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DETEKCJA PLAZMY (OPCJA)

A. Wprowadzenie

Dzigki tej ptatnej opcji istnieje mdiwos¢ lepszego sterowania procesertE bez pomocy operatora
maszyny.

Opcji nie mana zainstalowaw maszynie bez pisemnej zgody firmy LVD (aby uzaésbodatkowe
informacje, prosimy o kontakt z fiyLVD).

B. Zasada dziatania

Jesli maszyna tnie w sposob gorszy lub zkgizym luzem, przykladowo po ostrym namiku, proces
ciecia realizowany jest przy pomocy funkcji sterowagdiekcji plazmy.. Podczascia azotem (N2)
mozna uzyska efekt plazmy. Ukladu detekcji plazmyzywa sk gtownie podczas etia stali
nierdzewnej i aluminium (od grubc 3 mm).

C. Whaczenie i wyhczenie detekcji plazmy

Wiaczenie detekcji plazmy:

» Ustaw parametr #195 = 1 w podprogramie technologicz
» Kontrola tego, czy wszystkie parametry technologec# obecne i czy ich warfci sa
logiczne.

Wytaczanie sterowania procesem:
e Ustaw parametr #195 = 0 w podprogramie technctogm.

D. Obnizenie predkosci: niska intensywnai¢ plazmy

Zmienna technologiczna #646 oznacza niski poziquaegmy. J&li sygnat procesu jest wgzy ni
#646, pedkaos¢ ciecia zostaje tymczasowo zmniejszona.

W strefie wokét punktu poatkowego, sterowanie procesem przy pomocy zmniejgzaedkosci nie
dziata. Strefa ta ma ksztatt @igu. Promié zapisany jest w zmiennej technologicznej #661.

Predkosé ciecia zmniejsza siw dwoch krokach.
W zmiennych technologicznych zmienianedsvie wielkaci proporcjonalne midkosci: #947 i #948.
Kazde obnienie pedkaosci jest kontynuowane przez okteny czas. Wart@ domyslna to 3 sekundy.

Przykfad: pedkos¢ cigcia wynosi 1000 mm/min., #947= 70 (pierwsza wart@roporcjonalna
predkaosci), #948 = 40 (druga wardé proporcjonalna pdkasci).

Predkos¢ cigcia wynosi 1000 mm/min. Pojawiagsplazma. Rgdkos¢ zmniejsza & do 700 mm/min
(70% dekOsCl pocatkowej). Ocena wykonywana jest po 3 s:
Jeili plazma znikmta po tych 3 sek., woéwczasegplkosé ciecia ponownie wynosi 1000
mm/min.
» J&li po 3 sek. weiz wyskpuje plazma, wowczas gatkosé cigcia zmniejszona zostaje do
400 mm/min.
Teraz pyrdkos¢ ciecia wynosi 400 mm/min. Ocena ngstje ponownie po 3 s:
» Jeli plazma znikrta, wowczas prdkos¢ cigcia wzrasta do 700 mm/min.
« Jsli wciaz wystpuje plazma, to pdkosé¢ ciecia nadal wynosi 400 mm/min. Jak
tylko zniknie, pedkos¢ zwieksza st do 700 mm/min.
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E. Funkcja Retry (ponowienie): zbyt dwa intensywnaé plazmy

Zmienna technologiczna #652 odpowiada wysokiemiiopoawi plazmy. Jéi sygnat technologiczny
jest wyzszy niz #652, wowczas maszyna datrzymuje, poniewaduwza ilos¢ plazmy oznacza
ciecia.

Maszyna powraca. Zmienna technologiczna #967 fepscia powrotry.

Maszyna ponownie tnie sam, geometr¢ przy nizszej pedkosci.

Predkos¢ okreslona jest zmiengitechnologicza #948. Pedkos¢ wynosi #948 % mdkaosci pierwotne;j.

Sterowanie procesem przyyeiu retry (ponowienie) nie dziata w strefie wolginktu poczatkowego.
Strefa ta ma ksztalt odgu 0 promieniu #661.

Maksymalrn iloscia bledow cicia rowniez si¢ steruje. Maszyna zatrzymujegsiesli ilos¢ bieddw
cigcia rowna sj ... w okresie .... (Standardowa $0 4 bkdy w trakcie 100s). Wgwietla sk
komunikat "M1025 = hid ciecia".

Uwaga: Jéi uruchomiona jest kompensacja NC, wéwczas maszaieymuje & po pierwszym
btedzie ckcia (G42, G41). Funkcja ,retry” nie jest kompatylailz kompensagiNC.

F. Podsumowanie parametréw technologiaych

(---PROCCTRL---)
#195=1(PROCESCONTROL ACTIVE)
#947=60(FIRST SPEED PROPORTION)
#948=25(SECOND SPEED PROPORTION)
#646=300(LOW PLASMALEVEL)
#652=1500(HIGH PLASMALEVEL)
#967=40(RETRY DISTANCE)

#661=5 (RADIUS STARTZONE) -> opcja. Waktodomyslna wynosi 4 mm. Dozwolonea gylko
wartasci wyzsze nk 2 mm.
Wartaé¢ wyzsza pagadana jest wéwczas, gdy procescith ha pocatku wykroju jest niestabilny.

#195 = 0 /1 = detekcja plazmy jest nieaktywna yrakia.

#947 = pierwsza warfé proporcjonalna gdkaosci (%). Uzywana do zmniejszeniaqatkosci.

#948 = druga wartd proporcjonalna mdkosci (%). Uzywana do zmniejszenia qatkosci i do
Jretry”.

#646 = zmniejszenie gakosci poziomu plazmy (pomdzy 0 a 2000)

#652 = ponowienie poziomu plazmy (paaizy 0 a 2000)

#967 = ponowienie odlegioi (zawsze w mm)

#661 = promié strefy, w ktdrej nie jest wkzone sterowanie procesem (zawsze w mm)

G. Komunikaty o bédach

Btad ciecia M1025: W okr&onym okresie wyapito zbyt wiele béddw cicia.
Aby usuni¢ blad, nacénij przycisk 'MC?".

l. Programowanie NC

» Jasli chce si uzy¢ funkcji ponowienie, nalezy pracowat z uktadem kompensacji. (G41 i G42
nie 4 w kodzie NC).
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«  Wyprowadzenia programu o dtugdgci co najmniej 1 mm

J. Wazne uwagqi

« Detekcji plazmy aywa¢ mazna wyhcznie do materiatdw przewogtz/ch.
* Obnienie pedkosci mazna wyhczy¢ oddzielnie: przypisz #646 wa&n9999.
* Funkcg Retry mana wyhczy¢ oddzielnie: przypisz #652 wan9999.
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