | 20 15
Czas narastania sek. #16 0 0 0 0 0 (005 |005 [0,05 |01 (01 |01 |01 01/ 01|02 02|06)|03|05|03]|]05|03]|]03]|06] 07
Czas nakluwania sek. #17 01 |01 |01 |01 |01 |05 |0,15 [0,25 |02 |02 |04 |04 06| 06 | 16 | 16 | 22| 28| 55| 35| 55| 45 7 7 10
Czestot. narastania Hz  #118 0 0 0 0 0 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 10 5 5 5 5
Narastanie mdu stat. %  #119 0 0 0 0 0 5 5 5 5 5 5 5 5 5 2 2 2 2 2 2 2 2 1 2 1

ZAAWANSOWANE NAKELUWANIE

NORMALNE
Zew. czas chtodz. sek. #125 0 0 0 0 0 0 0 0 0,5
Przerwa pgdkosci mm/min# 108 500 | 500 | 600 | 600 [ 600 [ 350 [ 400 | 350 | 250
Przerwasrednicy mm  #109 0 0 1,2 1 1,5 15 2 1,4 15
Przerwa mocy W #111 1800 | 2000 | 1500 | 2200 | 2200 | 3000 | 2500 | 2000 | 1500




STAL: RST37_2 CIECIE Wersja: V3.09-AlH-4000 mm

Grubaié mm 05 |06 [08 |1 1 (12 |15 |15 |2 2 25 (25 |3 3 4 4 5 6 8 8 10 (10 |12 J12 |15
Numer technologiczny €32 #711 6005 6006 6008 6010 6011 6012 6015 6016 6020 6021 6025 6026 6030 6031 6040 6041 6050 6060 6080 6081 6100 6101 6120 6121 61505
Soczewlk 5 5 5 75 5 5 75 5 75 5 75 5 75 5 75 75 75 10 75 10 75 10 75 10

CIECIE OGOLNE
Moc W #130 2000 |2000 (2000 |2000 |[1400 (1400 |1600 |1600 [ 1700|1700 | 1700 | 1700 | 1900 | 1900 | 2200 | 2200 | 2500 | 2700 | 4000 | 3400 | 4000 | 3400 | 4000 | 3500 | 4000
Czas przeptywu wep. sek. #131 0401|030 |020 (012 |010 |O210 (O7212|0721)071|(0721|071]071|]072(071)071|]071(071|1071]051(071|051|/061(061| 100 |061
Ciénienie gazu 0,1bar #133 1 1 1 1 1 6
Wybor gazu #134 1

CIECIE SZYBKIE
Predkosé mm/min# 135 10000 9000 8000 8000 6200 7000 6200 5500 5200 4500 4800 4300 4500 4100 4000 3500 3300 2500 2300 2100 2000 1800 1600 1400 2000 | 1200
Czest. Hz #136 % 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 1500100 100 700
Prad staly #137 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 85 100 95 100 95 85 75

CIECIE SREDNIE
Predkosé mm/min# 138 5000 5000 5000 5000 4500 4500 4500 4000 3900 3300 3200 3000 3200 3000 2200 2200 2000 1500 1700 | 1200 | 1500 | 1500 | 1100 | 1100 | 1000
Czest. Hz #139 % 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1800 1500 1500 | 1500 | 1500 | 1700 | 1200 | 1200 | 700
Prad staly #140 75 75 75 75 75 75 75 75 75 80 80 80 80 80 80 80 80 75 75 75 85 80 85 75 70

CIECIE WOLNE

Moc W #166 1500 |1500 (1500 |1500 |[1500 (2000 [1600 |1600 | 1700 | 1600 | 1700 [ 1700 { 1700 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 2400 | 2200 | 900 | 2500 | 500 | 1700 | 650 | 3200
Predkosé mm/min# 141 1000 [1000 (1000 |1000 |[1000 (1000 |[2000 1300 | 2000 | 1500 | 2000 | 1500 | 2000 | 1500 | 1200 | 1200 | 400 | 1100 | 700 | 1200 | 600 [5025| 600 | 800 | 600
Czest. Hz #142 35 35 35 40 40 40 1000 (1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1200 | 1000 | 1200 | 1000 | 1000 | 40 |1000| 60 40 100 500 40 35
DC % #143 40 40 40 50 50 50 50 50 50 40 25 45 60 50 70 60




STAL: RST37 2 KONTUR Wersja: V3.09-AIH-4000 mm

Grubai¢ mm 0,5 |06 (0,8 1 1 1,2 |15 |15 2 2 25 125 3 3 4 4 5 6 8 8 10 10 12 12 15

gggz:,vts;hnologlczny Cala 734 6005 6006 6008 6010 6011 6012 6015 6016 6020 6021 6025 6026 6030 6031 6040 6041 6050 6060 6080 6081 6100 6101 6120 6121 6150
5 5 5 7.5 5 5 7.5 5 7.5 5 7.5 5 7,5 5 75 75 75 10 7,5 10 7,5 10 7,5 10

KRAWEDZ/ROZRUCH OGOLNY
Predkao$¢ powrotna mm/min#78 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1600 1300 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1000 1000 400 600 | 600 [ 600 | 400 | 500 | 300 | 250 | 225
Czgstotliwos¢ powrotna Hz #79 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 500 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 40 800 3535|1000 |5050(5025| 750 |3535(3025
Prad staly powrotny % 180 35 35 35 30 40 40 40 30 40 40 45 50 45 50 40 40 25 40 40 40
ROZRUCH

Odlegidi¢ powrotna mm  #69 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15| 15 2 2 2 2 2
Cisnienie gazu przy rozr.  0,lbar #

Rozruch SOD 124 mm  #77
KRAWEDZ STANDARDOWA

Maks. kat °stop. #70 90 90 100 110 100 100 120 120 120 120 120 1500
Moc w1 1500 1200 1000 1500 1500 1500 1500 1500 1000 1000 25 25
Czgst. Hz 172 1000 25 25 25 25 25 30 25 2525 25 50
Prad staly % 1#3 25 25 25 25 25 30 25 2501 01 02 05
Czas impulsowania sek. 1# 02 04 04 07 04 08 011111111111100000011111
Odlegta¢ powrotna mm  #77

Funkcja krawdzi EO03 #167
STEROWANIE MOC4

Konfig P-F-D #183 111 111 111 111 111 111 111 0 0 0 0 0 00

Moc zerowa W  #184 750 |750 |750 (750 |750 (750 |750 00 [ OO | OO [ OO | OO | OO | OO

Moc min. W #185 750 |750 |750 (750 |750 |750 [750

Czest. zerowa Hz #186 750 |750 |750 (750 |750 |750 (750 00 [ OO | OO [ OO | OO | OO | OO

Czest. min. Hz #187 750 [750 |750 |750 |750 |750 [750

Prad staty zerowy %  #188 60 60 60 60 60 60 60 00 [ OO | OO [ OO | OO | OO | OO

Prad staty min. %  #189 60 60 60 60 60 60 60
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STAL: RST37_2

INFORMACJE OGOLNE

Wersja: V3.09-AIH-4000 mm

Grubgi¢ mm 15 |18 20 20 25 25
Numer technologiczn 6151 6180 6200 6201 6250 6251
INFORMACJE
OGOLNE
Dysza mm  #699 23 23 23 23 23 23
Soczewka Cala #711 7,5 7,5 10 7,5 10 7,5
SOD nakluwania mm  #506 21 2 21 41 21
SOD ckcia mm #5111 1,2
Ogniskowa (FD) naktu. |mm #181 -25 [-25 [-25 |-2,5 31| -3
Ogniskowa (FD) gicia | mm  #182 1,2 11,3 2,5 15 1,8
Korekta promienia
Korekta promienia mm R 02 02 025 02 0,25 0.2
Przyspieszenie
Przyspieszenie po # ACCA 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45
_ _ # AccB 1500
Przyspieszenie przed 1500 |1500 |1500 |1500 |1500
OPCJE
MASZYNY
Czujnik naktuwania # 165 1 102| 1 102| 1
Nakiuwanie w czasie dod. | sek. # 196 0,2 10,2 |O 0,2 |0 0,2
Natrysk oleju # 197 0 1 0 1 0
Gaz otwarty w trakcie GO | # 168 130 (30 130 (30 130
llog¢ konturéw # 945 30 | 502 [2000 502 |2000 |502
Slad Z # 105 50 50
GO0-zachodzenie (overlap) # 106 50 2 2
Nagrzewanie wstepne sek. #917 2
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STAL: RST37_2 NAKLUWANIE Wersja: V3.09-AlH-4000 mm
Grubai¢ mm 15 18 20 20 25 25
Numer technologiczny 6151 6180 6200 6201 6250 6251
Soczewka Cala #711 |75 75 10 7,5 10 7,5
NAKEUWANIE OGOLNE
Czas przeptywu wgpnego 0,01sec #0 ( 1001|1001| 501 |1001| 501 |1001
Wybér gazu #122
NAKLUWANIE SZYBKIE
Czas nakiuwania sek. 162 (1 1,2 15 15 1 2
Cisnienie gazu 0,1 barl@3 |15 15 15 15 30 20
Moc wat 94 2500 |3000 (3500 |3500 (3000 (3500
Czgstotliwosée Hz #00 |(507|50,7(60,7| 60,7[(102 | 80,7
Cykl pracy % 181
Nakluwanie w wys. Z mm ¥23
Czas przedmuchu sek. 10#
NAKLUWANIE NORMALNE
Cisnienie gazu Olbarl®2 | 8 8 7 8 9 8
Moc wat 1#3 |3200 (3500 |3200 |3700 |4000 |3800
Czgst. wstpna Hz ¥4 (1515 |1515 (2015|1515 |20 15
Wstgpny pad staly % %15 (0,7 10|0,7 0,7 0,8 12 15
Czas narastania sek.11¢ (5 13 20 17 121 (122
Czas nakiuwania sek. 1% (1 5 5 5 5
Czestot. narastania Hz 118 1 1 1 1
Narastanie pdu stat. % #19
ZAAWANSOWANE NAKELUWANIE
NORMAI NE
Zew. czas chtodz. sek. 126 |0 0 1 0 1 0
Przerwa pgdkosci mm/min #.08 |350 [200 |[200 (400 (200 (400
Przerwasrednicy mm #09 |15 1,7 2,2 1,8 2 1,8
Przerwa mocy W 1#1 (1500 [1500 [2000 |1500 (2000 |1500
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STAL: RST37_2 CIECIE Wersja: V3.09-AlH-4000 mm

Grubaié mm 15 18 20 20 25 25
Numer technologiczny 6151 6180 6200 6201 6250 6251
Soczewky Cala #711 75 75 10 75 10 75
CIECIE OGOLNE ' ' ! !
Moc w  #130 4000 |4000 |4000 [4000 (4000 |[4000
Czas przeplywu wgpnego sek. #131 (100 100 |051 (100 (041 |100
Ciénienie gazu 0,1bar #133 6 5 6 6
Wybor gazu #134 1 1 1 1
CIECIE SZYBKIE
Predkosé mm/min# 135 1100 |900 |850 |775 |[600 |[600
Czest. Hz #136 700 |[700 [750 |700 |500 |[600
Prad staty % 137 75 70 80 65 70 65
CIECIE SREDNIE
Predkosé mm/min# 138 1000 (800 (750 |750 |550 [500
Czest. Hz #139 700 700 |700 |700 (500 [500
Prad staty % 140 75 65 60 60 70 55
CIECIE WOLNE

Moc W  #166 600 |700 |400 ([750 (500 |[500

Predkosé mm/min# 141 | 500 |700 |[3055(700 |500 |500

Czest. Hz #142 35 55 55 65 50

Prad staty % 143
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STAL: RST37_2

KONTUR

Wersja: V3.09-AlH-4000 mm

Grubai¢ mm 15 18 20 20 25 25
Numer technologiczny 6151 6180 6200 6201 6250 6251
Soczewky Cala #711

KRAWEDZ/ROZRUCH OGOLNY |7® 75 1075 10 75
Predkos¢ powrotna mm/min#78 | 225 |225 |125 ([225 (400 (200
Czestotliwos¢ powrotna Hz #79 |3025(3030(3025|3025|5060]3025
Prad staly powrotny % 180

ROZRUCH

Odlegta¢ powrotna mm  #69 2 2 2 2 0 2
Cisnienie gazu przy rozr. 0,1bar #

Rozruch SOD 124 mm #7177

KRAWEDZ STANDARDOWA

Maks. kat °stop. #70 120 120 | 120 | 120 |120 | 120
Moc W 1 1000 (1000 |1000 [1000 (1000 |1000
Czgst. Hz 172 25 2525 (2525|2525 2525|2525
Prad staly % 1#3 |25 1,2 (12 |12 |02 (1.4
Czas impulsowania sek. 174 |1 1 0 1 2 1
Odlegta¢ powrotna mm  #77 1 1 0 1 1 1
Funkcja krawdzi EO03 #167 1

STEROWANIE MOC4

konfig P-F-D #183
Moc zerowa W #184
Moc min. W #185
Czest. zerowa Hz #186
Czest. min. Hz #187
Prad staly zerowy %  #188

Prad staty min. %  #189
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STAL NIERDZEWNA: INOX304

INFORMACJE OGOLNE

Wersja: V3.09-AlH-4000 mm

Grubas¢ mm

0,5

0,6

0,8

1

1

1,2

15

15

2

2

3

3

4 |5 6 8

10

12

15

Numer technologiczny

INFORMACJE ™
OGOLNE

Dysza
Soczewka
Cala
SOD naktuwania
SOD cicia
mm

Ogniskowa (FD) naktuwani

Ogniskowa (FD) eicia mm

Korekta promienia  mm

Korekta promienia

Przyspieszenie

Przyspieszenie po

Przyspieszenie przed

OPCJE
MASZYNY

Czujnik nakluwania
Naktuwanie w czasie dod.
Natrysk oleju
Gaz otwarty w trakcie GO
llo$¢ konturéw
Slad Z
GO0-zachodzenie

(ovarlan)

Nagrzewanie wstepne

sek.

sek.

#699

#711

#511

#182

# AccA

# AccB

#165

#196
#197
#168
#945
#105
#106

#917

6305 6306 6308 6310 6311 6312 6315 6316 6320 6321 6330 6331 6340 6350 6360 6380 6400 6420 6450

15 15 15 15 15 15 15 15 2 2 2 2 2 25| 25| 25 3 3 3,5
5 5 5 5 7,5 5 5 7,5 5 7,5 5 7,5 7,5 75 |1 75|75 | 75|75 7,5
15 15 15 15 2 2
1 1 1 1 1 1
-9
-0,2 |-0,3 (-05 [-1,2 -1 -2 |-15 (-15 (-18 (-18 (-24 [-24 |[-34 -4 451 -521-71| -85 |-10,5
o1 01 o011 01 02122 0,12 0,212 0,15 0,12 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,2 0,25 0,25
45 45 50 50
180 (180 |180 1500
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 02 |02 |02 |02 |02 |02 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0
100 |100 |100 |100 |100 |100 |100 |100 (100 (100 |100 |[100 (2100 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
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STAL NIERDZEWNA: INOX304 NAKLUWANIE Wersja: V3.09-AlH-4000 mm
Grubai¢ mm 0,5 (0,6 0,8 1 1 1,2 (15 |15 2 2 3 3 4 5 6 8 10 12 15
Numer technologiczny 6305 6306 6308 6310 6311 6312 6315 6316 6320 6321 6330 6331 6340 6350 6360 6380 6400 6420 6450
Soczewk Cala #711 5 |5 |5 |5 |76 |5 |5 |75 |5 |75 |5 |75 | 75|75 |75 | 75| 75| 75|75
NAKLUWANIE OGOLNE
Czas przeptywu wgpnego 0,01sec #20 0 0 0 0 0 0 0 100
Wybér gazu #122 1
NAKLUWANIE SZYBKIE
Czas nakluwania sek. 162 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,3 0,5 0,6 0
Cisnienie gazu 0,1 barl@3 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 0
Moc wat 194 4000 (4000 [4000 |[4000 |4000 |4000 [4000 (4000 (4000 (4000 (4000 |[4000 | 4000| 4000 | 4000 0000
Czestotliwasé Hz %00
Cykl pracy % 181
Naktuwanie w wys. Z mm ¥3 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 7 7 7 7 10 10 10 10
Czas przedmuchu sek. 102 O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NAKLUWANIE NORMALNE
Cisnienie gazu 0,1 barl®2 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 25 25 25 15 15 15 15
Moc wat #3 4000 (4000 [4000 [4000 |4000 |4000 |4000 [4000 (4000 (4000 (4000 (4000 | 4000| 4000 | 4000 | 4000 | 4000 | 4000 | 3300
Czst. wstpna Hz ¥4 2000 [2000 |[2000 |2000 |2000 |2000 [2000 (2000 (2000 (2000 (2000 |1800 | 1800| 1800 | 1800 | 500 | 500 [ 500 | 20
Wsigpny pid staty %  #15 100 |100 |[100 (100 (100 (200 |100 |100 |100 |100 |1l00 | 80 80 80 80 50 50 50 15
Czas narastania sek. 116 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,05 0,05( 0,1 0,1 0,2 0,4 0,5 0,8
Czas nakluwania sek. 1% 01 |01 |01 |01 (01 (01 (O1 |O21 |O1 |01 |02 |03 04| 06 | 0,7 | 04 | 0,8 1 13
Czestot. narastania Hz 1#8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10 10 10 10 10 10 20 5
Narastanie pdu stat. % # 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 2 2 2 5 2 5 1
119
ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE
NORMALNE
Zew. czas chtodz. sek. 125 000000000
Przerwa pgdkosci mm/min #108 500 [500 800( 800 | 500 | 200 | 400 | 150 | 150
Przerwasrednicy mm  #H9 0,5 0,5 1 1,5 15 2 2,2 2,5 3
Przerwa mocy w11 4000 (3500 | 3500| 3500 | 3500 | 3500 | 3500 | 3500 | 3000
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STAL NIERDZEWNA: INOX304 CUTTING Wersja: V3.09-AlH-4000
mm
Grubai¢ mm 05 |06 |08 |1 1 |12 |15 |15 | 2 2 |3 3 4 5 6 8 10 (12 |15
Numer technologiczny 6305 6306 6308 6310 6311 6312 6315 6316 6320 6321 6330 6331 6340 6350 6360 6380 6400 6420 6450
Soczewka Cala #711 5 5 5 5 75 | 5 5 75 | 5 75| 5 75| 75| 75| 75|75 75| 75|75
CIECIE OGOLNE
Moc W  #130 4000 [4000 [4000 [4000 [4000 [4000 [4000 [4000 [4000 | 4000] 4000 | 4000 | 4000 | 4000 [ 4000 | 4000 | 4000 | 4000 | 4000
Czas przeplywu 0,01sec# 131 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
wstgpnego
Cisnienie gazu 0,bar #133 100 [100 |100 |100 |[1200 [110 |110 |110 |140 140| 160 | 160 | 160 | 170 | 190 | 200 | 200 | 200 | 200
Wyboér gazu #134 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
CIECIE SZYBKIE
Predkosé mm/min#135 12000 11000 11000 11000 6400 9000 9000 5100 6800 5000 4300 3300 3000 2300 2000 1200 | 650 | 380 | 200
Czest. Hz #136 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000|2000
Prad staly %  #137 100 |100 |100 |100 |100 |100 |100 |100 |100 | 100| 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
CIECIE SREDNIE
Predkosé mm/min#138 7000 7000 7000 5500 4000 4500 4500 3500 3500 3500 3000 2800 2100 1500 1200 1000 | 600 | 380 | 180
Czest. Hz  #139 1700 1700 1700 1700 1900 1700 1900 1900 1800 1800 1800 1800 1800 1800 2000 2000 2000 2000|2000
Prad staly %  #140 75 |75 |75 |75 |95 |75 |75 |80 |80 |80 90 | 85 | 90 | 90 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
CIECIE WOLNE
Moc W #166
Predkosé mm/min#141 1500 |1500 (1500 [1500 |1500 [1500 {1500 |1500 [1500 | 1500| 1500 | 1500 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 600 | 300 | 150
Czest. Hz #142 1500 (1500 |[1500 |1500 (1500 1200 |1500 [1500 |1500 | 1500 1800 | 1500 | 1000 | 1000 | 1900 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000
Prd staly %  #143 50 |60 |60 [60 |75 |50 |60 |75 |60 |50 60 | 60 | 50 | 60 | 90 | 100 | 100 | 100 | 100
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STAL NIERDZEWNA: INOX304 KONTUR Wersja: V3.09-AlH-4000 mm

Grubdi¢ mm 05 |06 (08 |1 1 (12 |15 |15 | 2 2 3 3 4 |5 6 8 10 |12 ]15
Numer technologiczn) 6305 6306 6308 6310 6311 6312 6315 6316 6320 6321 6330 6331 6340 6350 6360 6380 6400 6420 6450
Soczewka Cala #711 5 5 5 5 75 | 5 5 75 | 5 75 | 5 75 |75 | 75| 75| 75| 75| 75| 75
KRAWEDZ/ROZRUCH OGOLNY

Predkasé powrotna  mm/min#178 1500 1500 1500 1500 2500 2000 2000 1700 2000 1200 1000 1000 |soo | 400 | 300 | 250 | 100 | 100 | 100
Czestotliwaéé powrotna Hz ~ #179 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1900 2000 2000 2000 2000
Prad staly powrotny %  #180 50 |eo |60 |60 |75 |7o | 60 | 50 | 60 | 60 |50 |50 |60 | 60 | 90 | 100 | 100 | 100 | 100
ROZRUCH

Odlegta¢ powrotna mm  #169 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 2 2 2 3 3 4
Cisnienie gazu przy roz 0,1bar # 124

Rozruch SOD mm  #777
KRAWEDZ
STANDARDOW/

Maks. kgt °stop. #170 90 90 [ 90 [ 90 [ 90 | 90 | 90
Moc W #171 4000 | 4000 | 4000 | 4000 | 4000 | 4000 | 4000
Czest. Hz #172 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000
DC %  #173 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
Czas impulsowania  sek. #174 0,04 (0,06 | 0,06 |0,08] 0,1 | 0,12 | 0,15
Odlegta¢ powrotna mm  #177 1111223
Funkcja krawdzi #167 0011111
E00?
STEROWANIE MOC4

Konfig. P-F-D #183 111 111 111 111 111 111 111 111 111 111 111 111 111 111

Moc zerowa W  #184 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 |1000 |1000 |1000 |1000 |1000 |1000 | 1000

Moc min. W  #185 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 |2000 (2000 |2000 {2000 {2000 [2000 | 2000

Czest. zerowa bz #186 750 [750 [750 [300 [300 [750 [300 [300 [750 [750 [750 [750 [750 | 800

Czest. min. Hz #187 750 |[750 |750 |1000 (1000 750 |1000 {1000 (750 |900 |750 [750 (1000 | 1200

Prad staly zerowy %  #188 30 [30 [30 [40 [40 |40 [40 [40 [30 [30 |35 [35 |40 40

Prad staty min. % #189 30 |30 |30 [60 |60 |60 [60 |60 |40 |40 |35 |35 |40 40
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STAL NIERDZEWNA: INOX304

STEROWANIE PROCESEM Wersja: V3.09-AlH-4000 mm

Grubai¢ mm 05 |06 (0,8 1 1 1,2 |15 |1,5 2 2 3 3 4 5 6 8 10 12 15
Numer technologiczny 6305 6306 6308 6310 6311 6312 6315 6316 6320 6321 6330 6331 6340 6350 6360 6380 6400 6420 6450
Soczewka Cala 7# 5|5 5 5 7,5 5 5 7,5 5 75 5 75175757575 |75 |75 (75

STEROWANIE PROCESEM

Czujnik cigcia #195 000000000

Niskim poziom cgcia #646 750 [ 750 | 750 | 750 | 750 | 750 | 750 | 750 | 750
Wysoki poziom aicia #652 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500
Pierwszy fragment pdkaosci % #0947 70 70 70 70 70 70 70 70 70
Drugi fragment pgdkosci % 848 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Wyprébuj odlegté¢ ponownie mm @67 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Naraz. prop. pedk. % #16 20 20 20 20 20 20 20 20 20

Strefa startowa promienia mm 664
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ALUMINIUM : AIMG3

INFORMACJE OGOLNE Wersja: V3.09-AlH-4000 mm

Gruba¢

Numer technologiczny

INFORMACJE mm
OGOLNE

Dysza
Soczewka
Cala
SOD naktuwania
SOD cicia
mm

Ogniskowa (FD) naktuwanii

Ogniskowa (FD) gicia mm

Korekta promienia ~ mm

Korekta promienia

Przyspieszenie

Przyspieszenie po

Przyspieszenie przed

OPCJE
MASZYNY

Czujnik nakluwania
Naktuwanie w czasie dod. sek.
Natrysk oleju
Gaz otwarty w trakcie GO

llo$¢ konturéw

Slad z

GO-zachodzenie

(owvarlan)

Nagrzewanie wstepne  sek.

mm 0,6 1 1 15| 1,5 2 2 3 3 4 5 6 8 10

6506 6510 6511 6515 6516 6520 6521 6530 6531 6540 6550 6560 6580 6600
#699

1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 2 2 2 2,5 2,5 3

5 5 7,5 5 7,5 5 7,5 5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5
#711

1,5 1,5 1,5 1,5 2
1 1 1 1 1,5

#511
#182 -05 (-0,6 |-05 |-1,5 |-0,7 [-1,7 [-1,2 -3 -2 -25 [-35 -4 -6 -6
R

0,15 0,25 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
# AccA

45

# AccB 1500
# 165

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
#196 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
#197 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
#168 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0
#945 100 |100 (100 |(2100 |100 |100 |100 (100 (100 |100 |100 ([100 (100 100
#105
#106 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
#917 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
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ALUMINIUM : AIMG3

NAKLUWANIE

Wersja: V3.09-AIH-4000 mm

Grubgi¢

mm

0,6

1

1] 15

1,5 2 2 3

3

4

5

6

8 10

Numer technologiczny

6506 6510 6511 6515 6516 6520 6521 6530 6531 6540 6550 6560 6580 6600

Soczewka Cala #711 5 |5 |75 |5 |75 |5 |75 |5 |75 |75 |75 |75 |75 |75
NAKELUWANIE OGOLNE
Czas przeptywu wgpnego 0,01sec #0 0 0 0 0 0 0 0
Wybér gazu #122 2 2 2 2 2
NAKLUWANIE SZYBKIE
Czas nakluwania sek. 162 0,05 (0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,3 0,3 00000
Cisnienie gazu Olbar1@ 20 |20 |40 |30 [30 [40 [40 |40 |40 0 | 0 | 0 | 0 0
Moc wat 194 4000 (4000 [4000 |[4000 |4000 |4000 [4000 (4000 (4000 00000
Czestotliwasé Hz %00
Cykl pracy % 181
Naktuwanie w wys. Z mm ¥3 10 1 1 2 2 4 4 5 5 10 10 10 10 10
Czas przedmuchu sek. 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NAKELUWANIE NORMALNE
Cisnienie gazu 0,1barl¥®2 40 40 40 40 40 40 40 40 40 20 20 20 20 20
Moc wat 43 4000 |4000 |4000 (4000 [4000 |4000 (4000 |4000 |4000 (4000 |4000 |4000 | 4000| 4000
Czgst. wstpna Hz #14 2000 (2000 |2000 |1800 (1800 |[1800 |1800 (1800 |1800 |1800 (1800 |1800 | 1800( 1800
Wstgpny pid staty % #5 100 (100 |[100 | 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
Czas narastania sek. 116 0 0 0 0,05 |0,05 |0,05 |0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2
Czas nakluwania sek. 1¥% 01 |01 |01 (015 (0,15 (0,15 |0,2 |O3 |03 |04 |O6 (08 |14 2
Czestot. narastania Hz 1%8 0 0 0 100 |100 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Narastanie pdu stat. % # 0 0 0 10 10 2 2 2 2 2 2 2 2 2
119
ZAAWANSOWANE NAKELUWANIE
NORMALNE
Zew. czas chtodz. sek. 125 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Przerwa pgdkasci mm/min #108 450 |450 |700 |350 (300 (250 (200 600| 100
Przerwasrednicy mm  #09 0,5 0,5 0,8 1 1 15 2,5 3 3
Przerwa mocy w11 3500 |3500 |3500 (4000 |[4000 |4000 (4000 | 4000| 4000
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ALUMINIUM : AIMG3 CIECIE Wersja: V3.09-AlH-4000 mm
Grubdi¢ mm 0,6 1 1| 15| 15 2 2 3 3 4 5 6 8 10
Numer technologiczn) 6506 6510 6511 6515 6516 6520 6521 6530 6531 6540 6550 6560 6580 6600
Soczewka Cala #711 5 5 7,5 5 7,5 5 75 5 75 |75 75| 75| 75| 75
CIECIE OGOLNE
Moc W  #130 4000 [4000 [4000 [4000 [4000 [4000 [4000 [4000 [4000 | 4000[ 4000 [ 4000 [ 4000 | 4000
Czas przeptywu wgp. sek. #131 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Cisnienie gazu 0,1bar #133 90 (100 [110 |100 [120 |130 |130 |130 |140 160| 170 | 180 | 120 | 120
Wybor gazu #134 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
CIECIE SZYBKIE
Predkosé mm/min# 135 15000|1300 |7100 |sooo |6000 |7500 4800 5000 4200 3000 2400 1500 900 | 400
n
Czest. Hz  #136 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000
DC %  #137 100 |1oo |1oo |1oo |1oo |1oo |1oo |1oo |1oo | 1oo| 100 | 100 | 100 | 100
CIECIE SREDNIE
Predkosé mm/min#138 6000 |5ooo |4ooo |4ooo |3200 |3500 |3200 |3500 |zooo | 1eoo| 1500| 750 | 600 | 380
Czest. Hz  #139 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800 2000 2000 2000 2000 2000
DC %  #140 70 |70 |90 |70 |90 |75 |90 |80 |90 100| 100 | 100 | 100 | 100
CIECIE WOLNE
Moc W  #166
Predkosé mm/min#141 2500 (2500 |2500 [2500 |2000 2000 |1500 |1500 |700 500( 1100 | 750 | 400 | 380
Czest. Hz #142 1700 |1700 1700 |1700 {1700 [1700 |1700 [1800 |1800 | 1800| 2000 | 2000 | 2000 | 2000
DC %  #143 60 |60 |80 |60 |80 |70 |80 |80 |80 |90 100 | 100 | 100 | 100
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ALUMINIUM : AIMG3 KONTUR Wersja: V3.09-AlH-4000 mm

Grubai¢ mm 0,6 1 1 15| 15 2 2 3 3 4 5 6 8 10
Numer technologiczny 6506 6510 6511 6515 6516 6520 6521 6530 6531 6540 6550 6560 6580 6600
Soczewka Cala #711
KRAWEDZ/ROZRUCH OGOLNY 5 5 7,5 5 7,5 5 75 5 7.5 7.5 75 75 75 75
Predkos¢ powrotna mm/min#78 |1500 1500 2000 2000 1500 1000 1000 100 400 300 200 200 100
Czgstotliwos¢ powrotna Hz #79 |1700 1700 2000 1700 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000
Prad staly powrotny % 180 60 60 100 60 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
ROZRUCH
Odlegta¢ powrotna mm  #69 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4
Cisnienie gazu przy rozr. 0,1bar #
Rozruch SOD 124 mm  #H77
KRAWEDZ STANDARDOWA
Maks. kat °stop. #70 00 [ OO | OO | OO [ OO | OO | OO | OO | OO |90 90 100 100| 110
Moc w1 00 [ OO | OO | OO [ OO | OO | OO [ OO | OO |4000 (4000 |4000 | 4000( 4000
Czgst. Hz #72 00 [ OO | OO | OO [ OO | OO | OO [ OO | OO |2000 (2000 |2000 | 2000 2000
DC % 173 0 0 0 0 0 0 0 0 0 80 80 80 80 80
Czas impulsowania sek. # 0,2 0,3 0,3 0,4 0,5
174 Odlegita¢ powrotna mm # 2 2 2 2 2
177 Funkcja krawdzi EO03 #167 0 0 0 0 0
STEROWANIE MOC4

Konfig. P-F-D #183( 0 111 0 0 0 111 0 0 0

Moc zerowa W #184 00 (1500 | OO | OO | OO 1000 | OO [ OO | OO

Moc min. W #185 2000 2500

Czest. zerowa Hz #186 00 (1000 | OO | OO | OO 1000 | OO [ OO | OO

Czest. min. Hz # 1000 1000

Prad staly zerowy %  #188 00 |60 00 00 00 | 60 00 00 00

Prad staty min. %  #189 60 60
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ALUMINIUM : AIMG3

STEROWANIE PROCESEM

Wersja: V3.09-AlH-4000 mm

Grubgi¢ mm 0,6 1 1 [(15] 15 2 2 3 3 4 5 6 8 10
Numer technologiczny 6506 6510 6511 6515 6516 6520 6521 6530 6531 6540 6550 6560 6580 6600
Soczewka Cala 7H1 5 5 7,5 5 7,5 5 7,5 5 7575|7575 75|75

STEROWANIE PROCESEM
Czujnik cigcia #195 0000000

Niskim poziom cgcia #646 750 [ 750 | 750 | 750 | 750 | 750 | 750
Wysoki poziom aicia #652 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500
Pierwszy fragment pdkaosci % 947 70 70 70 70 70 70 70
Drugi fragment pgdkosci % 948 30 30 30 30 30 30 30
Wyprébuj odlegté¢ ponownie mm @67 30 30 30 30 30 30 30
Naraz. prop. pedk. % #16 20 20 20 20 20 20 20

Strefa startowa promienia mm 664







CZESC 5

TECHNOLOGIA
SPECJALNA



Wprowadzenie

W tej czsci podicznika znajdyj sie parametry technologiczne dla niektérych materiakpecjalnych i materiatow

standardowych (stal mlika, stal nierdzewna i aluminium)etych innym gazem trtym.

Na kolejnych stronach przedstawiono specyfikacjeen@owe wraz z ogélnym wykazem.



Specyfikacje materialowe

Ponizej przedstawiono zalecananaliz chemiczia materiatdw standardowych oraz niektorych matewato
specjalnych.

Wartacsci podano w %.

Stal migkka RST37-2 (< 15 mm)

C Si Mn S P Al Cu Ti

<0,10 < 0,030 < 0,90 <0,015 < 0,015 < 0,065 <0,12 < 0,020

Stal mekka RST37-2 (= lub > 15 mm)

C Si Mn S P Al Cu Ti

<0,17 < 0,030 maks 1,2 < 0,015 < 0,015 < 0,065 <0,12 < 0,020

Stal nierdzewna X5CRNI (wszystkie grébi

C Si Mn Cr Ni Pozostate

0,07 1,0 2,0 17,0 8,5->10 0,12 ->0,2

Aluminium ALMG3 (wszystkie grubiei)

Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Pozostale

0,40 0,40 0,10 0,50 2,6->3,6 0,30 0,20 0,15 0,15

Ruda cynku (0,5 -> 3 mm) :

EN 10152
Jakaé: DCO1 + SE 25/25 MA
Grubai¢ powtoki = 2,5 mu obustronnie



WERSJA:

V3.08S-4000

mm

Numer materiat * grubo $¢ * gaz / soczewka / dysza gaz do naktuwania
Numéro matiére * épaisseur * gas / lentille / buse gaz de percage
Nummer Material * Dicke * Gas / Linse / Duse Gas einstechen
Numero material * espesor * gas / lente / boquilla gas piercing
Numero materiale * spessore * gas / lente / ugello gaz perforaz
Nummer materiaal * dikte * gas / lens / straaltuit inbrandgas

6601 PAPER*0.1MM*N2/7,5/2,55TOZ. 3
6660 IMEX 700*6MM*02/7,5/1.2CYL. 1
6701 RST37-2 *IMM*N2/5/2STOZ. 2
6702 RST37-2*2MM*N2/5/2STOZ. 2
6703 RST37-2*3MM*N2/5/2STOZ. 2
6704 RST37-2*4AMM*N2/5/2STOZ. 2
6706 RST37-2*6MM*N2/7,5/2,5STOZ. 2
6708 RST37-2*8MM*N2/7,5/2,5STOZ. 1
6710 RST37-2*10MM*N2/7,5/3STOZ. 1
6715 ST52*15MM*02/7,5/2-3SPEC 1
6720 ST52*20MM*02/7,5/2-3SPEC 1
6725 RST37-2*2,5MM*N2/5/2STOZ. 2
6744 RST37-2*4AMM*N2/7,5/2STOZ. 2
6760 CREUSABRO 8000*6MM*02/7,5/1.2CYL. 1
6808 ST02-Z * 0.8MM * N2/5/1,55TOZ. 2
6820 ST02-Z*2MM*N2/7,5/2STOZ. 2
6825 ST02-Z*2,5MM*N2/5/2STOZ. 2
6826 ST02-Z*2,5MM*N2/7,5/2STOZ. 2
6827 ST02-Z*2,5MM*AIR/7,5/2STOZ. 3
6830 ST02-Z*3MM*N2/7,5/2STOZ. 1
6870 CU*0.6MM*N2/5/1,55TOZ. 1
6871 CUZN*0.8MM*N2/7,5/1,5STOZ. 2
6872 CU*0.8MM*02/7,5/1,55TOZ. 1
6873 CU*IMM*N2/5/1,5STOZ. 1
6874 CUZN*1,5MM*N2/5/1,5STOZ. 2
6875 CU*1,5MM*N2/7,5/2STOZ. 2
6876 CUZN*3MM*N2/5/2STOZ. 1
6877 CU*3MM*02/7,5/2STOZ. 1
6880 MDF*7MM*N2/5/2,5STOZ. 2
6881 MDF*8MM*N2/7,5/3STOZ. 2
6882 MDF*10MM*N2/5/3STOZ. 2
6936 INOX 304*6MM*02/7,5/2STOZ. 1
6973 PLEXI*3MM*N2/5/3STOZ. 2




%
:6601(PAPIER*0,1MM*N2/7,5/2,5STO 7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2 5(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=0(NAKLUWANIE SOD)

#511=0(CI ECIE SOD)

#182=2(Cl ECIE FD)
M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=3(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0(CZAS NAKLUWANIA)

#103=0(Cl $SNIENIE GAZU)

#104=0(MOC)

#123=3(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=0(Cl SNIENIE GAZU)

#113=0(MOC)

#114=0(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=0(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)

(- Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=160(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=5(CI SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=10000(PR EDKG()

#136=2000(CZ ESTOTLIWG)
#137=100(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=10000(PR EDKG()

#139=1500(CZ ESTOTLIWGC)
#140=40(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)
#141=10000(PR EDKG()

#142=1000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=40(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=2700(PR EDKGC POWROTNA)
#179=1000(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=40(PR AD STALY POWROTNY)

(--- ROZRUCH ---)

#169=0(0ODLEGLOS¢ POWROTNA)

M99

:6660(IMEX 700*6MM*02/7,5/1.2CYL.)



(V3.08S-4000ME)

#699=1.2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=0(CI ECIE FD)
M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)

(--—- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.8(CZAS NAKLUWANIA)
#103=20(Cl SNIENIE GAZU)
#104=1500(MOC)

#123=7(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0.8(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=10(Cl SNIENIE GAZU)
#113=1800(MOC)

#114=25(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=20(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.3(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=3(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=1(PR AD STALY NARASTANIA)

(--- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=200(PRZERWA PREDKGCI)
#109=0.2(PRZERWA S$REDNICY)
#111=2000(PRZERWA MOCY)

(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=2300(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=6(CI SNIENIE GAZU)
#134=1(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=2500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=95(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=1500(PR EDKGC)

#139=1500(CZ ESTOTLIWGC)
#140=75(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=1100(PR EDKGC)

#142=1000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=40(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=800(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=1000(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=35(PR AD STALY POWROTNY)

(--- ROZRUCH ---)



#169=2(ODLEGLOS¢ POWROTNA)

(--- KRAW EDZ STANDARDOWA ---)
#170=0(K AT MAKS.)

#171=0(MOC)

#172=0(CZ ESTOTLIWGC)

#173=0(PR AD STALY)

#174=0(CZAS IMPULSOWANIA)
#177=0(ODLEGLOSC POWROTNA)
#167=0(FUNKCJA KRAWEDZI E003)

M99

:6701(RST37-2 *IMM*N2/5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=-1,5(Cl ECIE FD)
M121R0.1(KOREKTA PROMIENIA)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#650=0(TABELA PR EDKGCI)
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--—- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#103=30(Cl SNIENIE GAZU)
#104=4000(MOC)

#123=3(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=30(Cl SNIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=2000(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=100(WST EPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)

(- Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=100(CI SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=8000(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE S$REDNIE ---)
#138=4500(PR EDKGC)

#139=1500(CZ ESTOTLIWGC)
#140=75(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)
#141=1000(PR EDKGC)



#142=1000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=40(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=0(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=0(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=0(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=0(ODLEGLOSC POWROTNA)

(- TPC ---)

#183=111(STO 7.FIG)

#184=1000(MOC ZEROWA)
#185=2000(MOC MIN.)

#186=300(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=1000(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=40(PR AD STALY ZEROWY)
#189=50(PR AD STALY MIN.)

M99

:6702(RST37-2*2MM*N2/5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=-1,5(Cl ECIE FD)
M121R0.1(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#650=0(TABELA PR EDKGCI)
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#103=30(CI S$NIENIE GAZU)
#104=4000(MOC)

#123=3(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=30(Cl SNIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=2000(CZ ESTOTLIWGCE WSTEPNA)
#115=100(WST EPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0.15(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)
(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=100(CI $NIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=6500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)



#137=100(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=4500(PR EDKGC)

#139=1500(CZ ESTOTLIWG()
#140=75(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)
#141=1000(PR EDKGC)

#142=1000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=40(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=0(PR EDKGC POWROTNA)
#179=0(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=0(PR AD STALY POWROTNY)

(--- ROZRUCH ---)

#169=0(0ODLEGLOS¢ POWROTNA)

(- TPC ---)

#183=111(STO 7.FIG)

#184=2000(MOC ZEROWA)
#185=3000(MOC MIN.)

#186=300(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=1000(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=60(PR AD STALY ZEROWY)
#189=60(PR AD STALY MIN.)

M99

:6703(RST37-2*3MM*N2/5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=1,5(NAKLUWANIE SOD)
#511=1(Cl ECIE SOD)

#182=-1,5(Cl ECIE FD)
M121R0.1(KOREKTA PROMIENIA)
G102A35B800(PRZYSP.)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STOZ.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#650=0(TABELA PR EDKGCI)
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.3(CZAS NAKLUWANIA)
#103=40(Cl SNIENIE GAZU)
#104=4000(MOC)

#123=5(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=20(Cl S$NIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=1800(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=70(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.05(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=0.3(CZAS NAKLUWANIA)
#118=10CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)



(--- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#108=500(PRZERWA PREDKGCI)
#109=1(PRZERWA S$REDNICY)
#111=4000(PRZERWA MOCY)

(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=130(CI SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=4000(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=3000(PR EDKGC)

#139=1800(CZ ESTOTLIWG()
#140=85(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=1000(PR EDKGC)

#142=1500(CZ ESTOTLIWGC)
#143=50(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=1500(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=1500(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=40(PR AD STALY POWROTNY)

(--- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOS¢ POWROTNA)

(--- TPC (STEROWANIE MOC 1) )
#183=111(STO 2.FIG)

#184=1000(MOC ZEROWA)
#185=2000(MOC MIN.)

#186=750(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=750(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=30(PR AD STALY ZEROWY)
#189=30(PR AD STALY MIN.)

M99

:6704(RST37-2*4MM*N2/5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=-2.4(Cl ECIE FD)
M121R0.2(KOREKTA PROMIENIA)
G102A50B180(PRZYSP.)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE G0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STOZ.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#650=0(TABELA PR EDKGCI)
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--—- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.3(CZAS NAKLUWANIA)
#103=40(Cl SNIENIE GAZU)



#104=4000(MOC)
#123=3(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=40(Cl SNIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=2000(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=100(WST EPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0.6(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)
(--- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=500(PRZERWA PREDKGCI)
#109=0,5(PRZERWA S$REDNICY)
#111=3000(PRZERWA MOCY)

(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=140(CI $SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=3000(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=2500(PR EDKGC)

#139=1800(CZ ESTOTLIWG()
#140=80(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)
#141=1000(PR EDKGC)

#142=1200(CZ ESTOTLIWGC)
#143=40(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=500(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=1200(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=40(PR AD STALY POWROTNY)
(--- ROZRUCH ---)

#169=0(ODLEGLOSC POWROTNA)

(--- TPC (STEROWANIE MOC 1) )
#183=111(STO 7.FIG)

#184=2000(MOC ZEROWA)
#185=3000(MOC MIN.)

#186=300(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=1000(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=60(PR AD STALY ZEROWY)
#189=60(PR AD STALY MIN.)

M99
:6706(RST37-2*6MM*N2/7,5/2,55TO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2 5(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=2(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=-4,5(Cl ECIE FD)
M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)



#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#650=0(TABELA PR EDKGCI)
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0(CZAS NAKLUWANIA)

#103=0(Cl $SNIENIE GAZU)
#104=0(MOC)

#123=7(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=20(CI S$NIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=1800(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=80(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.2(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=1.2(CZAS NAKLUWANIA)
#118=10CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)

(--- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=200(PRZERWA PREDKGCI)
#109=2,5(PRZERWA S$SREDNICY)
#111=4000(PRZERWA MOCY)

(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=200(CI SNIENIE GAZU)
#134=5(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=1500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=1300(PR EDKGC)

#139=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#140=100(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)
#166=4000(POWER E003)
#141=1300(PR EDKGC)

#142=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=100(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=200(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=2000(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=100(PR AD STALY POWROTNY)
(- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOSC POWROTNA)

(- KRAW EDZ STANDARDOWA ---)
#170=0(K AT MAKS.)

#171=0(MOC)

#172=0(CZ ESTOTLIWGC)

#173=0(PR AD STALY)

#174=0(CZAS IMPULSOWANIA)
#177=0(0ODLEGLOSC POWROTNA)
#167=0(FUNKCJA KRAWEDZI E003)



M99
:6708(RST37-2*8MM*N2/7,5/2,5STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2 5(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=1,5(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(Cl ECIE SOD)

#182=-6(Cl ECIE FD)
M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)
G102A45B1000(PRZYSP.)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STOZ.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#650=0(TABELA PR EDKGCI)
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=50(CZAS PRZEPLYWU WSTPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0,5(CZAS NAKLUWANIA)
#103=20(Cl SNIENIE GAZU)
#104=3000(MOC)

#123=5(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=10(CI S$NIENIE GAZU)
#113=2000(MOC)

#114=20(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=20(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.3(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=3,5(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)

(--- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#125=0.6(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=600(PRZERWA PREDKGCI)
#109=1(PRZERWA $REDNICY)
#111=2200(PRZERWA MOCY)

(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=100(CZAS PRZEPLYWU WSTPNEGO)
#133=200(CI SNIENIE GAZU)
#134=5(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)

#135=500(PR EDKG()

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE S$REDNIE ---)

#138=500(PR EDKG()

#139=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#140=100(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=500(PR EDKG()

#142=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=100(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)



#178=300(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=2000(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=100(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOSC POWROTNA)

M99

:6710(RST37-2*10MM*N2/7,5/3STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=3(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=2(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(Cl ECIE SOD)
#181=0(NAKLUWANIE FD)

#182=-9(Cl ECIE FD)
M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)
G102A45B1000(PRZYSP.)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=100(CZAS PRZEPLYWU WSTPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0(CZAS NAKLUWANIA)

#103=0(CI SNIENIE GAZU)

#104=0(MOC)

#123=10(NAKLUWANIE W WYSOKGCI Z)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=15(Cl SNIENIE GAZU)
#113=2000(MOC)

#114=20(CZ ESTOTLIWG ¢ WSTEPNA)
#115=20(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.3(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=6,5(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=1(PR AD STALY NARASTANIA)

(- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE --)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=200(PRZERWA PREDKGCI)
#109=1,5(PRZERWA S$REDNICY)
#111=4000(PRZERWA MOCY)

(- Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=100(CZAS PRZEPLYWU WSTPNEGO)
#133=200(CI SNIENIE GAZU)
#134=5(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)

#135=400(PR EDKG(¢)

#136=2000(CZ ESTOTLIWG)
#137=100(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)

#138=400(PR EDKG()

#139=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#140=100(PR AD STALY)



(- Cl  ECIE WOLNE ---)

#141=400(PR EDKG()

#142=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=100(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=100(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=1800(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=80(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOS¢ POWROTNA)

(--- KRAW EDZ STANDARDOWA ---)
#170=120(K AT MAKS.)
#171=4000(MOC)

#172=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#173=100(PR AD STALY)
#174=0.1(CZAS IMPULSOWANIA)
#177=2(ODLEGLOSC POWROTNA)
#167=0(FUNKCJA KRAWEDZI E003)

M99

:6715(ST52*15MM*02/7,5/2-3SPEC)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=2(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(Cl ECIE SOD)
#181=-2,5(NAKLUWANIE FD)
#182=1.2(Cl ECIE FD)
M121R0.2(KOREKTA PROMIENIA)
G102A45B1500(PRZYSP.)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=1(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)

(--—- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0(CZAS NAKLUWANIA)

#103=0(CI SNIENIE GAZU)
#104=0(MOC)

#123=10(NAKLUWANIE W WYSOKGCI Z)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=9(Cl $SNIENIE GAZU)
#113=3200(MOC)

#114=15(CZ ESTOTLIWG ¢ WSTEPNA)
#115=15(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.7(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=10(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=1(PR AD STALY NARASTANIA)

(- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#108=250(PRZERWA PREDKGCI)
#109=0.7(PRZERWA S$REDNICY)
#111=4000(PRZERWA MOCY)

(- Cl  ECIE OGOLNE ---)



#130=4000(MOC)

#131=50(CZAS PRZEPLYWU WSTPNEGO)
#133=6(Cl SNIENIE GAZU)
#134=1(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=1000(PR EDKGC)

#136=700(CZ ESTOTLIWGC)
#137=75(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE $REDNIE ---)
#138=1000(PR EDKGC)

#139=700(CZ ESTOTLIWGC)
#140=75(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)
#141=1000(PR EDKGC)

#142=700(CZ ESTOTLIWGC)
#143=75(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=225(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=30(CZ ESTOTLIWGE POWROTNA)
#180=25(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOS¢ POWROTNA)

M99

:6720(ST52*20MM*02/7,5/2-3SPEC)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=2(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)
#181=-2(NAKLUWANIE FD)

#182=1,5(Cl ECIE FD)
M121R0.2(KOREKTA PROMIENIA)
G102A45B1500(PRZYSP.)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=1(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STOZ.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#650=0(TABELA PR EDKGCI)
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0(CZAS NAKELUWANIA)

#103=0(Cl SNIENIE GAZU)
#104=0(MOC)

#123=10(NAKLUWANIE W WYSOKGCI Z)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=9(Cl SNIENIE GAZU)
#113=3300(MOC)

#114=15(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=15(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.7(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=16(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=1(PR AD STALY NARASTANIA)



(--- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=300(PRZERWA PREDKGCI)
#109=1.2(PRZERWA S$REDNICY)
#111=1500(PRZERWA MOCY)

(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=100(CZAS PRZEPLYWU WSTPNEGO)
#133=6(CI SNIENIE GAZU)
#134=1(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=750(PR EDKGC)

#136=700(CZ ESTOTLIWGC)
#137=75(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=650(PR EDKG()

#139=700(CZ ESTOTLIWGC)
#140=75(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=600(PR EDKG()

#142=700(CZ ESTOTLIWGC)
#143=70(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=225(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=30(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=25(PR AD STALY POWROTNY)

(--- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOSC POWROTNA)

(- KRAW EDZ STANDARDOWA ---)
#170=120(K AT MAKS.)
#171=1500(MOC)

#172=25(CZ ESTOTLIWGC)

#173=25(PR AD STALY)

#174=2(CZAS IMPULSOWANIA)
#177=1,5(0ODLEGLO $¢ POWROTNA)
#167=0(FUNKCJA KRAWEDZI E003)

M99

:6725(RST37-2*2,5MM*N2/5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=-1,5(Cl ECIE FD)
M121R0.1(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE G0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STOZ.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--—- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#103=40(Cl SNIENIE GAZU)
#104=4000(MOC)



#123=1(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=40(Cl SNIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=2000(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=100(WST EPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)

(- Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=120(CI SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=5500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE $REDNIE ---)
#138=4500(PR EDKGC)

#139=1800(CZ ESTOTLIWGC)
#140=80(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)
#141=1500(PR EDKGC)

#142=1500(CZ ESTOTLIWGC)
#143=60(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=1500(PR EDKGC POWROTNA)
#179=2000(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=100(PR AD STALY POWROTNY)
(--—- ROZRUCH ---)

#169=0(0ODLEGLOS¢ POWROTNA)

(--- TPC (STEROWANIE MOC 1) ---)
#183=111(STO 7.FIG)

#184=2000(MOC ZEROWA)
#185=3000(MOC MIN.)

#186=300(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=1000(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=70(PR AD STALY ZEROWY)
#189=70(PR AD STALY MIN.)

M99

:6744(RST37-2*4MM*N2/7,5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=2(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(Cl ECIE SOD)

#182=-2,5(Cl ECIE FD)
M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)
G102A35B800(PRZYSP.)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)



(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--—- NAKEUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0(CZAS NAKLUWANIA)

#103=0(CI SNIENIE GAZU)
#104=0(MOC)

#123=7(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=40(Cl SNIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=1800(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=80(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.05(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=0,5(CZAS NAKLUWANIA)
#118=10CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)
(- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE --)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=400(PRZERWA PREDKGCI)
#109=1.2(PRZERWA S$REDNICY)
#111=3000(PRZERWA MOCY)

(- Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=160(CI SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=2200(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE $REDNIE ---)
#138=2000(PR EDKGC)

#139=1800(CZ ESTOTLIWGC)
#140=90(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)

#141=800(PR EDKG()

#142=1500(CZ ESTOTLIWGC)
#143=75(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=1500(PR EDKGC POWROTNA)
#179=2000(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=100(PR AD STALY POWROTNY)
(--—- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOS¢ POWROTNA)

(--- KRAW EDZ STANDARDOWA ---)
#170=120(K AT MAKS.)
#171=4000(MOC)

#172=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#173=100(PR AD STALY)
#174=0.04(CZAS IMPULSOWANIA)
#177=1(ODLEGLOSC POWROTNA)
#167=0(FUNKCJA KRAWEDZI E003)
M99

:6760(CREUSABRO 8000*6MM*02/7,5/1.2CYL.)
(V3.08S-4000ME)

#699=1.2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)



#511=1(CI ECIE SOD)

#182=0(CI ECIE FD)

M121R0.2(KOREKTA PROMIENIA)
G102A40B500(PRZYSP.)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=1(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=50(CZAS PRZEPLYWU WSTPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)

(--—- NAKEUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.4(CZAS NAKLUWANIA)
#103=20(CI S$NIENIE GAZU)
#104=2000(MOC)

#123=7(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0,5(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=9(Cl SNIENIE GAZU)
#113=1400(MOC)

#114=15(CZ ESTOTLIWG ¢ WSTEPNA)
#115=15(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0,5(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=4(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)

(- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=200(PRZERWA PREDKGCI)
#109=1.2(PRZERWA S$REDNICY)
#111=1000(PRZERWA MOCY)

(- Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=2500(MOC)

#131=50(CZAS PRZEPLYWU WSTPNEGO)
#133=7(Cl SNIENIE GAZU)
#134=1(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)

#135=1900(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWG)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE S$REDNIE ---)
#138=1400(PR EDKGC)

#139=1800(CZ ESTOTLIWGC)
#140=80(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)
#166=2200(POWER E003)

#141=1000(PR EDKGC)

#142=1200(CZ ESTOTLIWGC)
#143=50(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=1000(PR EDKGC POWROTNA)
#179=1200(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=40(PR AD STALY POWROTNY)

(--- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOS¢ POWROTNA)

(--- KRAW EDZ STANDARDOWA ---)
#170=100(K AT MAKS.)



#171=1200(MOC)

#172=1000(CZ ESTOTLIWGC)
#173=50(PR AD STALY)

#174=0.3(CZAS IMPULSOWANIA)
#177=1(ODLEGLOSC POWROTNA)
#167=1(FUNKCJA KRAWEDZI E003)

M99

:6808(ST02-Z * 0.8MM * N2/5/1,5STO )
(V3.08S-4000ME)

#699=1,5(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=-0,5(Cl ECIE FD)
M121R0.1(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--- NAKEUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#103=40(Cl SNIENIE GAZU)
#104=4000(MOC)

#123=5(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=40(Cl SNIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=2000(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=100(WST EPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)
(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=100(CI SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=4500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE S$REDNIE ---)
#138=3000(PR EDKGC)

#139=1700(CZ ESTOTLIWGC)
#140=75(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=1500(PR EDKGC)

#142=1500(CZ ESTOTLIWGC)
#143=60(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=0(PR EDKGC POWROTNA)



#179=0(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=0(PR AD STALY POWROTNY)

(--- ROZRUCH ---)

#169=0(ODLEGLOSC POWROTNA)

(--- TPC (STEROWANIE MOC 2) )
#183=111(STO 2.FIG)

#184=1000(MOC ZEROWA)
#185=2000(MOC MIN.)

#186=750(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=750(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=30(PR AD STALY ZEROWY)
#189=30(PR AD STALY MIN.)

M99

:6820(ST02-Z*2MM*N2/7,5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=-1(Cl ECIE FD)
M121R0.2(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STOZ.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.3(CZAS NAKLUWANIA)
#103=20(Cl SNIENIE GAZU)
#104=2000(MOC)
#123=3(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=20(CI S$NIENIE GAZU)
#113=3000(MOC)

#114=25(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=20(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.1(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=0.4(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)
(- Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=120(CI $SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=4000(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=3000(PR EDKGC)

#139=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#140=100(PR AD STALY)



(- Cl  ECIE WOLNE ---)
#141=1500(PR EDKGC)

#142=1800(CZ ESTOTLIWGC)
#143=80(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=1200(PR EDKGC POWROTNA)
#179=1800(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=75(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOS¢ POWROTNA)

M99

:6825(ST02-2*2,5MM*N2/5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=-2.3(Cl ECIE FD)
M121R0.2(KOREKTA PROMIENIA)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--—- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.3(CZAS NAKLUWANIA)
#103=20(Cl SNIENIE GAZU)
#104=2000(MOC)

#123=3(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=20(Cl SNIENIE GAZU)
#113=3000(MOC)

#114=25(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=20(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.1(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=0.4(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)

(- Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=3300(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=110(CI SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=3500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE S$REDNIE ---)
#138=2800(PR EDKGC)

#139=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#140=100(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)
#141=1500(PR EDKGC)



#142=1800(CZ ESTOTLIWGC)
#143=80(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=1200(PR EDKGC POWROTNA)
#179=1800(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=75(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=0(ODLEGLOSC POWROTNA)

(--- TPC (STEROWANIE MOC 1) )
#183=111(STO 7.FIG)

#184=2000(MOC ZEROWA)
#185=2000(MOC MIN.)

#186=1000(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=1000(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=50(PR AD STALY ZEROWY)
#189=50(PR AD STALY MIN.)

M99

:6826(ST02-2*2,5MM*N2/7,5/2STO 7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=-2(Cl ECIE FD)
M121R0.2(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.3(CZAS NAKLUWANIA)
#103=20(CI S$NIENIE GAZU)
#104=2000(MOC)

#123=3(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=20(CI S$NIENIE GAZU)
#113=3000(MOC)

#114=25(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=20(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.1(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=0.4(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)
(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=140(CI $SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=3500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)



(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=2800(PR EDKGC)

#139=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#140=100(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=1500(PR EDKGC)

#142=1800(CZ ESTOTLIWGC)
#143=80(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=1200(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=1800(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=75(PR AD STALY POWROTNY)

(--- ROZRUCH ---)

#169=0(0ODLEGLOS¢ POWROTNA)

(--- TPC (STEROWANIE MOC 1) ---)
#183=111(STO 7.FIG)

#184=2000(MOC ZEROWA)
#185=1000(MOC MIN.)

#186=1000(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=1000(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=40(PR AD STALY ZEROWY)
#189=40(PR AD STALY MIN.)

M99

:6827(ST02-Z2*2,5MM*AIR/7,5/2STO 7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=1,5(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=1,5(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(Cl ECIE SOD)

#182=-2(Cl ECIE FD)
M121R0.2(KOREKTA PROMIENIA)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--—- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=3(WYBOR GAZU)

(--—- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.3(CZAS NAKLUWANIA)
#103=20(Cl SNIENIE GAZU)
#104=2000(MOC)

#123=3(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=20(Cl SNIENIE GAZU)
#113=3000(MOC)

#114=25(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=20(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.1(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=0.4(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)

(- Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=100(CZAS PRZEPLYWU WSTPNEGO)



#133=70(Cl SNIENIE GAZU)
#134=3(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=3500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE $REDNIE ---)
#138=2500(PR EDKGC)

#139=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#140=100(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)
#141=1500(PR EDKGC)

#142=1800(CZ ESTOTLIWGC)
#143=80(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=1200(PR EDKGC POWROTNA)
#179=1800(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=75(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=0(ODLEGLOSC POWROTNA)

(--- TPC (STEROWANIE MOC 1) )
#183=111(STO 7.FIG)

#184=2000(MOC ZEROWA)
#185=800(MOC MIN.)

#186=1000(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=1000(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=30(PR AD STALY ZEROWY)
#189=25(PR AD STALY MIN.)

M99

:6830(ST02-Z*3MM*N2/7,5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=2(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=-1,5(Cl ECIE FD)
M121R0.2(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STOZ.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0(CZAS NAKELUWANIA)

#103=0(CI SNIENIE GAZU)
#104=0(MOC)

#123=7(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=20(CI SNIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=1800(CZ ESTOTLIWGCE WSTEPNA)
#115=80(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.1(CZAS NARASTAJ ACY)



#117=0,5(CZAS NAKLUWANIA)
#118=10CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)

(- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=500(PRZERWA PREDKGCI)
#109=1(PRZERWA $REDNICY)
#111=4000(PRZERWA MOCY)

(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=150(CI SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=3000(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(-—-Cl ECIE $REDNIE ---)
#138=2500(PR EDKGC)

#139=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#140=100(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)
#166=4000(POWER E003)

#141=2500(PR EDKGC)

#142=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=100(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=200(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=2000(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=100(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOSC POWROTNA)

(- KRAW EDZ STANDARDOWA ---)
#170=0(K AT MAKS.)

#171=0(MOC)

#172=0(CZ ESTOTLIWGC)

#173=0(PR AD STALY)

#174=0(CZAS IMPULSOWANIA)
#177=0(ODLEGLOSC POWROTNA)
#167=0(FUNKCJA KRAWEDZI E003)

M99

:6870(CU*0.6MM*N2/5/1,55TO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=1,5(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=0(Cl ECIE FD)
M121R0.12(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=1(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STOZ.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)



(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#103=20(Cl SNIENIE GAZU)
#104=1000(MOC)
#123=3(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--—- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=10(CI S$NIENIE GAZU)
#113=1000(MOC)

#114=1000(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=50(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)
(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=100(ClI $SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=4500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=99(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=3500(PR EDKGC)

#139=1500(CZ ESTOTLIWGC)
#140=75(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)
#141=1500(PR EDKGC)

#142=1000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=40(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=1500(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=1000(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=30(PR AD STALY POWROTNY)
(--- ROZRUCH ---)

#169=0(0ODLEGLOS¢ POWROTNA)

(--- TPC (STEROWANIE MOC 1) ---)
#183=111(STO 2.FIG)

#184=750(MOC ZEROWA)
#185=750(MOC MIN.)

#186=750(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=750(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=60(PR AD STALY ZEROWY)
#189=60(PR AD STALY MIN.)

M99

:6871(CUZN*0.8MM*N2/7,5/1,55TO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=1,5(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=0(CI ECIE FD)
M121R0.14(KOREKTA PROMIENIA)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)



#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--—- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(- NAKEUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.05(CZAS NAKELUWANIA)
#103=30(CI S$NIENIE GAZU)
#104=4000(MOC)
#123=5(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=25(Cl SNIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=1800(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=70(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.05(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#118=10CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)
(- Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=100(CI SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=2500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE S$REDNIE ---)
#138=2000(PR EDKGC)

#139=1800(CZ ESTOTLIWG()
#140=90(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)
#141=1000(PR EDKGC)

#142=1500(CZ ESTOTLIWGC)
#143=60(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=0(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=0(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=0(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=0(ODLEGLOSC POWROTNA)

(--- TPC (STEROWANIE MOC 1) )
#183=11(STO 2.FIG)

#184=0(MOC ZEROWA)

#185=0(MOC MIN.)

#186=900(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=900(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=30(PR AD STALY ZEROWY)
#189=30(PR AD STALY MIN.)

M99

:6872(CU*0.8MM*02/7,5/1,55TO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=1,5(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=0(Cl ECIE FD)



M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#103=20(Cl SNIENIE GAZU)
#104=1500(MOC)

#123=3(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=25(Cl SNIENIE GAZU)
#113=2000(MOC)

#114=100(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=40(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.1(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#118=10CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=1(PR AD STALY NARASTANIA)
(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=3000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=50(CI SNIENIE GAZU)
#134=1(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=2500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=2000(PR EDKGC)

#139=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#140=100(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)
#141=1000(PR EDKGC)

#142=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=100(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=700(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=2000(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=100(PR AD STALY POWROTNY)
(--- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOS¢ POWROTNA)

M99

:6873(CU*IMM*N2/5/1,5STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=1,5(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(Cl ECIE SOD)

#182=-1(Cl ECIE FD)
M121R0.12(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)



#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=1(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--—- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#103=20(Cl SNIENIE GAZU)
#104=1000(MOC)

#123=3(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=30(CI S$NIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=500(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=50(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0.2(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)

(- Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=80(CI SNIENIE GAZU)
#134=1(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=6000(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWG)
#137=99(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=3500(PR EDKGC)

#139=1500(CZ ESTOTLIWGC)
#140=75(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)
#141=1500(PR EDKGC)

#142=1000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=40(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=1500(PR EDKGC POWROTNA)
#179=1000(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=30(PR AD STALY POWROTNY)

(--- ROZRUCH ---)

#169=0(0ODLEGLOS¢ POWROTNA)

(--- TPC (STEROWANIE MOC 1) ---)
#183=0(STO 7.FIG)

#184=750(MOC ZEROWA)
#185=750(MOC MIN.)

#186=750(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=750(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=60(PR AD STALY ZEROWY)
#189=60(PR AD STALY MIN.)

M99

:6874(CUZN*1,5MM*N2/5/1,55TO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=1,5(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)



#711=5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=-1,5(Cl ECIE FD)
M121R0.12(KOREKTA PROMIENIA)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#103=40(CI S$NIENIE GAZU)
#104=4000(MOC)

#123=5(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=40(Cl SNIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=2000(CZ ESTOTLIWGCE WSTEPNA)
#115=100(WST EPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)
(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=110(CI SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=7500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE $REDNIE ---)
#138=4500(PR EDKGC)

#139=1900(CZ ESTOTLIWGC)
#140=75(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=3000(PR EDKGC)

#142=1500(CZ ESTOTLIWGC)
#143=60(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=2000(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=1500(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=60(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=0(ODLEGLOSC POWROTNA)

(--- TPC (STEROWANIE MOC 1) )
#183=11(STO z.FIG)

#184=0(MOC ZEROWA)

#185=0(MOC MIN.)

#186=750(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=750(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=40(PR AD STALY ZEROWY)



#189=40(PR AD STALY MIN.)

M99

:6875(CU*1,5MM*N2/7,5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=1,5(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(Cl ECIE SOD)

#182=-1,5(Cl ECIE FD)
M121RO(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=1(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STOZ.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#650=0(TABELA PR EDKGCI)
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0,5(CZAS NAKLUWANIA)
#103=20(Cl SNIENIE GAZU)
#104=2000(MOC)

#123=2(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=20(CI S$NIENIE GAZU)
#113=3000(MOC)

#114=1800(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=80(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.2(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=1,5(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)

(--- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=800(PRZERWA PREDKGCI)
#109=0,5(PRZERWA S$REDNICY)
#111=3000(PRZERWA MOCY)

(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=90(Cl SNIENIE GAZU)
#134=1(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=4500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE S$REDNIE ---)
#138=3000(PR EDKGC)

#139=1800(CZ ESTOTLIWGC)
#140=90(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=1500(PR EDKGC)

#142=1500(CZ ESTOTLIWGC)
#143=60(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)



#178=1000(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=1200(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=40(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOSC POWROTNA)

(- TPC (STEROWANIE MOC 1) )
#183=0(STO 2.FIG)

#184=1500(MOC ZEROWA)
#185=3000(MOC MIN.)

#186=300(CZ ESTOTLIWGC ZEROWA)
#187=1000(CZ ESTOTLIWGC MIN.)
#188=50(PR AD STALY ZEROWY)
#189=60(PR AD STALY MIN.)

M99

:6876(CUZN*3MM*N2/5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=1,5(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(Cl ECIE SOD)

#182=-3(Cl ECIE FD)
M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)
G102A40B800(PRZYSP.)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STOZ.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--—- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0(CZAS NAKLUWANIA)

#103=0(Cl SNIENIE GAZU)

#104=0(MOC)

#123=10(NAKLUWANIE W WYSOKGCI Z)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=20(CI S$NIENIE GAZU)
#113=4000(MOC)

#114=2000(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=100(WST EPNY PRaD STALY)
#116=0.3(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=1,5(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=2(PR AD STALY NARASTANIA)

(--- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=200(PRZERWA PREDKGCI)
#109=0.6(PRZERWA S$SREDNICY)
#111=3000(PRZERWA MOCY)

(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=4000(MOC)

#131=100(CZAS PRZEPLYWU WSTPNEGO)
#133=160(CI SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)



#135=1500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE $REDNIE ---)
#138=1000(PR EDKGC)

#139=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#140=100(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=400(PR EDKG()

#142=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=100(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=200(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=2000(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=100(PR AD STALY POWROTNY)
(--—- ROZRUCH ---)

#169=1(ODLEGLOSC POWROTNA)

(- KRAW EDZ STANDARDOWA ---)
#170=110(K AT MAKS.)
#171=2000(MOC)

#172=25(CZ ESTOTLIWGC)

#173=25(PR AD STALY)

#174=0.2(CZAS IMPULSOWANIA)
#177=1(ODLEGLOS¢ POWROTNA)
#167=1(FUNKCJA KRAWEDZI E003)

M99

:6877(CU*3MM*02/7,5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=1,5(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(Cl ECIE SOD)

#182=-2,5(Cl ECIE FD)
M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=100(CZAS PRZEPLYWU WSTPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=1,5(CZAS NAKLUWANIA)
#103=40(Cl SNIENIE GAZU)
#104=2000(MOC)

#123=1(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=20(Cl S$NIENIE GAZU)
#113=3000(MOC)

#114=1800(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=20(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.1(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=2(CZAS NAKELUWANIA)
#118=10CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=1(PR AD STALY NARASTANIA)



(--- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=600(PRZERWA PREDKGCI)
#109=1(PRZERWA $REDNICY)
#111=3000(PRZERWA MOCY)

(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=3000(MOC)

#131=100(CZAS PRZEPLYWU WSTPNEGO)
#133=100(CI $SNIENIE GAZU)
#134=1(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)

#135=800(PR EDKG()

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=500(PR EDKG()

#139=1800(CZ ESTOTLIWGC)
#140=90(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=300(PR EDKG()

#142=1000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=60(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=300(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=1000(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=70(PR AD STALY POWROTNY)

(--- ROZRUCH ---)

#169=2(ODLEGLOSC POWROTNA)

(- KRAW EDZ STANDARDOWA ---)
#170=100(K AT MAKS.)

#171=2000(MOC)

#172=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#173=100(PR AD STALY)

#174=0.4(CZAS IMPULSOWANIA)
#177=2(ODLEGLOSC POWROTNA)
#167=0(FUNKCJA KRAWEDZI E003)

M99

:6880(MDF*7MM*N2/5/2,5STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2 5(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=2(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=0(CI ECIE FD)
M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)
G102A45B250(PRZYSP.)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STOZ.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--—- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#103=15(Cl SNIENIE GAZU)



#104=500(MOC)

#123=5(NAKLUWANIE W WYSOK®CI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=15(Cl SNIENIE GAZU)
#113=500(MOC)

#114=2000(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=100(WST EPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)

(--- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=500(PRZERWA PREDKGCI)
#109=0,5(PRZERWA S$REDNICY)
#111=4000(PRZERWA MOCY)

(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=1500(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=25(CI SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=3500(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(---Cl  ECIE $REDNIE ---)
#138=2500(PR EDKGC)

#139=1800(CZ ESTOTLIWG()
#140=80(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=1500(PR EDKGC)

#142=1800(CZ ESTOTLIWGC)
#143=80(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=0(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=0(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=0(PR AD STALY POWROTNY)

(--- ROZRUCH ---)

#169=0(ODLEGLOSC POWROTNA)

M99

:6881(MDF*8MM*N2/7,5/3STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=3(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=1,5(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(Cl ECIE SOD)

#182=-6(Cl ECIE FD)
M121R0O(KOREKTA PROMIENIA)

(--- OPCJE MASZYNY ---)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0TWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STOZ.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)



(--- NAKLUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.2(CZAS NAKLUWANIA)
#103=20(Cl SNIENIE GAZU)
#104=500(MOC)

#123=5(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--—- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=20(CI S$NIENIE GAZU)
#113=500(MOC)

#114=2000(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=100(WST EPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0.2(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWG ¢ NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)

(- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE ---)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=500(PRZERWA PREDKGCI)
#109=0(PRZERWA $REDNICY)
#111=0(PRZERWA MOCY)

(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=2000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=5(Cl SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=3000(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE S$REDNIE ---)
#138=2500(PR EDKGC)

#139=2000(CZ ESTOTLIWG()
#140=100(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)

#141=1500(PR EDKGC)

#142=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#143=100(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=1000(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=1500(CZ ESTOTLIWGCE POWROTNA)
#180=50(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=0(ODLEGLOSC POWROTNA)

M99

:6882(MDF*10MM*N2/5/3STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=3(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(CI ECIE SOD)

#182=0(CI ECIE FD)
M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)
G102A35B300(PRZYSP.)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(OTWARCIE GAZU W TRAKCIE G0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))



#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--—- NAKEUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#103=15(CI SNIENIE GAZU)
#104=500(MOC)

#123=5(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=15(Cl SNIENIE GAZU)
#113=500(MOC)

#114=2000(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=100(WST EPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)
(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=2000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=15(Cl SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=5000(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE S$REDNIE ---)
#138=4000(PR EDKGC)

#139=1900(CZ ESTOTLIWG)
#140=90(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=4000(PR EDKGC)

#142=1900(CZ ESTOTLIWGC)
#143=90(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=0(PR EDKGC POWROTNA)
#179=0(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=0(PR AD STALY POWROTNY)

(--—- ROZRUCH ---)

#169=0(ODLEGLOSC POWROTNA)

M99

:6936(INOX 304*6MM*02/7,5/2STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=2(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=7,5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)

#511=1(Cl ECIE SOD)

#182=0(Cl ECIE FD)
M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#650=0(TABELA PR EDKGCI)
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)



(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=1(WYBOR GAZU)

(--—- NAKEUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0(CZAS NAKLUWANIA)
#103=0(CI SNIENIE GAZU)
#104=0(MOC)

#123=7(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=15(Cl SNIENIE GAZU)
#113=1400(MOC)

#114=25(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=25(WSTEPNY PRaD STALY)
#116=0.4(CZAS NARASTAJ ACY)
#117=3(CZAS NAKLUWANIA)
#118=5CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=1(PR AD STALY NARASTANIA)
(- ZAAWANSOWANE NAKLUWANIE NORMALNE --)
#125=0(ZEW. CZAS CHLODZENIA)
#108=200(PRZERWA PREDKGCI)
#109=0.7(PRZERWA S$REDNICY)
#111=1800(PRZERWA MOCY)

(- Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=3000(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=50(Cl SNIENIE GAZU)
#134=1(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=1600(PR EDKGC)

#136=900(CZ ESTOTLIWGC)
#137=45(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE $REDNIE ---)
#138=1600(PR EDKGC)

#139=900(CZ ESTOTLIWGC)
#140=45(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE ---)
#141=1600(PR EDKGC)

#142=900(CZ ESTOTLIWGC)
#143=45(PR AD STALY)

(- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=800(PR EDKG¢ POWROTNA)
#179=300(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=50(PR AD STALY POWROTNY)
(--—- ROZRUCH ---)
#169=2(ODLEGLOS¢ POWROTNA)

(--- KRAW EDZ STANDARDOWA ---)
#170=0(K AT MAKS.)
#171=1200(MOC)

#172=1000(CZ ESTOTLIWGC)
#173=50(PR AD STALY)
#174=0.2(CZAS IMPULSOWANIA)
#177=1(ODLEGLOSC POWROTNA)
#167=0(FUNKCJA KRAWEDZI E003)
M99

:6973(PLEXI*3MM*N2/5/3STO  7.)
(V3.08S-4000ME)

#699=3(DYSZA)

(--- INFORMACJE OGOLNE ---)
#711=5(SOCZEWKA)
#506=1(NAKLUWANIE SOD)



#511=1(CI ECIE SOD)

#182=0(CI ECIE FD)
M121R0.15(KOREKTA PROMIENIA)
G102A35B300(PRZYSP.)

(- OPCJE MASZYNY --)
#165=0(CZUJINIK NAKLUWANIA)
#196=0.2(NAKLUWANIE W CZASIE DODATKOWYM)
#168=0(0OTWARCIE GAZU W TRAKCIE GO0)
#197=0(NATRYSK OLEJU)
#945=100(MAKS. ILO $¢ PRZESUNIEC STO?Z.)
#106=50(G0 ZACHODZENIE (OVERLAP))
#917=2(NAGRZEWANIE WSTEPNE)

(--- NAKEUWANIE OGOLNE ---)
#120=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#122=2(WYBOR GAZU)

(--—- NAKEUWANIE SZYBKIE ---)
#102=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#103=15(Cl SNIENIE GAZU)
#104=500(MOC)

#123=5(NAKLUWANIE W WYSOKECI 2)
#107=0(CZAS PRZEDMUCHU)

(--- NAKEUWANIE NORMALNE ---)
#112=15(Cl SNIENIE GAZU)
#113=500(MOC)

#114=2000(CZ ESTOTLIWGC WSTEPNA)
#115=100(WST EPNY PRaD STALY)
#116=0(CZAS NARASTAJACY)
#117=0.1(CZAS NAKLUWANIA)
#118=0CZESTOTLIWGC NARASTANIA
#119=0(PR AD STALY NARASTANIA)
(---Cl  ECIE OGOLNE ---)
#130=1500(MOC)

#131=0(CZAS PRZEPLYWU WSTEPNEGO)
#133=15(Cl SNIENIE GAZU)
#134=2(WYBOR GAZU)

(- Cl  ECIE SZYBKIE ---)
#135=9000(PR EDKGC)

#136=2000(CZ ESTOTLIWGC)
#137=100(PR AD STALY)

(—-Cl ECIE $REDNIE ---)
#138=6000(PR EDKGC)

#139=1800(CZ ESTOTLIWG)
#140=80(PR AD STALY)

(- Cl  ECIE WOLNE --)

#141=3500(PR EDKGC)

#142=1700(CZ ESTOTLIWGC)
#143=70(PR AD STALY)

(--- KRAW EDZ/ROZRUCH OGOLNY ---)
#178=0(PR EDKGC POWROTNA)
#179=0(CZ ESTOTLIWGC POWROTNA)
#180=0(PR AD STALY POWROTNY)

(- ROZRUCH ---)

#169=0(ODLEGLOSC POWROTNA)

M99
%



