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ROZPOCZECIE — ZAKONCZENIE PRACY

Nalezy pamigta¢ o zachowaniu odpowiedniej kolejnéci zatgczania i wylaczania urzadzenia.

ZAt ACZANIE:
*  Wiacznikiem gtéwnym umieszczonym z boku szafki sterimamj zahczy¢ zasilanie catego
urzadzenia,

* Wiacznikiem umieszczonym z tytu sterownikaagaty¢ sterownikCNC ECS 859
« Nastpne czynnéci nalezy wykonywa: zgodnie z punkter@l ECIE — KOLEJNO $C
CZYNNOSCI

WYt ACZANIE:
*  Wiacznikiem umieszczonym z tytu sterownika wgay¢ sterownikCNC ECS 859
»  Wiacznikiem gtéwnym umieszczonym z boku szafki sterimamj wylaczy¢ zasilanie catlego
urzadzenia.

UWAGA:

Nieprzestrzeganie powyszej kolejnasci uruchomienia sterownika mae powodowda — brak
posuwu wypalarki lub wyswietlanie komunikatow btedéw o braku komunikacji z kartami
wejsé i wyjs¢.
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Nie wybrany partprogram
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AUT reczny makro prograny tahele systen

Ekran pocatkowy sterownika CNC ECS 859
Pod wyswietlonymi ikonami znajduj a sie przyciski funkcyjne, ktére zalaczaja odpowiednie funkcje sterownika.



ROZPOCZECIE PRACY - KOLEJNO S€ CZYNNOSCI

Ad.1 W pierwszej kolejnixi zakczane jest nagtie zasilania maszyny, naghie napgcia sterujce
(24V, 50V DC), oraz system sterowania wyzwadgjuktad napdowy.

Ad.2 Referencje wykonywane #@orazowo po zatzeniu maszyny,asniezledne do jej
prawidtowego dziatania. Unitiwiaja systemowi sterowania prawidtaunterpretaci faktycznie
przebytej przez maszyrrogi. Ma to kluczowe znaczenie dla atemia programowych punktéw
krancowych jezdni obszaru roboczego — czyli pierwszggpnia zabezpiecageprzed
niekontrolowanym przejazdem suportu e@@vego poza obszar roboczy maszyny.

Ad.3. W zalenosci od rodzaju gitego materiatu oraz jego gruwd nalezy dobra& rodzaj uradzenia
i parametry. Od parametréwecia zaley zywotnas¢ palnikow tlenowych i plazmowych.

Ad.4 Przy wyborze programu nalezwrocic uwag; na gabaryty detalu widoczne w lewym dolnym
rogu okna podgdu. Naleyy zastanowd sie czy nie trzeba obréeiprogramu, aby detal lub rozkroj
zmiescit sig na arkuszu blachy.

Ad.5 Prawidtowy dobdr kompensacji orazgkosci cigcia ma kluczowe znaczenie zarownglije
chodzi o jaké¢ krawedzi wypalanego detalu jak i jego wymiary. Podczasia plazmowego istoth
role dla procesu odgrywa rowaipoprawne ustawienie odlege palnika od citej powierzchni.

Ad.6 Miejsce rozpoacgia ckcia, tzw. punkt G54 oznacza punkt startowy wykonyago programu.
Punkt ten jest zapisywany w tabelach technicznyetoganiaCNC ECS 859 co umaliwia
ponowny wybor nie doki@zonego programu — na przyktad z powodu zanikileraa- bez
potrzeby ponownego pozycjonowania maszyny do aekbkxchy.



PRZYCISKI STERUJACE

Manualna regulacja wysokd&ci narzedzia:
Naciniecie przycisku gora lub dét powoduje podniesiente dpuszczenie
narzdzia dozadanej wysokeéci.

Automatyczna regulacja wysokdci:
Przycisk aktywny tylko dla urdze: wyposaonych w pojemnaiowe
regulatory wysoksxi.

W polaczeniu z przyciskami manualnej regulacji (klawisza) wysokgci
zalkcza lub wyhcza automatycznregulacg wysokdaci, dla wybranych
suportéw. Przy zatzonej automatyce nawdzie kedzie utrzymywane na
statej wysokéci nad materiatem, natomiast podczas posuwu szgbkie
dla uniknkcia kolizji z wycitym detalem naxglzie podniesie si

al g

Sprzegto suportu:
Przycisk aktywny tylko dla uydze: wyposaonych w ukfad
automatycznego rozstawiania palnikow na odlégto

W polaczeniu z przyciskami manualnej regulacji wys@a@ahcza
lub wytacza sprzgta suportéw nakgdziowych wypalarki.

Kierunek korekciji:

Przyciski shkace do manualnego olétania kierunku jazdy po konturze
,<+" do przodu) (,—" do tylu). Szczegotowy opis Zdaje sk w rozdziale
,COFANIE | JAZDA DO PRZODU”

Zatrzymanie posuwu maszyny:

Przytrzymanie przycisku podczas procesgiai tlenowego powoduje
zatrzymanie posuwu maszyny i wgkenie tlenu tiqcego, pozostaje
wiaczony tlen staby. W patzeniu z przyciskami ,+" i ,—" sty

do cofania po konturze bez wygaszania paln

Ustawianie programu do arkusza blachy:

Przyciski stia do ustawiania programu wzglem krawdzi arkusza
blachy w osi X. Doktadny opis znajduje sv rozdziale USTAWIANIE
WSPOLRZEDNYCH DO ARKUSZA BLACHY”




Przyciski kierunkowe:

Wyznaczaj kierunek jazdy maszyny w trybieaznym. RGwnoczesne
nacknigcie przycisku kierunkowego z przyciskiem ,centrafiiy
powoduje ruch maszyny w wybranym kierunku z makdpmpredkoscia.
Klawisze géra dot w menu programéw uthiwiaja ich wybdr, natomiast
strzatki uk@ne (goérna lewa i dolna prawa) zmieniajyswietlam strore
listy Programow.

Przycisk anulowania programu:

Il Nackniecie klawisza z dwoma ukonikami i zatwierdzenie klawiszem start
powoduje usuricie programu z pareti tymczasowej sterownika

GRAF Przycisk GRAF HELP:

HELP Wejscie w graficzne funkcje sterownika.

SEL Przycisk SEL BLK:

BLK Wybranie dowolnego bloku programu.

SEL Przycisk SEL PRG:

ERG Szybkie wybranie ostatnio realizowanego programu.

Przycisk DEL:
Kasowanie wartéri liczbowych lub programéw z pagui sterownika.

Przycisk ENETER:
Zatwierdzenie operacji.

Przycisk G54:
Zatwierdzenie lokalnego punktu startowego programu.




Regulator predkosci:

Dolny potencjometr siy do zmiany pgdkosci roboczej maszyny w trybie
pracy automatycznej ecznej. Umaliwia zwickszenie pgdkosci o 50%

w stosunku do pdkosci zadanej oraz obienie pedkaosci do zera

Gorny potencjometr jest nieaktywny.

Regulacja procesu gicia gazowego:
Szczegobtowy opis znajduje 8 rozdziale ,USTAWIANIE PLOMIENA”

ZAPALANIE , 17
Zdalne zapalanie palnika tlenowego za pogreapalarki
oraz zadczenie gazu palnego i tlenu podgrzeygapo mocnego.

PODGRZEWANIE ,2"
Naprzemienne zatzanie tlenu podgrzewgjego mocnego
lub stabego.

CIECIE ,3"
Zalaczenie i wyhczenie tlenu tacego

AUTOMATYCZNE PODGRZEWANIE 4"
Zalyczenie podgrzewania automatycznego. Wimea zdefiniowanie
czasu podgrzewania materiatu, po ktorym ai@giroces wpalania.

START:
Uruchomienie procesuggia w trybie automatycznym.

STOP:
Zatrzymanie procesugdia w trybie automatycznym.
Wytaczenie gazéw w trybie automatycznyne¢znym.




REFEROWANIE (ZEROWANIE)

o)

referencje
Referowanie polega na ustaleniu punktu zerowed) (0zdzania dla osi X i Y w trybie
automatycznym.

UWAGA: Referowanie nalezy przeprowadzat po kazdorazowym uruchomieniu
urzadzenia (ponownym zadczeniu zasilania)

Aby przeprowadzi proces referowania nalgnacisra¢ w kolejnaci przyciski:

L= @)
reczny |:> referencje

Automatycznie maszyna referujé X, a nasgpnie G Y.
Pokae sk nastpujacy ekran:

: P Fsol: 0,000
@ﬁ Fist: 0,000 T 0,0S F 0,00
p1 : 0,900
Tr Yb @) Dz : 0,000 |2nd | |[step 01 |
Dif INFO 10:40:13
X + 4 7 4 4 6 e L Aktualni tabulky
TABO.KOR
, X+ 0; 002 TABO.POS
TABO.PAR
Y + 327,585 1. Voo
Akt .posunuti: 654
’ Z+ 0 7 000 Cis.korekce : DOD
Polomérova : G40
;Z: 4F R=10.0
47 446 Délkova:  &0000
y X=10.0
Y=0.0
Z=0.0
[Fzad: 0,000 |
Aktivni blok "RA™ (wsechny funkce) Informaéni hlaseni (PLC,NC program) 0! 000
&0 G1 G17 G98 G40 G54 G94 G7O
G80 G90 G34 M5 M40 M36 M9 M5H3 [Szad: 0 |
M48 M81 M99
iecia:TLENEM
ciecia 0’ 000
PSEL @ || SIMUL@ || NUL @ -
pseudoref. symul.ref. zerow.ref. powrdt




Rzut maszyny z gory, umiejscowienie punktu refeygrego w obszarze roboczym:

Punkt referencyjny
(0’0} L

Y



KOPIOWANIE PROGRAMOW.

peryferie

KOPIOWANIE PROGRAMOW Z DYSKIETKI DO STEROWNIKA
Nalezy witozy¢ dyskietle do stacji dyskéw sterownika.
Nastpnie naley nacisné kolejno:
& =
Prograny |:> peryferie |:> dyskietka

Na ekranie w§wietli si¢ zawartd¢ dyskietki.

= = T G Vzad: 0,000
vt wom [T 0,0s|[F 150%
D1 : 0,800 r
Tryb = p2 : o000 |zed|[ [0 ]
Diugosé Data Czas [A:%] Pamiec: 1455104 hajtu
USP-KR4 .ESI 509 07.11.2003 12:05
JAZ001B .ESI 179 07.11.2003 11:57
JA20014 .ESI 195 07.11.2003 11:56
JAz001  .ESI 276 07.11.2003 11:452
Jaz011  LESI 302 07.11.2003 11:43
+ = potwierd.
++ = hum. stron
Tl = wybar
g
=] E = 2 || -
RS232C dyskietka LAN dysk twar. pr.kierunk powrdt

Jezeli nie wyswietla sic zadne pliki oznacza tae dyskietka nie zawiera programowaa
lub 53 one zapisane w ztym formacie (ze ztym rozszerzehie
Odczytywane b&da tylko pliki z rozszerzenier&Sl, np. detal.esi; wspornik.esi; 234-02-09.esi

Nastpnie przyciska kierunkowymi wybieramy interggy nas program

O

I potwierdzamy przyciskiem ENTE




Na ekranie w§wietli sic komunikat informujcy nas,ze chcemy zapigsana dysk sterownika
program o0 podanej nazwie. \Wyietlonra nazwe mazemy potwierdat klawiszem ENTER
lub wpisd& inna. Poniewa klawiatura sterowania CNC ECS 859 jest wyposa tylko w niektore
przyciski alfanumeryczne, ogranicza to w znaczngssép wpisywanie nazw programow .ESI.
Zaleca st kopiowanie nazwanych jyrogramow.

Dlugo$é Data Cras [A:\] Paniec:1455104 bajtu
USP-KRA .ESI 509 07.11.2003 12:05
JA2001B .ESI 179 07.11.2003 11:57 N
Jazonia L ESI 195 07.11.2003 11:56 E o

Jaz001 . ESI
Ja2011 . ESI . PYTANIE

Nazwa programu ++ = potwierd.

1A2001B ¢

Jezeli zdarzy s, ze nazwa programu wczytywanego z dyskietki jesttiglrna jak nazwa programu,
ktory juz jest w pamgci sterownika, to na ekranie wwyietli sie okno informujce nas o tym fakcie.

Dtiugosé Data Czas [A:'] Pamiec: 1455104 bajtu
WSP-KRA .ESI 509 07.11.2003 12:05
JAZ2001B .ESI 179 07.11.2003 11:57
JAZ0014 L ESI 195 07.11.2003 11:56 E
JA2001 . ESI . ===
JAZO11 L ESI | PYTANIE

Program o tym samym num.
jest w pamieci-nadpisac?

++ - potwierd. TaK
Td = wyhdr NIE

PodwietlenieTAK i nacknigcie klawisza ENTER spowoduje nadpisanie howegorarag
na wczeéniejszym programie.

PodwietlenieNIE i nackniecie klawisza ENTER spowoduje powr6t do listy wcayanych
programéw z dyskietki.

Po zakaczeniu wczytywania pliku na monitorze $wietli si¢ znaczek zegara

Diugnéé Data Czas [4:%] Pamiec:1455104 bhajtu
WSP-KR& .ESI 509 07.11.2003 12:05
JA2001B .ESI 179 07.11.2003 11:57
JAZ0014 .ESI 195 07.11.2003 11:56
JAZ2001 .ESI 276 07.11.2003 11:52
Jaz011  (ESI 302 07.11.2003 11:43
= 0.K. =
UWAGAL:

Brak plikow z rozszerzeniami.ESI, uszkodzona dyskika, badz jej brak moga spowodowa&
wyswietlenie komunikatow bileddw.
-=>

pr.kierunk
Nackniecie powyszego przycisku powoduje odwrocenie kierunku prizesg danych.
Oznacza toze maemy przesytédane ze sterownika na dyskigtk

Dyskietka musi miet zakryte okienko zabezpieczajce przed zapiser

11



KOPIOWANIE PROGRAMOW Z DYSKU SIECIOWEGO

Opcja pokczenia sieciowego systemu sterowaDiC ECS 859umazliwia potaczenie sterownika
wypalarki z komputerem PC poprzez jeden z dwochardgiej powszechnych protokotow
sieciowych: IPX/SPX lub TPC/IP (systemy operacyydimdows 98, NT, XP).

Polczenie odbywa gina zasadzie serwera sieciowego(jest nim kompu@gr kéry udostpnia

pliki z rozszerzeniem ESI. Pliki te ma@na skopiowé na dysk sterownika podobnie jak z dyskietki.

Uwaga! : Nie ma maliwosci kopiowania plikéw do sterownika z poziomu obstugsystemu
operacyjnego komputera PC(serwera). Jest to nitiwe tylko poprzez edytor sterownika
CNC ECS 859.

Pofaczenie sterownika CNC ECS 859 do sieci komputerowe]

System operacyjny Windows:

Sterownik komputerowy nima podiczy¢ do sieci lokalnej wykorzystag protokotTCP/IP
(systemu Windows 2000/NT/XP).

Protokét TCP IP:
1. W pliku CNC836.KNF (plik znajduje siw katalogu C:\CMOS\) nahy ustawé ponizsze
parametry:

-$01 C:\CMOS\

-$03 C:\CMOS\ (ustawienia $01 i $03 mugbyc identyczne)

-$46 F

-$84 192.168.0.7%adres IP (serwera) komputera zestranego, adres sprawdzamy w zakfadce
polgczenia lokalne/protokét internetowy (TCP/IP)/ wiasti.
Jezeli nie mamy wpisaneg@adnego adresu IP ndemy wpisa go recznie
lub zaznaczyokienko uzyskaj IP automatycznie).

-$85 192.168.0.7(adres IP (serwera) komputera zestranego, adres sprawdzamy w zakfadce
polgczenia lokalne/protokét internetowy (TCP/IP)/ddavasci.
Jezeli nie mamy wpisaneg@adnego adresu IP ndemy wpisa go recznie lub
zaznaczy okienko uzyskaj adres IP automatycznie).

-$86 192.168.0.7ustawienie dla bramki sieciowej.z& nie mamy bramki sieciowej najewpisa’
takie wartaci jak dla $85).

-$87 CNC859  (nazwa systemu)

-$88 koniecznie wpisahasto sieciowe !

2. W pliku autoexec.bat usaé polecenie ,REM” przy instrukcji CALL SITFTP.BAT
3. W komputerze zewgtrznym (serwer) uruchoriprogram FlTserwer.

- wejs¢ w ustawienia STUP/USERS

- nacisn¢ NEW USER i wpisé& nazwe systemu z pozycji $87 (CNC859)

- ROOT DIRECTORY: Wpisakatalog, z ktéregodala pobierane pliki (katalog musi by
udostpniony w sieci).

12



- PASSWORD: wpisahasto takie jak w linii $88

- zaznaczy pole Virtual Directory Showing

- zaznaczy okna download, upload, rename, delete
- nacisn¢ SAVE i CLOSCE

Aby skopiowa pliki z dysku sieciowego do sterownika musi zésteuchomiona funkcja
sieciowego przesytania danych.

Nastpnie naley nacisa¢ kolejno:
1—@ L] Adresy

:: kom
programy [::::j:> peryferie [::::j:> LAN [:::::t> W kompu.

Po pokczeniu st z dyskiem sieciowym, na ekranie éwjetli sic zawartd¢ folderu sieciowego
zawierajcego programy ecia. Jeeli nie wyswietla si¢ zadne pliki oznacza tage folder sieciowy
nie zawiera programéwagiia lub g one zapisane ze ztym rozszerzeniem.

Odczytywane &da tylko pliki z rozszerzenier&Sl, np. detal.esi; wspornik.esi; 234-02-09.esi

T i

Nastpnie przyciskami kierunkowyn wybieramy intewggy nas program

Wej sci e DNC
(robocze)

I wezytujemy go wciskajc

Na ekranie wgwietli sig komunikat informujcy nasze chcemy zapigana dysk sterownika
program o podanej nazwie. \fyietlong nazwe mozemy potwierdzt klawiszem ENTER
lub wpis& inna.

Jezeli zdarzy s, ze nazwa programu wczytywanego z dysku sieciowegtddentyczna jak nazwa
programu, ktory ja jest w pamigci sterownika, to na ekranie wyietli sic okno informujce nas o
tym fakcie.

UWAGA'!

2

pr.kierunk

Nacisnigcie powyzszego przycisku powoduje odwrdocenie kierunku przesgnia danych.

Zostanie wywietlona lista programow sterownika. Przyciskangrkinkowymi ! !
Wj scia dla
DNC si eci
wybieramy program, naginie wciskajc program zostanie wystany na dysk

sieciowy.

13



WYBOR PROGRAMU CIECIA

<
programny
Nalezy nacisa¢ przyciskPROGRAMY.

Na ekranie pojawi giponizsze okno.

— R Yzad: 0,000
vt wow [T 0,0s|[F 42%
D1 : 1,750
Tryb _<'> p2 : 0,000 |2nd|| ][ %0 |
Diugo$é Data Czas [C:\CHOS\] Pamiegé:46718976 byte
TRASA-D1.ESI 237 18.09.2004 09:1
WIERT-02.E5I 342 18.09.2004 09:11
TRAS-TLE.ESI 246 18.09.2004 09:11
TRAS-3 .ESI 250 18.09.2004 09:10
TRAS_W-+1.ESI 343 18.09.2004 09:10
TRAS-2 .ESI 235 18.09.2004 09:10
TRASA2 .ESI 394 18.09.2004 09:10
TRASOU-+1.ES| 262 18.09.2004 09:10 100% Wiersz 169
TRASKA_F.ESI 274 18.09.2004 09:10
N1_KOLO-.ESI 179 18.09.2004 03:39
MAKRO = 51 12.09.2003 12:48
MEFI1-02 .ESI 250 05.09.2003 16:24
ROZETA .ESI 598 05.09.2003 16:23
KOLA .ESI 401 05.09.2003 16:14
MEFI1-03 .ESI 576 05.09.2003 16:11
DETAL-D01.ESI 598 05.09.2003 16:08
PAJAK .ES1 1664 05.09.2003 15:46
DETAL-DZ.ESI 943 25.07.2003 21:19
KOLO-04 .ESI 172 24.07.2003 08:28
KOLO-D03 .ESI 172 24.07.2003 08:26
KOLO-02 .ESI 171 24.07.2003 08:26
KOLO-D1 .ESI 171 24.07.2003 08:25 133x170
DETALOD1 .ESI 595 24.07.2003 07:55 « - potwlerd
NUTKY1 .ESI 496 10.07.2003 14:55 s = num strén
NUTHK I .ES| 506 10.07.2003 13:51 1 - h:
wyhdr
] = ~ S
T Ay H7D 220 G4 - E ' f
edycja wyhdr 4rog wyhdr hlok usuwanie powrdt

W dolnym lewym rogu okna podglu programu znajdajsic wymiary detalu, czyli odlegkg
pomiedzy skrajnymi punktami programu w osiach X i Y.

T i

Aby wybrat program cicia naley przyciskami kierunkowy pawietli¢ interesugcy
nas program. Po w&iicciu pierwszej litery interesagego nas programu pojansic wszystkie

2nd
programy, ktérych nazwy rozpoczyadjic od tej litery. Przyciskien maozemy przedczye

opcje wyboru liter lub cyfr. Informacja o wybranynybie znajduje siw gérnym prawym rogu

N[N

ekranu. Ukeéne klawisze kierunkow praekzap wyswietlane strony spisu programow.

PROGRAMA
FROGRAH 2

FROGRAM S

Program zatwierdzany jest klawiszem funkcyjr,2¥B8F_prog
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PROGRAM 1
ROGRAM 2

PROCRAMS
Po nadinicciu klawisza ¥8f_Prod | na ekranie pojawi sitabela, w ktorej okigamy podstawowe
parametry technologiczne proceseca.

Tabela podstawowych parametrow aicia:
Nr opiséw
parametrow:

Proces : TLEN
Typ dyszy : a5/0 wWC
Rodzaj ciecia

Promien [rm]: 0.00
Predkosc Imm/min]:
Czas przeb.[0.1s]:
Kompensacja [mm]: 0.0
Predk.-przeb. [%]:
Pod.palnik-przeh.:

Czas wyk PZ (ArH):

it

=

«— —

1. Proces: Przyciskam wybieramy odpowiedni procesca.
Dla palnika tlenowego naig wybrat TLEN
Dla palnika plazmowego naig wybrat PLAZMA

«— -

2. Typ dyszy: Przyciskam wybieramy odpowiedni typ dyszy digia
tlenowego, lub katody dlagia plazmowego.
Tabele dysz znajdupie w instrukcji dytkowania.
Opcja typ dyszy jest tylko opgpomocnicaz.

«— -

3. Rodzaj ckcia: Przyciskam wybieramy odpowiedni rodzajaa.
.BLACHA” ci ¢cie rozkrojow w arkuszu blachy.
.RURA” ciecie ksztattdw w rurach zamocowanych w obrotniku wki.

4. Promien: Wopisujemy promié rury [mm] zamocowanej w obrotniku wycinarki.
5. Predkos¢: Wopisujemyzadam wartas¢ predkosci.

6. Czas przebijania:Wartos¢ czasu przebijania wprowadzanygznie. Podawana jest jako dzigai
cze$¢ sekundy, czyli wpisag ,,10” czas przebijania wynosi 1 s. Jest to czas, w
ktorym nastpuje pierwsza faza wpalania.

Czas przebijania dla cigcia tlenowego:

Jegeli czas przebijania zostanie ustawiony na ,0”, go fazie podgrzewania
nasgpi natychmiastowe zatzenie tlenu tgcego o nominalnym @ieniu

i zalgczenie posuwu maszyny (faza przebijania jest paajijaDla grubych
blach taki sposob przebijania g spowodowa uderzenie szlaki w dysz
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tngcg. Mcaze to spowodowa zabrudzenie lub zatkanie dyszyqdej i
pogorszenie jak@i ciecia.

W przypadku okséenia czasu przebijania wiszego ni zero, po fazie
podgrzewania nagpi faza przebijania, ktéra dzieli proces wpalania
na 2 etapy:

1 etap — zakczenie tlenu tgcego o dinieniu zmniejszonym w stosunku
do wartgici nominalnej. Cinienie tlenu tacego réwne jest &mieniu tlenu
podgrzewajcego mocnego. Dodatkowo,zgd palniki wyposaone g w
pojemndciowe czujniki wysokai, to w trakcie 1 etapu wpalania podngsie

do gory.

2 etap — zakczenie tlenu tpcego o cinieniu nominalnym i zatzenie
nominalnego posuwu maszyny. Dodatkoweelijepalniki wyposaone & w
pojemndgciowe czujniki wysokai, to schodz w dét na wysok& robocz;.

Czas przebijania dla cigcia plazmowego:

Jeeli dla ciecia plazmowego oksémy czas przebijania wkszy ni zero
(funkcja ,pod.palnik-przeb”) , to przez ustalonyaszpalnik pozostanie w
gorze. Pedkas¢ maszyny podczas przebijania przycai plazmowym zmienia
sie analogicznie jak przy etiu tlenowym. Wopisujemy podanprzez
producenta pgdkas¢ ciecia narzdzia tmcego podan w tabelach. Funkcja nie
jest aktywna dla eria plazmowego 2z czujnikiem Pojereiowo-
Napieciowym.

7. Kompensacja: Ustawia s¢ automatycznie po wybraniu typu dyszy, 2zna dokona korekcji
recznej wpisugc zadam wartasé.
Wprowadzenie poprawnej wastd kompensacji ecia jest bardzo wme
dla zachowania  prawidlowych  wymiaréw  wycinanego ahlet
Zaprogramowane w biurze technologicznym programycia&i zawierag
informacg o kierunku odsurcia narzdzia (czy jest to odsufie zewatrzne
czy wewantrzne), natomiast warkd kompensacji wprowadza operator.
Kompensacja jest zaiea od rodzaju zastosowanej dyszy oraz od stopnia
jej zkycia. W trakcie eksploatacji dochodzi do ziywania s¢ dysz,
co mae powodowa konieczng’ zwickszenia wartéci kompensaciji.
W przypadku nie podania wafth kompensacji (kompensacja = 0) gabaryty
zewRtrzne zostaq pomniejszone a otwory pakszone o ,szczelgciecia”.

Kazdorazowo po wybraniu howego programucia nalely sprawdz czy
zostata wprowadzona poprawna waddkompensacji.
8. Predk.-przeb.:  Predkos¢ przy przebijaniu [%)].
Jest to warté¢ procentowa od ktorej zalg predkas¢ maszyny w trakcie
przebijania, aktywna tylko po wpisaniu czasu przeta wickszego od zero.
Dla parametrow:
Czas przebijania 10
Predkas¢ 1000
Predkasé przebijania 80%
16



Maszyna bdzie poruszata giz predkascig 800 mm/min przez czas 1 sekund.
Uwaga: Funkcja nie jest aktywna dlazcia plazng z czujnikiem
Pojemngciowo-napgciowym.

9. Pod.palnik-przeb.: Podnoszenie palnika przy przebijaniu.

Po zakczeniu tuku gtdbwnego palnik podnosi przez czas odpowiadgy
wpisanej wartgci.

Dla liczby 200 palnik podniesiecsna wysoke’ okoto 10mm przez czas 1s.
Uwaga: Funkcja nie jest aktywna dlagcia plazng z czujnikiem
Pojemng@ciowo-napgciowym.

10. Czas wyk PZ (ArH):  Czas zatrzymania palnika plazmowego nackowycinanegciezki.

ENTER:

Podczas ercia grubych blach znaczne zakrzywienie tuku w kilkenu
przeciwnym do kierunkuedia mae spowodowaénie wycgcie dolnego roku
detalu.

W trakcie cgcia palnikiem plazmowym, gdy dojedzie on do samego
koicasciezki detalu (pomijagc wyjscie), maszyna na okfleny parametrem
czas zatrzymagbez wygaszania tukudeego. ,Prostugcy se” tuk plazmowy
wycina ostatni nargnik detalu. Parametr powinien byvykorzystywany tylko
do stali konstrukcyjnej o gruo blach powyej 15 m.

Naciniccie przycisku U ENTER powoduje zatwierdzenie paradvet
ciccia i zakaczenie edycji tabeli. Sterownik praeka s¢ w tryb
automatyczny (zobacz rozdz@tECIE — TRYB AUTOMATYCZNY ).

17



Powielanie | obracanie detali

Sterowanie CNC ECS 859 zostalo wypasee w funkcje powielania i obracania detali o dawol
kat. Czynndci te wykonujemy po zaznaczeniu prograB@l kursorem. W celu uaktywnienia okna

dialogowego funkcji obracania i1 powielania detalialaty nacisaé przycisk
W oknie dialogowym okrdamy ilos¢ detali (programOwESI) oraz odlegtéci punktow zerowych
pojedynczych detali w osiach X i Y np. : (rys.)

X

| | |

Q Q Q odlegto$¢ w osi X

| | |

OO0

odlegto$c¢ w osi Y < LICZBAWOSI Y:3 Y

Przyktadowy obraz zteenia po powieleniu pojedynczego detalu

LICZBAWOSIX:2 —»

y

| —

Po wpisaniu odpowiednich waém wybieramy opgj OK. Program zapiszegsw pamgci
sterownika pod nazawN1 NAZWABAZOWEGOPROG.ESI . Kolejne operacje powigia
lub obracania danego programu, zapisaa f[ako N2 NAZWABAZOWEGOPROG.ESI,
3_NAZWABAZOWEGOPROG.ESI,...,N12_NAZWABAZOWEGOPROGEE itd.
Poniewa nazwa programu nie mig& max. 8 znakdw wi te znaki ktore nie mieszgz

si¢ w nazwie § odrzucane, np.:

Nazwa programu bazowego : KWADRAT.ESI
Nazwa pierwszego powielenia/obracania: N1_KYRAESI
Nazwa drugiego powielenia/obracania : N&/ADR.ESI

Nazwa dwunastego powielenia/obracania 12 MWAD.ESI

A Y
+45 -45°
0.C
-9C°
+90
X

Przyktadowy obraz obroconego detalu o 45° oraz 90°
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Jezeli chcemy obrédi detal (progranktSl) o wybrany kit, nalezy w rubrykach LICZBA X,

LICZBA Y wpisa¢ 1. Odpowiada to jednemu wybranemu programowi. @idéé punktéw

zerowych lgdzie automatycznie pomiga przez program. Akceptowanydzie jedynie kt obrotu.
Obrocony detal (prografaSl) zostanie zapisany do patiiz zachowaniem analogicznej struktury
nazewnictwa — jak w przypadku powielania.

Uwaga !

Jezeli chcemy jednoczénie obrécié i powieli¢ jakis detal (program ESI) zaleca si uprzednie
obrécenie programu w celu poznania jego gabarytdbw anastkpnie powielenie uprzednio
obréconego detalu. Wielkéé¢ detalu zmienia s¢ po jego obroéceniu o lgt (chyba, ze jest
on wielokatem foremnym obréconym o lat 90 stopni).Gabaryty detalu widoczne $ w oknie
podgladu w lewym dolnym rogu i okreslaja odlegtasé miedzy skrajnie potozonymi punktami

w danej osi detalu (przyktad na rysunku).

X

Powielenie obréconego detalu

OO

LICZBAW
OsIX:2

odlegtos¢ w osi X

Y

LICZBAWOSI Y:3

—_——
odlegtos¢ w osi Y

Przyktadowy obraz powielenia obréconego detalu
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Funkcja ,BLOCK BY BLOCK” oraz ,SELEKCJA”

W celu umaliwienia ciecia od wybranego punktu w programie, docinanig@zrogramu,
czy wycinania tylko niektorych jego fragmentéw stenik CNC ECS 859wyposaony zostat w

funkcje ,BLOCK BY BLOCK ". Jest to system szybkiego graficznego, bez posiago wyboru
miejsca rozpoggia ckcia.

B e W v i [T 0,0s|[F 150%]
Trvb = D1: 0,950
ryb =) R [ E—
X + 0.000 [Y-X]1 1470 % 1265 mm Y %

r

Y+ 0,000
X+ 0,000

il [N1_FI1-40.NCP] 00:00:00
NO F+0,000

N69999990 RO5=+48210,095
R09=+0,000 G26

N69999989 R05=+49332,201
R06=+49332,302 RO7=+56010,003
R08=+8020,004 G29

N69999988 R05=+49332,614
R06=+49332,715 RO7=+6140,016
R08=+8150,017 G29

12011201 [X-Y] 11:53:34
| [N1_FI-40]
Proces: TLEN Typ dyszy: 5/0 ¥¥C
Predkosc [mm/min]: 550

Czas przeb.[0.1s]: 5
Kompensacja [mm]: 1.90

Plan ¥X Cor: R B-B (1) N69999837

B & PO =

plan axonomet ry materiat hlk by blk normal powrit

Funkcg uaktywnia st po wybraniu programu i wczytaniu parametréec@. Cata procedura
wyboru punku rozpoezia ckcia ogranicza gido zaznaczenia na ekranie miejsca na &daw
detalu, od ktérego chcemy rozpaéziecie, oraz na zatwierdzeniu numeru wybranego bloku.

Po wybraniu opcjGRAF HELP , W dolnym menu funkcyjnym wybieramy opc¢jBLOCK
BY BLOCK?"”. Kontury detalu zmieniaj kolor na szary. Oznacza tae nie zostal jeszcze
zaznaczonyzaden fragment kragdzi detalu. Przyciskiem ENTER zaznaczamy blok pokibl
krawedzie detalu, 2ado miejsca, w ktorym znajdujecspunkt, w ktérym chcemy rozpogz cigcie.

Naciniccie przycisku SEL BLK powoduje wybranie danego blokw oknie dialogowym wwietla
sie nr bloku.

L7 = T ST ) v b [T 0,0s|[F 150%]
Tryb feme X 5 [ |
[Y=X] 1470 x 1265 mm Y X ..

PYTANIE
[M1_F1-40.NCP]

N0 F+0,000
N69999990 RD5=+48210|
R0O9=+0,000 G26
RO6=+49332,302 RO7=|
R0O8=+8020,004 G29

Podaj numer bloku ++ potwierd.

1201x1201 [X-Y] 11:54:03

= [N1_FI1-40]
Proces: TLEN Typ dyszy: 45/0 ¥WC
Predkosé [mm/min]: 550

Czas przeb.[0.1s]: 5
Kompensacja [mm]: 1.90

Plan YX Cor: R Block by block (1)  N12Z7

MO1 powrdt
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Wciskapce klawisz ENTER zatwierdzamy wybrany blok. Wczytanogram przygotowany jest do
uruchomienia w ostatnio wybranym punkcie startow@m®). Po wdini¢ciu klawisza START
maszyna ustawia palnik w miejscu rozpgsa linii cigcia przynalenej danemu blokowi programu.
Istnieje maliwos¢ przesuwania palnika wzdhlinii cigcia w przéd i w tyt za pomagorzyciskow
Lforaz ,-".

UWAGA !
Nalezy pamieta¢ o tym, ze przy najezdzaniu na zerwany punkt cecia, jako ostatni musi zosté

+

nacisniety przycisk . Gdyby zostat nacéniety przycisk
do przodu bedzie cofata s¢ po drodze cecia.

, to maszyna zamiast jech&a

Ponowne naénigcie klawisza START powoduje rozpagcia procesu gcia.
Uwaga !

Precyzje zaznaczania ogranicza dlug& poszczegolnych blokéw. Oznacza to,
ze najmniejszz mozliwa do zaznaczenia w funkcji ,BLOCK BY BLOCK” odlegtoscia

jest dilugaé¢ poszczegodlnych blokow. W celu bardziej precyzyjnegumiejscowienia palnika
na konturze docinanego , czy selektywnie gtego detalu nalgy uzy¢ funkcji cofania

I jazdy do przodu po krawedzi cigtego detalu (przyciski + oraz - ).

W celu szybkiego zaznaczania keglzi duwzych programOwESI nalery uzy¢ przycisku strzafki
w prawo (posuwu). Uaktywnia ona automatyczne zazarde kolejnych blokéw,zado nacéniccia
przycisku ENTER. Rdkos¢ automatycznego zaznaczania zmieniamy przyciskamdd i tyt
(strzatki posuwu).

Nalezy pamitac o tym, ze punkt zerowy program w Kktorym zastosowdlny funkcg
»BLOCK BY BLOCK ” nie zmienia s§. Oznacza toze maszyna, pomima izaczyna wykonywa
program od wybranego przez nas miejsca, to jedrnakzmienia swojego miejsca zerowego.
Z praktycznego punktu widzenia maszyna wykona Szpbkejazd z punktu zerowego programu
do wybranego przez nas miejsca i tam rozpocznieszdal wykonywanie programu.
Opuszczona przez nas drogac@ podczas selekcji w funkcjBLOCK BY BLOCK ” po prostu
zostanie omingta przez maszyn ktéra rozpocznie ¢cie od wybranego przez nas punktu.

SELEKCJA

Funkcja ta umdiwia wciecie pojedynczego detalu z dowolnego miejsca rozakrdRo
wybraniu pocztku interesujcego nas elementu mma go wycaé w dowolnym miejscu zakresu
roboczego, niezatmie od wczeéniej wybranego punktu startowego (0.0).

Aby wybra pocatek detalu pogpujemy analogicznie jak w przypadku funkcji BLOCR/B
BLOCK. Nastpnie dowolnym przyciskiem kierunkowym wywotujemy éwjetlaja si¢ ikon trybu
recznego w menu funkcyjnym. Wciskamy przycisk funkgyjpod ikoa PRZESUNECIE.
Klawiszami kierunkowymi ustawiamy palnik w miejscw, ktérym chcemy rozpoaz cigcie.
Ponownie wciskamy klawisz funkcyjny odpowiagtaj funkcji PRZESUNECIE, rozpoczyna si
proces gicia.
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ANULOWANIE PROGRAMU CI ECIA

Po zakdéczonym cgciu lub w przypadku wyboru niewdeiwego programu €cia, naley anulowa
biezacy program. Umgliwi to nam ponowny wybor odpowiedniego programeci.

Kolejnos¢ czynndci:

Il

* Nacisr¢ przycisk: Centralna Anulac

e W gornym lewym narazniku ekranu pojawi giczerwony napi:,{::-;l nu I

* W celu potwierdzenia anulacji nalenacisa¢ przyciskSTART

Po wykonaniu powsszych czynnéci mazemy ponownie przé§ do menlPROGRAMY w celu
ponownego wyboru programugcia.

USUWANIE PROGRAMOW ZE STEROWNIKA

Niepotrzebne programygia mazemy kasowéz pameci sterownika.
W tym celu naley nacisa¢ przycisk:PROGRAMY

D

T o any

Na ekranie w§wietli si¢ lista dostgpnych programow.

Aby usumy¢ program nalgy przyciskam (g6ra, dot) pédietli¢ interesujcy nas

program i nacisqt przyciskUSUWANIE

il

usuwanie

Wyswietla st okno dialogowe pytage czy chcemy usaf program, potwierdzamy operacj
Potwierdzamy usugcie programu.
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REGULACJA WYSOKO SCI NARZEDZIA

Regulacja manualna (bez czujnikéw odlegkei)

W celu ustawienia nagdzia nazadanej wysokéci wystarczy postugdg sk przyciskami ,goéra”,
,dOF" ustawi¢ narzdzie na wymaganej wysoka.

Regulacja automatyczna (z czujnikami odlegkri)

W celu udoskonalenia i zautomatyzowania procestiacimaszyny firmyeCKERT opcjonalnie
moga by¢ wyposaone w system automatycznej regulacji wys@koNajczsciej jest to system
czujnikéw pojemnéciowych jak rownie czujnikbw napiciowych wywanych wyhcznie w

przypadku ciecia plazmowego
A B

Zakczenie aut. regulacji wysoka odbywa st po nacénigciu kombinacji przyciskOwiee | i t

Jako plerwszy musi zostaacknicty | przytrzymany przyciskA” a nasgpnie wybrany przycisk
.gora” ,B”.

BEmMBE (3 yed: 090 [T 0 0s|[F 150%
U = S T I [

[46x46Imnl, [X-Y1 [l 12:22:23

Przy pojemnéciowej kontroli wysokéci bardzo wane jest, aby czujnik (talerzyk) znajdowat si
cal powierzchna, nad cgtym materiatem. Wyicie nawet cgsci obrysu sondy poza kragz cictej
blachy spowoduje ob#énie palnika.

=

X — 329,672
Y - 174,952
X — 329,672

-

=
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CIECIE - TRYB AUTOMATYCZNY

Tryb automatyczny umiiwia automatyczne wycinanie wcaeej przygotowanych programoéw
cigcia. Polega to na odczytywaniu przez sterownik kodBS| zawartych w przygotowanym
programie gicia. Na podstawie tych kodow udzenie automatycznie wykonuje program, stgruj
uktadem nagdowym, uktadem gazowym oraz innymi uktadami nigitiymi do prawidtowe] pracy
urzadzenia.

Tryb automatyczny aktywuje ¢i sam po wybraniu programu ¢cia (zobacz:
WYBOR PROGRAMU CI ECIA).

Aby rozpoca¢ prace w trybie automatycznym nayevybrat program i zatwierdzigo do
wykonania wraz z odpowiednimi parametramic@., ustawé palnik w rogu blachy lub wybranym
przez siebie punkcie startowym, iotwie(dp'unkt 654. Uruchomienie ciecia automatycznego

nasgpi po wcgnieciu przycisku
W trakcie c¢cia automatycznego wymagana jest kontrola pracynayki przez operatora.

® &8 M= v b [T 0,0s|[F 42%

D1 i 1,750
Tryb = ) pz : 0,000 |2nd|| || %1 |

X + 0.000 [Y-X] 1472 x 1266 mm Y X
4

Y+ 0,000

X + 0,000

%1 [N1_F1-40.NCP] 00:00:00

NO F+0,000

NE69999990 RO5=+48210,095
R0O9=+0,000 G26

NG69999989 RO5=+49332,201
ROG=+49332,302 RO7/=+8010,003
RO8=+8020,004 GZ29

N69999988 R05=+49332,614
RO6=+49332,715 RO7=+8140,016
RO8=+8150,017 G29

120321203 [X-Y]
Eﬂ [N1_F1-40]
EH
Proces: PLAZMA Typ dyszy: KATODA 1
Predkosé [mmimin]: 4500
Czas przeb.[0.1s5]: 0
Kompensacja [mm]: 3.50 Plan 'YX Cor: R
EEE N it =
=) || = || BEBE || < B E
AUT reczny makro programy tahele systen

Aby rozpoca¢ proces gicia naley najeché nad arkusz blachy, w miejsce rozpewa ckcia.

Okno parametréw technologicznych -dwyetlane na monitorze podczas wykonywania
programu cicia.
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Nalezy pamkta¢ o tym,ze nie zawsze etie w programie rozpoczynasi tym samym miejscu
co program. Po doktadnym wizualnym skontrolowarodghdu programu otrzymujemy
przewidywany tor posuwu maszyny podczas wykonywaki@a. Po wybraniu programu

I upewnieniu si, ze palnik znajduje siw odpowiednim miejscu arkusza blachy wciskamy pisty
G. Powoduje to ustalenie miejsca zerowego prognardanym miejscu — aktualnym pakniu
maszyny. Przez krogkchwile na ekranie widoczny jest napis G54 wraz ze wspoirgmi
aktualnymi maszyny. Po jego znikniu wspotrzdne maszyny znajdage s¢ w lewym goérnym
rogu ekranu zostawyzerowane.

Uwaga!:

Prawidtowe wykonanie wyzej wymienionych czynndci daje nam pewnd¢, ze po
uruchomieniu program zostanie wykonany z aktualneg@otozenia maszyny.

Brak wyzerowania maszyny (nieprawidtowe wybranie paktu zerowego G54)
moze spowodowd niekontrolowany ruch maszyny w pierwszej fazie wy&nywania
programu, lub rozpoczgcie go w innym ni ustalony miejscu zerowym.

Po ustaleniu punktu zerowego naleiruchomé program przyciskiem start. Maszyna szybkim

posuwem uda sido zaprogramowanego w prograr&8l miejsca rozpoegia ckcia, odpali palnik
I rozpocznie podgrzewaniegbego materiatu czekagg na komene cigcia. Po podgrzaniu materiatu
cigtego mana rozpocac¢ cigcie przyciskajc przycisk CIECIE. Proces przebijania blachy zastan
wykonany automatycznie po waicci przycisku cgcia, w zaleénosci od ustawionych parametréw.

Podczas ecia plazmowego nie mamy do czynienia z podgrzewatkachy.

Po zakczeniu programu maszyna szybkim posuwem udajészaprogramowanego w programie
ESI miejsca rozpoczia ckcia i po opuszczeniu palnika natychmiast go odpééstpuje
zakczenie gtbwnego obwodugatowego agregatu plazmowego i natychmiastowe prieebic
materiatu cttego.
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USTAWIANIE PLOMIENIA
Regulacji ptomienia gazowego dokonuje i trybie kcznym.
Do ustawiania ptomienia sta 4 przyciski umieszczone pod ekranem i opisaneze@ni

_.,_-_

ZAPALARKA

Zdalne zapalanie palnika tlenowego za pogreapalarki.

Naciniccie w trybie ecznym lub automatycznym powoduje atzaenieGazu
Palnego iTlenuPodgrzewajcegoM ocnego.

PODGRZEWANIE

Podgrzewanie ¢tego materiatu dzieli sina faz mocna i stab.

PODGRZEWANIE MOCNE - stosowane jest do szybkiegodgupewania
materialu cttego. Do palnika doprowadzana jest mieszanka gapnOwuzej

zawartdci tlenu (ptomié utleniapcy).

PODGRZEWANIE StABE - stosowane jest do podtrzymyaaaprocesu gcia.

Do palnika doprowadzana jest mieszanka gazow o jmadwvarté@ci tlenu.

Uzyskany ptomie jest spokojny i nie powinien nadtapigérnych krawdzi cictych

blach.

Po nadinigciu przycisku ZAPALARKA : i uruchamiamy podgrzewan
mocne. Po wéhigciu przycisku PODGRZEWANIE ¥ przehczamy
prae urzadzenia na podgrzewanie stabe. W dalszej pracydaenia
przehczanie pontdzy podgrzewaniem stabym i mocnym i odwrott

jest realizowane klawiszem PODGRZEWAN ¥

—

CIECIE (Tlen tnacy)

Zalaczenie tlenu tacego rozpoczyna proces wpalani@wiarkusz blachy.

Wopalanie sktada siz dwoch faz:

1 faza zalenie od wersji maszyny zalacza smienie z reduktorg
PODGRZEWANIE MOCNE lub reduktora WPALANIE do uktag
tlenu tracego. Uzyskiwane jest&iienie mniejsze od nominalnego.

2 faza powoduje zatzenie tlenu tcego o cinieniu nominalnym.

Podziat procesu na 2 fazy powoduje wpalanie nagpuje ptynnie i zwksza
zywotnas¢ dysz.
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AUTOMATYCZNE PODGRZEWANIE

Chac zautomatyzow@ proces wpalania niemy okréli¢ czas, po jakim nagbi
automatyczne wpalanie.

W tym celu w momencie zgdzenia st PODGRZEWANIA MOCNEGO naley
nacisng¢ przyciskAutomatycznéPodgrzewanie

Nastpnie zostaje zatzone odliczanie czasu podgrzewania do momejtiznego
nacgnigcia przyciskuCIECIE.

Czas, ktory uptyst od momentu rozpoezia podgrzewania do momeniu
nacknigcia przycisku CIECIE zostanie zapartiany i kolejne przebicia dola
odbywalty s¢ automatycznie z uwzglnieniem zapisanego czasu podgrzewania.

Aby zmient ustalony wczéniej czas podgrzewania naje wyzerowd licznik
przez ponowne przyaiiccie przyciskuAutomatycznePodgrzewanie i wykona
opisane powsej czynndci jeszcze raz.

STOP
Naciniccie przycisku stop powoduje wygaszenie palnika g&D
(odckcie doptywy gazu i tlenu do palnika) oraz zatrzyieggosuwu maszyny.

UWAGA: Plomien palnika gazowego nalgy ustawi¢ w trybie recznym, przed rozpoczciem
cigcia automatycznego

Opisane powiej przyciski stia jedynie do zajczania poszczegolnych trybow pracy palnika
gazowego, natomiast ustawienie ptomienia gazowegpeppowadza operator przyzyciu
reduktorow wCENTRALNYM ROZDZIELACZU GAZOW oraz zaworéw znajdagych st na
palniku gazowym.

Centralny RozdzielaczGazéw wyposzony jest w zalenosci od modelu wycinarki w 4 lub 5
reduktoréw stiaacych do ustalania poszczegolnychnogn: gazu palnego, tlenu stabego, tlenu
mocnego oraz tlenu 4nego.

Zawory znajdujce s¢ na palniku gazowym, sty do ustalania przepustowm dla gazu palnego,
tlenu podgrzewagrego, wpalania oraz tlenuatrego.

Sposoby ustawiania i regulacji ptomienia palnikazaygego omawianeasna szkoleniu podczas
montau urzdzenia.
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CIECIE PLAZMOWE

Procedura wyboru programu i ustawienia parametiéaiacjest analogiczne jak w przypadkegda
palnikiem tlenowym. Po wyborze programu, ustawienigjsca zerowego i naaiigciu przycisku
start maszyna udajegsiv zaprogramowane miejsce rozpeaa ckcia (chybaze jest ono
jednoznaczne z miejscem rozpewa programu) i zatza tuk pilotugcy agregatu plazmowego.
Jezeli wysoka¢ palnika plazmowego jest odpowiednia (mierzona Winmetrach nad materiatem
cigtym, odpowiednia dla tiych zakresow ecia i modeli agregatow plazmowych) to rgstje
zahkczenie gtdbwnego tuku plazmowego i rozpoczyrecsgicie.

Po nadinigciu przycisku START caly procesecia plazmowego przebiega automatycznie.

COFANIE | JAZDA DO PRZODU

Funkcja cofania i jazda do przodu po konturze wapeto detalu
Uwagi:

W celu precyzyjnego ustawienia palnika w wybranym ez nas miejscu zaleca gi
zmniejszy potencjometrem predkosé posuwu na czas wykonywanych operacji korekcji
potozenia palnika. Zbyt nerwowe i szybkie naciskanie prgciskow maze doprowadzit

do nieprawidtowej i niekontrolowanej pracy sterownka komputerowego.

Jezeli podczas eicia nasipi zerwanieiciezki cigcia mazemy powrdat w miejsce, w ktoryngciezka
zostata przerwana.

* zbyt duej predkaosci cigcia,

* zbyt matego @nienia tlenu tacego,

e pojawienia s ha drodze ecia szlaki pozostatej po wpalaniu,

» zlego ustawienia parametrovecia, itp.

Mozliwe sa 2 metody powrotu na zerwasciezke cigcia (z wygaszonym ptomieniem, z zapalonym
ptomieniem):

METODA 1 —Z WYGASZONYM PLOMIENIEM (ZALECANA)

Po zauwaeniu zerwanejciezki ci¢cia naley nacisnaé przyciskSTOP.
Posuw maszyny zostanie zatrzymany, ptanpalnika zostanie wygaszony.

Przytrzymanie przyciski powoduje cofaniewrdiuz drogi ckcia.

+

Przytrzymanie przyciski powoduje jazdio przodu wzdha drogi ckcia.

Postugujc sk przyciskamlL___| ora + naky najecha na punkt zerwania €tia i nacisaé¢

przyciskSTART w celu ponownego uruchomienia procesicia.
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METODA 2 — 7Z ZAPALONYM PtOMIENIEM

Po zauwaeniu zerwanejciezki ciccia naley przytrzyma przycisk n W pozycji wcknigte).
Posuw maszyny zostanie zatrzymany, ptanpalnika lzdzie palit s¢ nadal. Zostanie wytzony
tylko Tlen Tnacy.

Przytrzymanie przyciski
Przytrzymanie przyciski

Postugujc sk przyciskam

+

powoduje cofaniewizdtuz drogi ckcia.

powoduje jgzdo przodu wzdta drogi ckcia.

ora

+

naty najecha na punkt zerwania @ia i puci¢

przycisk n . W celu ponownego uruchomienia procesitiai.

UWAGA: Zgodnie z pierwszy uwaga zamieszczagna stronie 21 dla obu metod powrotu

na zerwam $ciezke zawsze kaczymy przyciskiem

TRYB RECZNY

=

reczny

+

W trybie rcznym dosipne g nastpujace funkcje:
Ustawianie ptomienia palnika gazowego,

Manualne przejazd w osiach x iy

Manualne gjcie (reczne rozcinanie arkusza blachy),

Referowanie uralzenia (zerowanie),

Powr6t do punktu przerwaniaecia. (zobaczZATRZYMANIE URZADZENIA

PODCZAS CECIA)

JAZDA RECZNA umazliwia reczne przemieszczanie portalu wypalarki wzdbsi X lub Y.
Do poruszania sistuza ponizej pokazane przyciski.
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Naciniecie powyszych przyciskdw powoduje ruch w wybranym kierunku.
Jest to przejazd wolny zqatkoscia 1m/min (potencjometr 100%).
Aby zwigkszy¢ predkosé przejazdu¢gcznego nalegy rownoczénie, z przyciskiem okiajacym

kierunek ruchu, nacign srodkowy przycis , ktory przehcza pedkosé¢ przejazdow
na maksymalp predkos¢ przewidzial dla danego typu ugdzenia.

MANUALNE CI ECIE (PALNIK TLENOWY)
Aby recznie rozci¢ blacke nalery przegé naTRYB RECZNY i najech& palnikiem na krawdz

blachy. Nas{pnie naley odpalt palnik przyciskienzAPALARKA ﬁ Predkos¢ cigcia
regulujemy potencjometrem przykiadowo 35% odpowidsld mm/min.
(zobacz — Ustawianie Ptomienia) i w momencie, kikhnedz blachy nagrzeje sido odpowiedniej

temperatury rozpoegz ciccie naciskajc przyciskCIECIE Ef. Kierunek cgcia nadajemy

przytrzymupc odpowiedni przycisk. Po zakczeniu operacji ecia wciskamy przycis.
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TABELE TECHNOLOGICZNE

O30 30| 4
SO {60 70| B0
S0 f a0 | Oy | O

tahele

Tabele technologiczne w starszych wersjach sterowka stuzyty do okreslania
podstawowych parametrow cgcia. W obecnym sterowniku nie g wykorzystywane.

Po wybraniu przycisku TABELE TECHNOLOGICZNE degphe jest nagpujace menu:

_ : _ rar 0 <
D01-D99 G53-G59 RO0-RI5 h : e e

korekta anul owanie paramet ry state mas. technoloy. powrat

Ponkej znajduje si opis funkcji dosgpnym w tym menu:

mgm
technolog.

Przycisk umaliwiajacy edycg i podghd tabeli technologicznej (funkcja depha tyko dla serwisu
Eckert Automatyka Spawalnicza).

!

state mas.

Uruchomienie funkcji powoduje viwietlenie na ekranie sterownika tabeli z plikamiB@.REK
| TABOFSET.REK. W tabelisdostpne informacje dotyeze rozmiaréw obu plikbw, daty oraz
godziny ostatniej ich modyfikaciji.

TABO.REK — Plik mae by modyfikowany tylko przez pracownikow serwisu firrBCKERT
Automatyka Spawalnicza. Wszelkie zmiany wprowadzpreez osoby nieupowaione mog
spowodowa niepoprawn prag maszyny lub jej uszkodzenie.

TABOFSET.REK — Edycja pliku unmiwia wpisanie odlegtéci pomidzy narzdziami tracymi,
trasupcymi, punktakiem, wiertatkw osiach x i y oraz przeliczniki odlegio.

ROD-R95

parametry
Przycisk wywietlajacy wartgci nastaw dla poszczeg6lnych programéw MAKRO (fuakdostpna
tyko dla serwisu Eckert Automatyka Spawalnicza).

G53-G59

anulewanie
Przycisk nieaktywny — MAKRO (funkcja dagtna tyko dla serwisu Eckert Automatyka
Spawalnicza).
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PREDKOSC CIECIA

Po wybraniu programu giia naley wprowadzé wstkpna predkosé cigcia.

Zaprogramowane w biurze technologicznym pograragi@inie zawieraj informacji o pedkosci
cigcia. Wartd¢ predkosci cigcia wprowadza operator.

Dla procesu eicia tlenowego (tlen - gaz palny)golkos¢ ciecia zalena jest m.in. od gruBBoi cictego
materiatu, gatunku stali, rodzaju zastosowanejylysmz od jakéci powierzchni blachy.

Dla procesu eicia plazmowego pokosé cigcia zalgna jest m.in. od gruldci cigtego materiatu,
oraz natzenia padu nastawionego w wdzeniu plazmowym.

Wartas¢ predkosci wprowadzamy do tabeli, ktéra wwyietla st automatycznie po wybraniu
programu gicia.

Wstepny dobdr parametru gatkosci dokonujemy z tabel technologicznych zawartych

w dokumentacji urgdzenia.

UWAGA !

Doktadne wyregulowanie pakosci cigcia maliwe jest przy ayciu potencjometru znajdagego
si¢ na panelu przednim sterowniKa&NC ECS 859.

Regulacje przeprowadzasv trakcie jazdy urgdzenia.

Potencjometr nieaktywny

Potencjometr regulacji pdkaosci

Predkos¢ nominalna

Fsol: 0,000 «— (wybrana z tabeli technologiczne))
Fist: 0,000

D1 : o, EII]I]\

pz : 0,000 Predkos¢ rzeczywista

Promie srednicy kompensacji.
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ZATRZYMANIE URZADZENIA PODCZAS CIECIA

Podczas pracy automatycznejagzenie mae zosté zatrzymane przez operatora

w celu wyczyszczenia lub wymiany dyszwdej palnika.

Jezeli w trakcie cgcia zauwaymy fakt przytkania siwylotu dyszy tacej, m@zemy zatrzymé
urzadzenie i skontrolowajej stan.

W tym celu naley:

* Nacismy¢ przyciskSTOP. (Urzgdzenie zatrzymagizostan wylgczone wszystkie
gazy),

» W celu skontrolowania stanu dyszy naleccznie (zobacz: TRYB RCZNY)
zjecha& palnikiem z blachy, tak, aby n¢ielobry dosfp do palnika.

* Po wyczyszczeniu lub wymianie dyszytej naley nacisnaé przycisk
POWROT WSZ. OSI
(Urzqdzenie powrdci w miejsce, w ktorym zostat staety przyciskSTOP)

* W celu wznowienia procesuecia naley nacismaé przyciskSTART

0
powrst wsz | pOWROT WSZYSTKICH OSI: Umozliwia powrét palnika
W miejsce naghiccia przyciskuSTOP

pourdt 108 | pOWROT JEDNEJ OSI: Funkcja rzadko zywana, umaliwia
powrdét palnika w miejsce ndaiiccia przyciskuSTOP dla wybranej osi.
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USTAWIENIE WSPOLRZEDNYCH DO ARKUSZA BLACHY.

Czesto zdarza gi ze potaony arkusz blachy nie g rownolegle do osi maszyniRys. 1).
Doktadne, rownolegte ustawienie arkusza blachyergprawt wiele kiopotu.

Dlatego sterownik umidiwia przekrecenie wspoétrzdnych uradzenia w taki sposéb,
aby byly one réwnolegte do arkusza blacRyg. 2)

Po przekgceniu wspotrzdnych maliwe jest cecie automatyczne orazazne.

Rysunek 1
Arkusz blachy potéony nierownolegle w stosunku do osi maszyny.

] A X
//'
2 punkt ——
pomiarowy
1 punkt O O
pomiarowy
SA
Y
Uwaga!:

Wyzej wymienione czynniei s3 zalecane tylko w przypadku krzywo paémego na stole
spawalniczym arkusza blachy. Do obracania prograkéwkretnych detali) o dowolnyak

stuzy opcj
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Rysunek 2
Wspotrzdne uradzenia ustawione do arkusza blachy.

2 punkt /

pomiarowy

1 punkt
pomiarowy

Czynna¢ ustawiania wspotednych naley wykona w TRYBIE RECZNYM.
Aby ustawt wspoétrzdne uradzenia do arkusza blachy nafe

* Najecha palnikiem nal punkt pomiarowy i nacismac¢ przycisk ’_I
* Nastpnie najechawzdtuz osi X na2 punkt pomiarowy i nacismgé przycisk [

. . : . . l-20fp s
* W tym momencie na ekranie sterowniku powinnacedt si¢ ikona 3 i do poki
bedzie wyswietlona na monitorze sterownika, jego wspédiize eda przekecone.
2D-OFF

* Aby powrdct do normalnych ustawhewspotrzdnych naley nacisaé przycisk '\, ,

2D-ON

do poprzedniego trybu praeka funkcja \)’ .

. |20 . : L .
« Jeeli ikona 3 wytaczyta se, oznacza taze uradzenie powrocito do nominalnych
ustawieé uktadu wspotrzdnych.
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IKONY INFORMACYJNE

Na ekranie sterownika CNC ECS 859wjetlane g ikony informupce nas o aktualnym stanie
urzadzenia (gorny lewy rog ekranu sterownika).

—

Of

"

Ikonaswieci sk, jezeli system pracujeSwieci sk podczas gicia automatycznego ¢cznego.

Ikonaswieci sk, jezeli zadana funkcja nie zostata zakmona. Zapala sina pocatku
wykonywanego bloku programu i gasi po zagzeniu programu. Ikon@wieci sk rowniez
po nacénigciu, w trakcie pracy przycisku STOP.

Ikona sygnalizujeze ruch urzdzenia odbywa gizgodnie z zaprogramowanymi wspétinymi.
Jezeli po dojechaniu na wyznaczonej pozycji diodazggnie maze to oznaczg ze nasipita
réznica pomédzy wspotrzdnymi przejechanymi a nominalnymi.

Ikona sygnalizuje naémigcie wylcznika bezpieczestwa lub najechanie na vagiznik kraicowy.
Jezeli przekroczymy obszar roboczy wdzenia, to powinny zadziatavytaczniki krancowe.
W momencie najechania na wgknik kraxcowy, dioda zapalasih uradzenie zatrzymuje &i

|20
Ikonaswieci sk, jezeli dokonalémy przestawienia wspokdnych w stosunku do arkusza blachy.

=)

Ikona sygnalizuje pracurzadzenia w trybie automatycznym.

MAN =

Ikona sygnalizuje pracurzadzenia w trybiegcznym.

ElElE
El EE

Ikona sygnalizuje pracurzadzenia w trybie MAKRO.
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