SYRIUS MINICUT CNC lézer- és
langvago rendszer
A funkcidk attekintése

6.1. Rendszerfunkciok

® A SH-2100AH-QG CNC rendszert lang- és plazmavagasi, valamint nagynyomasu vizsugaras
és lézervago berendezések vezérlésére dolgoztak ki, széles korben alkalmazzdk a
fémmegmunkalas, dekoracio, kbmegmunkalas teriletein.

® Nagyfoku megbizhatdsag és elektromagnesességgel szembeni ellendlloképesség jellemzi.

® Plazma- és langvagasnal képes a sarkokon a vagasi sebességet valamint a pisztolyfej
magassagat automatikusan szabalyozni.

® Szerszamkorrekcid, végrehajthatdsagi ellenbrzés, riport felhasznaldi igények szerint;

® Automatikus visszaallds megszakitasi pontnal, megszakitasi pont memoria

® Véletlenszer( szakasz, ill. lyukasztasi pont valasztas;

® Vastag lemezek lyukasztdsa, athidalé funkcié vékony lemezekhez,

® Opcionalis kezd6pont vdlasztas a RETURN, SECTION (szakasz meghatarozas) és a RESBREK
(megszakitasi pont), funkcidkban, kényelmes kezelés,

® Barmikor atvalthatd masik vagasi mliveletre,

® 24-féle alkatrészforma az alaktarban, amely bévitheté és modosithato.

® Kompatibilis szamos vagéprogrammal IBE , FASTCAM, stb.

® Angol nyelv( felhasznaléi mend, dinamikus grafikus kijelz6, 8-szoros zoom, lebeg&pontos

automatikus kovetés, USB-n telepithet6 program és szoftverfrissités.

6.2 Miiszaki jellemzék

® Processzor: ipari ARM7 CPU
® Kijelz6: 7" szines LCD
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Kimenet/bemenet: 13 optikailagi izolalt bemeneti csatorna és 8 kimeneti csatorna

Osszekotott tengelyek: 2 tengely, ndvelhetd 4 tengelyig;
Max. vagasi sebesség: <24m/min

Memériahelyek: 32M-64MB bévithet6 memoria
Vezérl6doboz mérete: 298x202x95.2(mm)

Uzemeltetési h6mérséklet: 0/+40C°, tarolasi h6mérséklet: -40/+60C°
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7. FOmenii

7.1. A meniirendszer

A rendszer a kijelzén keresztil haszndlhato hierarchikus menivel kezelhet6. Ha a fémenu
ablakban egy almenibdél elérhetd funkciot valaszt, egy Gjabb ablak fog megjelenni. Az [F1] -[F7]
funkciégombokkal valaszthat az adott meniablakban elérhet6 pontok kézott. Az ESC gombbal

visszatérhet az el6z6 menuszintre.

rendszer-
informacié

kijelzés

Program-
verzio

7.1 A f6meni képernyé a bekapcsolas, bootolas utan

7.2. A fomenii leirasa

VER: a szoftver és a hardvervaltozat leirasa

[F1]AUTO: az automatikus vagas vezérlése

[F2] MAN : a manualis vagas vezérlése

[F3] Edit:a vagéprogram szerkesztése/maddositasa/bevitele/mentése
[F4] SETUP : rendszerparaméterek beallitasa

[F5] DIAGNOSE : a vagdberendezés bemend/kimend adatainak ellenérzése

[F6] LIBMINIT : vagasi alakok és anyag bedllitasa

[G]1[G][3] Initial Setting : az aldbbi parbeszédablak jelenik meg:
3
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File format: a felhasznaloi
memoria formazasa;

Parameter: gyari
paraméterek visszaallitasa;

ENGLISH: nyelv vélasztéy

7.2 Alapbeallitasok parbeszédablak
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8. Automatikus vagas (AUTO)

A f6menlben valassza [F1]-et hogy az automata izemmdd menuablakdba lépjen.

Aktiv Program Lyukasztas Vagat

sebességszorzo 0. [ Aramer&sség ]
Funkcio
Alkatrész evs
kiosztds Bemenet/kimenet
I jelzés
|
Koordinatak — oep
Uzemmad paraméterek
kijelzése
N Plazmdvagas
Gépi Langvagas
program
ISR e

8.1 Automatikus funkcio (AUTO) meniablaka
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8.1. Az automata lizemmad parbeszédablaka

8.1.1 SPEED (sebesség)

1) Automatikus izemmaddban a kijelzé bal felsé sarkaban lathatd: Fx(az automatikus vagasi
sebesség szorzdja) = a bedllitott vagdsi sebesség.

2) Manuadlis Gizemmadban a kijelz6 bal fels6 sarkaban lathaté: Fx(a kézi vagasi sebesség
szorzéja)=manudlis vagasi sebesség.

3) SPEED a tényleges vagasi sebességet jelzi ki, mig az aktiv sebesség szorzdja az [F ] és [FU ]
gombokkal allithatd.

4) A vagasi sebesség egy gyorsmeniibdl is allithatd, az [F] megnyomdsaval ebben az ablakban.
A lenyild meni 8 szorzészamot tartalmaz, a [1"] / [{/] gombokkal valaszthatd: 5%, 20%,
30%, 40%, 50%, 60%, 80% és 100%. Az ENTER-rel jovahagyhatja a beallitast.

5) Figyelem: a sebességet metrikus és angolszasz mértékegységekben is ki lehet jeleztetni. Ez

a Metric/English pont alatt valaszthatja ki a SETUP meniiben (Id Parameter Control).

8.1.2 PROG, PIERCE és KERF funkciok

Ezek a vagdsi progam nevét (PROG), a lyukasztott kezd6furatok - PIERCE - szamat (automatikusan

torlédik AUTO lGzemmaddban) és a szerszamkorrekciéo mértékét a vagasi hézag (KERF) szélessége szerint.

8.1.3 WORKMODE, OPERATE

A WORKMODE mez6 az éppen érvényes |épést jelzi ki, pl. forgds, megszakitasi pont,
tikrozés és szakasz valasztas.

Az OPERATE mez&ben olyan informacidk figyelhetSk, mint pl. vagds/sziinet, figyelmeztetések és
késleltetés

8.1.4 Bemenet és kimenet

Az dramerG@sségkapcsoldok mellett there are 3x8 jelz6fény taldlhato o.
A felséd jelz6k a 13 bemeneti csatlakozét jelzik, 0 esetén nincs bemend jel, @ esetén
van bemeneti jel.

A lenti jelzések a 8 kimeneti portot jelzik, o: nincs kimend jel, ®: van kimend jel.

Lasd a DIAGNOSE funkcid leirasat az a bemeneti/kimeneti portok mibenlétével kapcsolatban.

8.1.5 Gépi paraméterek kijelzése

Itt kiilonféle paraméterek tekinthet6k meg, amelyek a pillanatnyi munkavégzéssel kapcsolatosak.
6
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8.1.6 A koordinata mértékegység beallitasa

A koordinatakat metrikus (milliméter) vagy angolszasz mértékegységekben (inch) is meg lehet

adni a Metric/English beallitasnak megfelel6en, a SETUP meniiben. (Ld. Parameter Control).

8.1.7 A kezel6panelen talalhato hat szabalyozé gomb célja a kiils6 aramforras vezérlése.

[IGN]: Ld. M20 az ivgyujtas funkcioval kapcsolatban.

[PREHEA]: A hevit6oxigén magnesszelepének nyitasa. Ld. M24.

[GAS]: Az acetiléngaz szelepének nyitasa (ég6gdz). Ld. M10.

[CUT]: A vagooxigén szelepének nyitasa; Ld. M12. Plazmavagas esetén a kapcsolot

kapcsolja fel.

[PIERCE] : Lyukasztas.
Lyukasztas (kezd6furat) |étrehozasdhoz az alabbi eljarast kell kovetni:
Langvagasnal: emelje fel a vagopisztolyt (M72), nyissa meg a vagdoxigént (M12)
majd engedje le a pisztolyt (M73).
Plazmavagasnal: az M07 parancs végrehajtasa.

Megj.: Ez egy nagyon fontos funkcid.

Az elGhevités utan a [PIERCE] gomb megnyomasaval elkezd6dik a lyukasztas.

[SWOFF]: A vagdéaram kikapcsolasa.

[S M]: Nyomja meg a pisztolyfej felemeléséhez és engedje el a megallitasahoz.

[ S L ]: Nyomja meg a pisztolyfej leeresztéséhez és engedje el a megallitasahoz.
8.1.8 [1] BLOWUP

Az alakrajz nagyitdsa max. 3-szorosara (1 gombnyomas +1-szeres nagyitas).

8.1.9 [2] RESTIT

A normalis alkatrészméret visszaallitasa

8.1.10 [X] TEST

Az [X] megnyomasara a rendszer maximalis sebességgel végrehajtja a programot, de az M
parancsok nélkul. Ezt a funkcidt a gyors poziciondldsra vagy a lemezméret ellen6rzésére is fel lehet

hasznalni. Az [X] Ujabb megnyomasaval barmikor megszakithaté a teszt.

7
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8.1.11 [Y] AU-SPD

Mivel a manudlis és az automata vagasi sebességeket a rendszer kilon kezeli, ezzel a

gombbal lehet valtani a két lizemmad kozott a sebességszorzé beallitasa elbtt.

8.2. Funkcidvalasztas AUTO lizemmaddban

Az EDIT funkcio segitségével lehetséges kész programok betoltése. Ha a programot betoltotték
(és a program neve ugyanaz), azonnal futtathaté. Ha azUSB pendrive-rél toltik be a programot,
kiildndsen nagyobb méretlieket, az USB-rél is azonnal futtathatd, nem sziikséges a mentése.

8.2.1 [F1] SECTION

Akkor kell hasznalni, ha valamely adott szakasztdl vagy kezd6ponttdl kell végrehajtani a vagast.
Gyakran szikséges, ha a vagasi programot egy szakasztél vagy egy ponttdl kell elkezdeni.
Ld. a SECTION fejezetet a részletekért.

8.2.2 [F2] MAN

A rendszer atallitdsa manudlis Gzemmaddra.

8.2.3 [F3] RESBREK
Ha ezt a menlipontot valasztja, a [START] gombbal visszatérhet a megszakitdsi ponthoz.
Ld. a RESBREK fejezetet a részletekért.
8.2.4 [F4] VIEW

A program hibaellendrzésére szolgdl. Ennek a menilipontnak a kivalasztasara a képernydn
megjelenik a vagasi alak, a kezd6ponton egy kurzorkereszttel.

Az [S] gombbal nagyithatja a képet, max. nyolcszorosara (8 gombnyomassal). A [Q] gombbal
visszaall az eredeti képméret. Akép a [T], [{], [¢] és [->] gombokkal mozgathato a

kijelzén.

8.2.5 [F5] KERF

Ezzel a gombbal beallithatd a szerszdmkompenzacid (vagasi hézag); ha nincs

erre szlikség, akkor az értéket allitsa O-ra.

8.2.6 [F6] ASSI

Ezzel a gombbal Iéphet a kovetkezd meniszintre Id. 8.2 lentebb. 8
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8.2 ASSI meniablak
8.2.7. [F3] ROTATE (acéllemez-korrekcié funkcid)

8.2.7.1 Vagas elforgatott szogben

Ez a funkciod akkor sziikséges, ha a lemez nem helyezkedik el tokéletesen, vagy valamilyen
okbdl a lemez elforditasa szlikséges a vagdshoz. Lehetséges a Rotate hasznalata egyiitt a
BEG. PT. (kezdGpont) és END PT. (végpont) beadllitasokkal Manual Gizemmaddban, vagy
kozvetlenilil megadni a forgdsszoget. A jévahagyas utan a vagas a beadllitdsoknak

megfelel6en zajlik. Megj.: az dramutato jarasaval ellentétes irany a + sz6gérték.

8.2.7.2 Példa

A rendszer képes kiszamolni a forgasszoget a kezd6pont és az egyik lemezélen talalhatd
végpont megaddsaval (ezek egyenest alkotnak). Az eljaras a kovetkez6képpen torténik:

1) Hatdrozza meg az alapvonalat. A lemez egyik élét vegye alapvonalnak és vigye a
vagopisztolyt az alapvonalon megallapitott kezd6pontra. Nyomja meg az [F2]-t a kezdGpont
rogzitéséhez.

2) Vezesse a vagopisztolyt az alapvonal mentén a végponthoz. Minél hosszabb ez a tavolsag,
anndl pontosabb lesz a mérés. Az [F3] megnyomadsaval allitsa be a végpontot az

alapvonalon.

3) Ha ez megtortént, az alapvonal forgdsszogét kiszdmolja a rendszer. A forgdsszog megjelenik

az OPERATE mezG6ben.

9
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Lehetséges az alakot az X Mirror, Y Mirror és No Mirror bedllitasokkal, az [F5] gomb
folyamatos nyomva tartdsaval tikrozni. Az X Mirror esetén a program az X-tengelyt veszi
szimmetriatengelynek és erre a tengelyre tiikrozi az alakot. Y Mirror esetén a
szimmetriatengely az Y-tengely. Az alapbeallitas a No Mirror, ha ez van kivalasztva a

program az eredeti rajz szerint vag.

8.2.9 [F5] SCALE

A rendszer felajanlja a lehet6séget hogy a rajzot felnagyitsa ennek a gombnak a
megnyomasaval. A vagasi program végrehajtasakor a bedllitott értéknek megfelel6en

valtozik a munkadarab mérete is, ami nagyon hasznos funkcié pl. feliratok kivagasakor.

8.2.10 [F2] WENTAI

A rendszer ennél a funkciénal WENTAI-alapi megmunkald programot tud futtatni. A
WENTAI egy bet(ikivagé CAD/CAM segédprogram, amelyet széles kérben hasznalnak
reklamfeliratok stb. készitésére. Ennek a haszndlatdhoz szliksége van egy WENTAIl-alapu

programra.

8.3. A gyors lizemmod (sebességtobbszorozés) és az automatikus iizemmod

8.3.1 Manualis sebesség és visszatérési sebesség
Manualis és visszatérési izemmaodokban a manualis sebességszorzé-beallitds hasznalato.
Tényleges vagasi sebesség = maximalis megengedett sebesség x sebességszorzo, ahol a
manualis sebesség szorzdja z [F], [F] és [Fl ] gombokkal allithato.
8.3.2 Vagasi sebesség

A vagasi sebesség az automatikus sebességszorzoval allithaté be.

Vagasi sebesség = max. vagasi sebesség x vagasi sebességszorzo, ahol az

(automatikus) sebességszorzé az [F], [F]] és [Fl ] gombokkal allithato.

A rendszer a két sebességszorzét elmenti, igy kikapcsolds utan is érvényben maradnak.

10
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8.3.3 Az automatikus mad inditasa

1) ElSbeallitasok az automatikus médhoz:

Valassza ki a vdgoprogramot és a vagasi sebességet (ill. sebességszorzot).
Mozgassa a pisztolyt a vagasi pontra. A vagasi program kezdetén a pisztoly
felemelkedik (M70 parancs végrehajtdsa). Ezutan a program elindul automatikus
modban.

2) Az automatikus mod kétféle inditasa:
a) Nyomja meg a zold [START] gombot a kezel6panelen.

b) Nyomjon meg egy kiilsé "START" gombot (Id. a kimeneti/bemeneti portok azonositasat).

8.4. A vagasi pozicid beallitasa és vezérlése automatikus lizemmaddban

8.4.1 Az automatikus médnal csak az alabbi gombok hasznalhatok:

1) [PAUSE]: a gomb megnyomadsara a rendszer lelassul és a mozgas leall és az oxigénaramlas
ledll (plazmavagas esetén kialszik az iv), a magassagszabalyzas (M39) megall, és a kijelz6n

rogzit6dnek az aktuadlis adatok. Amig a rendszer sziinetel, az alabbi Iépések hajthatdk végre:

(a) visszatérés a kezd6ponthoz; (b) pozicio allitas; (c) kilépés a vagasi muveletbdl; (d)
[START]: a rendszer Gizemelésének a folytatasa; és (e) az [ESC] gombbal kiléphet a
vagasi programbdl és visszatérhet a fémendi ablakhoz.

2) [F1] és [F{ ] sebességallitd gombok: a sebességszorzd névelése/csokkentése.

3) [S ] és[S L] gombok: a pisztolyfej fiiggbleges mozgatésa.
Barmely gomb nyomvatartasara a pisztolyfej mozog a jeldlt irdnyba a gomb felengedéséig.

4) [Emergency Stop] gomb: ez egy kiils6 gomb amely a jelet valamelyik bemeneti portrdl kapja
(Id. "Kuls6 bemeneti portok" fejezetet). Ez egy vészledllitd gomb, megnyomadsara a készilék

minden m(ivelete azonnal leall, csak veszélyhelyzetben szabad hasznalni.

8.4.2. A fejpozicié beallitasa

ppppp

1) Amikor a vagépisztolyon karbantartdst vagy tartozékcserét hajtanak végre, érdemes a pisztolyt
egy olyan pontra mozgatni ahol a fenti teend6k biztonsagosan végrehajthatok ill. jol
hozzaférhetd a pisztoly, majd visszamozgatni a vagasi terliiletre.

11
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2) Olyan esetekben, amikor a vagast lyukasztas helyett a legkdzelebbi lemezélrél kezdik meg,
és egyenes vonalban vagnak be a kezd6pontig. llyenkor a pisztolyt a lemezél megfeleld
részére kell pozicionalni.

3) Atmeneti vagas, sok vagy tul nagy méret(i munkadarab esetén eléfordulhat, hogy sziikségessé
valik a pisztolyfely athelyezése.

8.4.2.2 Helyzetek, amelyekben engedélyezett a pisztolyfej-pozicio atallitasa:

(1) szlinet, (2) visszatérés,(3) lyukasztds, (4) szakasz kivalasztas, (5) el6furat

kivalasztdsa és (6) visszaallas megszakitasi pontra.

Ha a kezel6 a fenti szituacidk valamelyikében valtoztatni kivan a pisztoly helyzetén, a [],
[V ], [€] és [->] gombok segitségével megteheti ezt (ilyenkor a manualis sebességszorzo
van érvényben). A kivant pozicio elérése utdn nyomja meg a [Start] gombot, mint lentebb

lathato:

8Pozicio-allitasi opcidk parbeszédablak (8.3)

1) ORIPATH RET (original pathreturn, visszatérés az eredeti titvonalra)

Visszaviszi a pisztolyt a bedllitott kezd6pontra GO0 sebességgel;
ennél a lépésnél haszndlhaték az IGN (gyujtas), PREHEA (elGhevités lyukasztashoz),
(vdgooxigén), stb. Tipp: a rendszer a megszakitasi ponttdl folytatja az eljarast, ha a
[PIERCE] gombot lenyomja az el6hevitést kovetben.

2) CUTRET (cutreturn, visszatérés vagassal)

Lyukasztds utan a pisztoly visszatér a beadllitott kezd6pontra egy egyenes mentén a be-
allitott vagasi sebességgel, megallas nélkil, mikdzben vag. Ez a lyukasztashoz hasonlit,
csak a kezd6pont kialakitasa jobb minéségl.

3) HOLE HERE (lyukasztas itt)

12
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Lyukasztas utan a koordinatakat allitsa be "kezd6pontként", és folytassa a vagdst az eredeti
utvonal mentén hogy az &tmend lyukasztasi funkciét alkalmazza a rendszer.

4) Figyelem:

Langvagasnal mindig alkalmazza az el6hevitést a2) és 3) lépéseket megel6z6en, mert enélkiil a
lyukasztas azonnal megkezdddik. Az el6hevités utan [PREHEAT] a START megnyomasaval

indithatja a kivant vagasi programot.

8.5. Original Path Return (visszatérés az eredeti itvonalhoz)

Amennyiben a pisztolyt valamilyen hiba miatt vissza kell vinni a kezd6épontra az eredeti

utvonal mentén, a kovetkezs a teendd:

8.5.1 Visszatérés az eredeti nyomvonal mentén

Nyomja meg a [PAUSE] gombot, hogy sziineteltesse a folyamatot. A "pause" jelzés

l[athatd a kijelzén, valamint a lent dbrazolt ablak.

8.4 Vagas sziineteltetése

Nyomja meg az [F7] gombot hogy a pisztoly visszaalljon a vagasi Utvonalra.

Nyomja meg az [F8] gombot hogy a fej végigmenjen az eredeti Utvonalon a visszatérés utan. Ha a
visszatérés folyaman a pisztoly mégsem éri el a kivant poziciét, nyomjon Gjra [PAUSE]-t és
ismételje meg a fenti procedurat, ameddig el nem éri a megfelel pontot.

8.5.2 Visszatérés G00-nal (lyukasztasi pont elérésekor)

A visszatérés soran a pisztoly GOO-nal vagy egy lyukasztasi pontnal meg fog allni, hogy a kezel6
valaszthasson a visszatérés vagy a tovabb mozgds kézo6tt [RECEDE] ill. [FRONTAD] Id. 8.4. abra.

8.5.3 M(ikodés a visszatérés utan
Miutdn a vagdpisztoly visszatér a megfeleld pozicidba, be lehet allitani a vagdpisztoly
pozicionalasat (Id. 3.4) vagy rogton lyukasztani, a megfelel6 funkciégombok [PREHEA]
(el6hevités) és [CUT] (vagdoxigén) megnyomasaval.
Nyomja meg a [PIERCE] gombot, ha az el6hevités megtortént, vagy

13
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langvagashoz nyomja meg a CUT gombot (nyissa meg a vagdoxigént) ha a pisztoly
felemelkedik, vagy folytassa a vagast, ha a pisztoly leereszkedik; plazmavagasnal

gyujtson ivet [IGN] és ne kezdje el a vagast, amig az ivgyujtas be nem fejez6do6tt.

8.5.4 A fenti mliveletet ismételje, amig a kivant eredményt el nem éri.
8.5.5 Kilépés a vagasi médbol
Sziinetkor (pause) nyomja meg az [ESC] gombot a vagdasbdl valé kilépéshez.

8.5.6 Programsorok szama és a kezdGsorok a visszatérd eljarasnal

A visszatér{ eljards programszegmense 300 sort engedélyez. Megszakitasi pont
visszadllitasnal (RESBREK) vagy vagasi szakasz kivalasztasanal (SECTION), az ismétl6dé
ciklus kezd6sora az a sor, amely az aktualis megszakitasi pontot vagy szakaszt tartalmazza,
amely esetben viszont a pisztolynak nem lehetséges visszatérnie az eredeti vagasi

nyomvonal mentén.

14



http://www.arcbro.com/

EN/REE IE°
- H ENEIJD

8.6. Megszakitasi pont visszaallitasa

8.6.1. Visszaallitas
Szlineteltetés vagy dramkimaradds esetén vdagds kozben, a rendszer automatikusan
eltdrolja a pisztoly helyzetét megszakitdsi pontként. Ez a bedllitas meg6brzédik a
rendszerben kikapcsolas utan is.

2) Automatikus médban nyomja meg az [F2] gombot a RESBREK funkcio kivalasztasahoz,
aztan [START] gombot, hogy visszadljon a megszakitasi pontra (ha nem véltozott a vagasi
program).

Ha a vagodpisztoly helyzete nem valtozott, a rendszer "Breakpoint" jelzést ad, ha elért egy
ilyen poziciét, és var a kovetkezd utasitasra. A kezel6 valaszthatja az azonnali lyukasztast,
vagy a pisztoly pozicionalasat. Ld. 3.4 a részletekhez.

3)

4) Ha a pisztoly helyzete valtozott (mar nincs a megszakitasi ponton), a rendszer harom
lehet6séget kindl fel, amikor megszakitdsi pontot talal, amelyek |ényegében a pisztoly
poziciondlasat jelentik.

8.5 Ujrainditasi opcidk sziinetet és Gjrainditast kdvetéen

ORIPATHRET: visszatérés a megszakitasi ponthoz GO0 sebességgel, amelyet gyakran alkalmaznaka
megszakitdsi pont megallapitdsara pl. pisztolyfej cseréjekor.

CUT RET: a megszakitdsi ponttdl kissé eltéré helyzet, amely gyakorlatilag a vagasi él kilsején
helyezkedik el, és igy simabb vagas érhetd el vele.

HOLE HERE: az el6bbivel megegyezd mivelet, amelyet tobbszords vagas esetén lehet hasznalni.
Ezutan hasznalhatdk az IGN (gyujtas), PREHEA (el6hevités), CUT (vagdoxigén) stb. gombok.

Tipp: a rendszer folytatja a programot a megszakitasi pontra valé visszadllas utan, ha a [PIERCE]
gombot megnyomja az el6hevités utan.

Ha megnyomja az [ESC] gombot, ha megtaldlja a megszakitdsi pontot, a rendszer kilép a vagasi
programbdl.
8.6.2 Figyelem:

Ne valtoztassa meg a vagasi programot, a munkadarab forgasszogét és aranyait megszakitasi
pontra torténd visszatéréskor vagy Gjraindulaskor; ellenkezé esetben a rendszer nem fogja
megtalalni a megszakitasi pontot.
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8.7.1. A SECTION funkcid inditasa

SECTION: a vagas inditasa valamely szakasztél vagy kezdési ponttdl. Nyomja meg az [F1]

-etaSECTION funkciohoz. Az aldbbi parbeszédablak fog megjelenni:

8.5SECTION meni

Mozgassa a kurzort a [] vagy [{/] gombokkal valamelyik opcié kivalasztasahoz.

A vialasztasnak megfelelGen a rendszer a megfelel6 programsorhoz vagy lyukasztasi ponthoz ugrik.

8.7.2. Két példa a SECTION vagasi opciodra:

3.7.2.1 Atmeneti vagas: a vagas kezdete a program kezd&pontjatdl eltérd helyen.

3.7.2.2 A végasi folyamat ismétlése a program egy bizonyos szakaszatdl.

1) Az el6z6 esetben egy hulladék munkadarab segitségével lehet a lyukasztdsi pontot

megallapitani, és azonnal vagni (HERE POSITION opcid);

2) Az utdbbi esetben a referenciapont a poziciondlas helye (REF POSITION opcid).

3)Mindkét valtozatndl arendszer az aldbbi menit kindlja fel azinditas utan:

a)

8.6 Opcidk parbeszédablaka SECTION funkcid kivalasztasakor

Ha a "HERE POSITION" opci6 van kivalasztva, a rendszer felrajzolja a teljes alakrajzot, majd
elhelyez egy nagy kurzorkeresztet a lyukasztdsi ponton. A kezel6 az [S] gomb
megnyomasaval nagyithatja a rajzot, és ellenérizheti a lyukasztasi poziciét. Ha ez nem
megfelel8, az [ESC] gombbal kiléphet a vagasi Gzemmddbdl és Ujra kezdheti a funkciot.
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b) Ha a lyukasztasi pont pozicidja megfelel, hasznalja a gyujtds és el6hevités funkcidkat,
miel&tt megnyomja a [PIERCE] gombot a vagdsi program elkezdéséhez.

c) Ha a "REF POSITION" opcid (referenciapont-pozicionalds) aktiv, a kezeld allitsa a
pisztolyt a referenciapontra. Inditas utdn a rendszer a lyukasztdsi pontra vezeti a

pisztoylt majd a fentiek szerint folytatja az eljarast.

8.8. MOVE HOLE funkcid vastag lemezekhez

1) Automatikus médban a MOVE HOLE opcio alkalmazhato vastag lemezeknél.

2)  EIrgl vals bevagdshoz vezesse a pisztolyfejet a legk6zelebbi lemezélhez a vagas

megkezdéséhez.

3) Végezze el az elGhevitést, majd nyomja meg a [START] gombot ezutan. A pisztoly atvagja a
lemezt az el6re bedllitott lyukasztasi (kezdési) pontig a bedllitott sebességgel, majd elkezdi
a vagasi programot.

4) Ha a MOVE HOLE opcidra sziikség van, a MOVE HOLE option értékét a parameter control
menilben 1-re kell dllitani, igy bekapcsolva a funkciét. Ily médon minden lyukasztas

alkalmaval a rendszer felkindlja az aldbbi parbeszédablakot:

8.7 Parbeszédablak, amennyiben a MOVE HOLE funkcié aktivalva van.

8.8.1 HOLE

Lyukasztds az eredetileg megallapitott helyen, ahol el6furatot is lehet képezni.

8.8.2 MOVE HOLE

1) Akezel6 a [], [V ], [€] és [=>] gombok segitségével mozgathatja a pisztolyt a legkdzelebbi
lemezélhez; a sebességszorzd automatikusan 5%. A rendszer el6hevit.

17



http://www.arcbro.com/

EN/REE IE°
- H ENEIJD

2) Nyomjon [START] -ot a hevités végeztével. A hegesztGpisztoly eléri a kezdési pontot egy
egyenes mentén a bedllitott vagasi sebességgel, és megkezdi a vagdst a program szerint.
8.8.3 NO HOLE

Lyukasztds helyett a pisztoly athalad a lyukasztasi pont felett a kovetkez6 ponthoz és Uj opcids meniiablak

nyilik.
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9. MAN (Manuadlis lizemmad)

A f6menlben az [F2] megnyomadsdval Iéphet a MAN (manual) ablakba, Id. lentebb:

Vagasi Vezérl6gombok

P Lyukasztd .
rogram yukasztas hézag

Aktiv
sebességszorzé

Munka-
darab
alakrajz

Funkcié
gombok

Kimeneti/
bemeneti
jelzések

Uzemmaddal
Koordindtak kapcsolatos adatok

Vagasi
paraméter
kijelzés

F6mendi
manualis
izemmodban

Manuadlis izemmadd menlablak (plazmavagasnal)

Manualis izemmadd meniablak (ldngvagasnal)

9.1 Manuadlis tizemmodd fémend
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9.1. A manuadlis izemmodd meniiablaka = . “. U :

A fémeni alapvetGen ugyanaz, mint automatikus médban, kivéve, hogy a sebességszorzo
kézzel dllithatd, amely a m(ikodést befolyasolja: referenciapontra valo visszatérés, mozgasi

sebesség stb. Manudlis médban van még néhany specidlis lehetség:

9.1.1 [1P], [V ], [€], [©] iranyitégombok és a [G] Continue gomb

Altalaban, barmelyik iranyitégomb nyomva tartasaval a megfeleld irdnyban mozog a
pisztoly a gomb elengedéséig. A [G] Continue gomb el6zetes aktivaldsaval azonban a
pisztoly folyamatosan mozog az adott irdnyban mindaddig, amig az iranyitégombot még
egyszer meg nem nyomjak. Ha két mozgasirany sziikséges, inditsa el az egyik irdnyt, majd
nyomja meg a masik irany gombijat, a két tengely menti mozgas egyidejlileg fog torténni.
llyenkor az egyik irdnyu tengelymozgds addig tart, amig az adott gombot meg nem
nyomjak, a masik iranyu mozgas folytatddik, szintén addig, amig az adott gombot

megnyomjak. A [PAUSE] gombbal szintén megallithaté a mozgatas.

9.1.2 [F1)] AUTO

A rendszer atall automatikus maddba.

9.1.3 [F2] MOVE

Ha a MOVE funkcié van kivdlasztva (kiemelve), meg lehet adni a MOVE INCREMENT:
0050.000 (az el6z6leg megadott érték az alapérték) értéket. MOVE mddban valamelyik
irdnyitdgomb megnyomadsara a pisztoly az adott irdnyban megteszi a megadott értéknek
megfelel6 tavolsdgot a sebességszorzd és a maximalis sebesség szorzatanak megfelel6

tempdban.
9.1.4 [F2] P-START, [F3] P-END és kalibralas

Ezt a funkciot akkor kell haszalni, ha a munkadarab nem helyezkedik el szabalyosan,
valamilyen sz6gben eltér a hossztengelyt6l. Futtassa végig a pisztolyt a lehetd leghosszabb
él mentén. Valasszon ki két pontot ([F2] a P-START és [F3] a P-END megallapitasahoz). A
rendszer automatikusan kiszamitja az eltérés szogét. Valassza a ROTATE funkciot
automatikus modban. Jévahagyas utan a rendszer a vagasi programot a megallapitott
forgasszog figyelembevételével fogja végrehajtani.

Megj.: az 6ramutatd jarasaval ellentétes irany a + forgasszog.
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9.1.5 [F6] cLS-cO 5‘.,.:':. '=®

Az X/Y koordinatak megadasa barmely értékkel.

9.1.6 [F5] MDI

9.1.7 Sebesség

A képernyd bal felsé sarkaban lathato a kézi vagasi sebesség: F x (sebességszorzd).

Az [F] gomb segitségével gyorsan dllithatd a sebességszorzd. Megnyomasara egy legérdilé meni
jon eld 8 lehet6séggel, amelyek kozt a [1V] és [{] nyilakkal lehet vélasztani: 5%, 20%, 30%, 40%,
50%, 60%, 80% és100%. A RETURN gombbal meger@sitheti a valasztast.
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10. EDIT tizemmad

A fémeniiben az [F3] megnyomasdaval az EDITmenlbe léphet, Id. lent:

Programsor

PROG
szerkeszt6

ESC gomb \

10.1 EDIT mend F6meni az EDIT-ben

10.1. Az EDIT menii leirasa

10.1.1 [F1)] NEW

Uj program létrehozasahoz, azaz a meglévé program térléséhez és Uj vagasi program

szerkesztéséhez.

10.1.2 [F2] LOAD

Program betoltése. Pontosabban, egy program betoltése a felhaszndloi felliletre. A
rendszer megjeleniti az elérhetd programok nevét, és kiemeli a kivalasztott nevet. A
kurzorgombokkal valaszthat a programok koziil. ENTER megnyomasara a kivalasztott

program megjelenik a kijelzén; [ESC] gomb megnyomasara kilép a LOAD menubdl.

10.1.3 [F3] SAVE

Program mentése. Ha a program szerkesztés utan készen all a mentésre, a rendszer

ezt jelzi ki: Enter program name: 1234.TXT
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A rendszer a jelenlegi program nevét mutatja, amelymith'. E.E‘. U :

megnyomasara a szerkesztett program a kivalasztott név alatt tarolddik; [ESC] gombbal
kiléphet a SAVE meniibdl.

Megj.:

1) A programnév és a kiterjesztés egyiitt max. 12 karakter lehet.

2) A 200Kb-ndal nagyobb programok esetén lehetséges USB-stick-re menteni és onnan
betodlteni.

10.1.4. [F4) DELE

Program torlése a felhasznaléi felliletrdl.

10.1.5. [F5] DELL

Egy teljes programsor torlése a felhasznalai fellletrdl.

10.1.6. [F6) TRAN

Program atvitele (masolas). A rendszer engedi programok masolasat USB-stick-re.

Nyomja meg az [F6] gombot az aldbbi meniihoz:

10.2 Atvitel meni USB-stick-rél/-re
[F1] Input: program atmasoldsa USB-rél a vezérl6 memdridjaba.

[F2] Output: program atmasolasa USB-re a memoridbal.

10.1.7. [F7] SEARCH STRING

Ez a funkcid inaktiv, késGbbi szoftvervaltozatokban elérhetd lesz (keresés).
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11. Parancsok

11.1. A programozasi szimbdélumok leirasa

CNC vagéasnal minden Iépés program alapjan torténik. Minden program parancsszakaszokbdl all,
amelyek t6bb funkciokifejezésbdl allnak. Minden kifejezés egy bet(ibél és egy paraméterértékbdl
all.
Kifejezések definicidja
A parancsszakasz sorszama
El6készit6 fuggvény
Segédfliggvény
Szerszamfliggvény (ebben az értelemben langszélesség)
Ciklusok szama, késleltetés

X-tengely (dtmérd) abszolut koordinata

< X - 4 2z 0 =z

Y-tengely abszolut koordinata

Korkozéppont és X-tengely eredeti értékének kiilonbsége ivek vagasanal
Korkozéppont és Y-tengely eredeti értékének kilonbsége ivek vagasanal

—

fvek sugara
fvek hurmagassaga

Segédvaltozé

m > I =

A G01, GO2 és GO03 vagasi sebességének meghatarozdsa

Megj 1: az aldbbi szabalyok érvényesek a formatumoknal:
X[U]n--- Lehet X vagy U ahol n egy értéket jeldl;
Y[V]n----Lehet Y vagy V, ahol n egy értéket jeldl;
PPn----Lehet barmely két tengely kombindcidja, vagy legalabb egy tengely.
Megj.2: programok végrehajtasanal az elsé programnak prioritdsa van az utana kdvetkez6
programokkal szemben; ugyanannal a programnal azM,S ésTparancsok magasabb prioritasuak

mint a G parancsok.
11.2. Koordinatarendszer

Ez a CNC rendszer a megszokott négyzetes koordinatarendszert hasznalja, Id. aldbb:
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6.1 Koordinatarendszer

11.3. G: alapvetd el6készité parancsok

1)  G92: referenciapont (nullpont) allitasi parancs
Program létrehozasakor sziikséges a legelején a vagas kezd6pontjanak abszolit koordinatainak

megallapitasa, ez a referenciapont.

Formatum: G92Xn Yn

Ha a G92-t nem kovetik X/Y koordinataértékek, a rendszer a pillanatnyilag adottX/Y
koordinatakat tekinti referenciapontnak. Altaldban, ha a vagas kezd6pontjat tekintnik
referenciapontnak a pozicionalashoz, aG92 utan nem allnak X/Y értékek.
2) G90/G91: abszolut/relativ koordinata parancsok
G90 parancsoknal az X/Y koordinataértékeket jelentenek és az U/V az adott ponthoz
viszonyitott értékeket; G91-nél az X/Y és U/V egyarant a ponthoz viszonyitott értékeket
jelentenek.
Formatum: G90
Formatum: G91
Példal: G92X0YO
G91 // Viszonylagos koordinatarendszer
GO0 X100 Y100 // Gyorsan eléri a (100, 100), pontot, egyenérték(i a G0OO/U100/V100 paranccsal.
G01 X500 Y100// Végas a (600,200) pontig egyenes vonal mentén, egyenértékdi G01/U500/V100 -vel.
Példa2: G92 X0YO
G90 //  Abszolut koordinatarendszer, alapbeallitas
GO0 X100Y100 //  Gyorsan eléria (100, 100) pontot
G01 X600Y200 // Vaga (600,200) pontig egyenes vonalon

3) G20/G21: angolszasz/metrikus parancsok
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A G20 az angolszasz rendszert jelenti. A G20 utani X, Y, I, J,m’, I-. F é“

angolszdsz mértékegységekben értendék.

1
L]
un
®

G21 a metrikus rendszer. A G21 utan allé értékek SI (metrikus) rendszerdek.

Formatum: G20
Formatum: G21

Példa: G92 X0 YO
GO0 X120 Y280 +280 O
(vagy GOO U120 V280)
M02

® Pillanatnyi pozicié + X

(O Kivant pozicié +120

4) GO0 gyors mozgas
Ezzel a paranccsal a pisztoly gyorsan egy adott pontra vihetd. Kéttengelyes mozgas esetén
a fej egy egyenes vonal mentén elmegy a kezdGponttdl a végpontig, a beallitott sebesség

és a sebességszorzd szorzataval. A GO0 mozgdasra vonatkozik a sebességszorzo.

Formatum: GO0 X[Uln Y[V]n

vagy GO0 PPn
5) GO1: linedris vagas parancs
Ezzel a paranccsal a pisztoly egy egyenes vonal mentén vag egy adott pontig. Mint vagasi
parancs, megengedett az egytengely(i vagy kéttengelyli linedris interpolalt mozgast. A

vagasi sebességet az F parancs allapitja meg.

Formatum: GO1 X[Uln Z[W]n [Fn]
vagy GO1 PPn [Fn]
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Példa:G92 X0 YO

GO0 X200 Y95
GO1 X80 Y235 vagy
(GO1 U-120 V145)
MO02

@ Pillanatnyi pozicié

v

(OElérendé pozicié

6) G02/GO03: kdrvagasi parancsok
Ez a parancs korkoros interpoldciora szolgal, a GO2 éramutaté jarasa szerinti, a GO3

dramutatd jarasaval ellentétes irdanyu. Ld. alabb az iranyok bedllitasanak madjat.

Formatum: GO02[03] X[U]n Y[V]n In Jn [Fn] vagy G02[03] X[U]n Y[V]n Rn [Fn]

GO02[03]PPn In Kn [Fn] vagy G02[03] PPn Rn [Fn]

(G02):
A+ _ G92 X0 YO
o GO0 X40 Y50
: G02 X160 VO 160 J20
0 Q /{ G28
50 K co / M02
LT R (G03):
1) +40 +10  +160 T+ G92 X0 YO
GO0 X40 Y50
GO03 X160 VO 160 J20
@ rillanatnyi pozici vagy GO3 X160 VO R63.25
sz s ez 628
O Kivant pozicio MO2

Megj.:
® | és) megnovelt értékek amelyek a kor kozéppontjanak és az X-tengely ill. Y-tengely

kezd6pontjanak tavolsagat jelzik.

® R akorradiusza (R egy pozitiv érték, hasznalhato ott, ahol a kériv <180°).

® Amennyiben | ésJ meg vannak hatarozva, R nem sziikséges; ha R van bedllitva, | ésJ nem
sziikségesek.
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7) GO4: Pause/Delay parancs = . “- U :
Ezzel a paranccsal iddzitést lehet beallitani. Ha ez a parancs szerepel a

programban, a késleltetést az L parancs utan masodpercben lehet megadni.

Formatum: GO4Ln

Példa: G04 L2.4 (A késleltetés 2.4 masodperc)
A GO04 parancs végrehajtasakor amennyiben a [START] gombot megnyomijak, a késleltetés
kimarad és a kovetkez6 programsor haladéktalanul végrehajtasra kertl. Ha az [Exit]
gombot megnyomjdk, a program végrehajtasa leall.

8) G26/G27/G28: referenciapontra térténé visszatérés parancsai

Ezek a parancsok visszaviszik a vagopisztolyt a referenciapontra (nullpontra).

Formatum: G26 Visszatérés a nullpontra X tengely mentén.
G27 Visszatérés a nullpontra Y tengely mentén.

G28 Visszatérés a nullpontra X és Y tengelyek mentén egyszerre.

Példa: G28 (visszatérés két tengely mentén, egyenértéki a GOO paranccsal)

G22/G80: ismétl6d6 parancsok
Ezeket a parancsokat bizonyos programrészek tobbszori megismétlésére lehet hasznalni. G22
jelzi az ismétl6do szakasz kezdetét és az ismétlések szamat (L). G80 az ismétl6do szakasz
végét jelzi. Ezeket a parancsokat egy hurkon beliil maximum 5 szintig lehet beagyazni. A G22
és a legkézelebbi G80 parancs alkotnak egy ismétl6dé ciklust azaz hurkot.

Formatum: G22 Ln_ (L jelzi a ciklusismétlédés szamat)
Hurok
G80 (Hurok vége)

Példa: NO0OO G92 X100Y100

NOO1 GO0 X60 Y80

N002 G22 L5 - 1. szintl hurok kezd6dik

NO03 GO0 V50 U-25

N004 G22 L5 - 2. szintl hurok kezdédik.

NOO5 GO1 U5 V-10
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NO0O7 G80 - 1. szintl hurok vége

NO08 G28 NO0O9 MO2

10) G40/G41/G42: parancsok radiuszos vagas szerszamkompenzacidjara

Formatum: G41 (vagy G42) Rn

Kompenzalandé programszakasz

640

Megjegyzés:
G41 a langszélesség (szerszamszélesség) felével helyesbit a vagasi nyomvonaltél balra.
G42 a langszélesség felével helyesbit a vagasi nyomvonaltél jobbra.
G40 jeloli az eltérés (kompenzacid) végét.

Mivel a szerszamkompenzacié automatikus, a G41 vagy G42 parancsok elé egy GO0 Quick Move
parancsot kell beiktatni, hogy a pisztoly poziciéja biztosan megfelel6 legyen. A G40 utan a
szerszamkompenzacié befejezédik, és egy GO0 parancs sziikséges a pisztoly pozicidjanak

visszaallitasara.
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MO0 Program felfliggesztés parancs. A program végrehajtdsa megall, ameddig a
[START] gombot meg nem nyomjak.
M02 Program vége parancs. A program végrehajtdsa megszakad.
M30 Ld. MO02.
M10/M11 Acetilén (gaz) szelep bekapcsoldsa, M10 nyitja és M11 zarja a szelepet.

M12/M13 Vagooxigén szelep kapcsol6 parancs, M12 nyitja és M13 zérja a szelepet.
M14/M15 Vagopisztoly emelés parancs, M14 inditja, M15 befejezi.

M16/M17 Vagopisztoly leeresztés parancs, M16 inditja, M17 befejezi.
M24/M25 Fenntartott kapcsoléparancsok, M24 a bekapcsolds és M25 kikapcsolas.
M20/M21 Gyujtas parancs, M20 az inditas és M21 a leallitas.

MO07 Rogzitett lyukasztasi menet (Az M07 lehet6vé teszi a pisztoly elmozdulasat, de a
visszatérését nem).

M08 Rogzitett lyukasztdsi menet vége.

Az MO07 eljaras miikédése langvagasnal:

1. Az acetilénszelep megnyitasa, majd a pisztoly gyujtasa;

2. A pisztolyfej leengedése (a leengedés késleltetéséhez Id. M71 parancsot);

3. Azel6melegit6 oxigénszelep megnyitasa, majd elindul az id6zités szamldlasa. Ha az
el6hevités ideje elégtelen, a [PAUSE] megnyomadsaval automatikusan megné 150 mdasodpercre.
Ha az el6hevités hamarabb megvan, a [START] megnyomdsara megszakad a visszaszamlalas. Az
Uj elé6melegitési id6 automatikusan elmentdédik.

4. A vagopisztoly felemelése (a felemelés idejének visszaszamlaldsa, M72);

5. Avagooxigén szelep megnyitdsa (M12), visszaszamlalas a pisztoly leeresztéséhez (M73)
6. A magassagvezérlés (M38) bekapcsolasa és a program végrehajtasa.
Az MO7 eljaras plazmavagas esetében:

1. Anpisztoly leeresztése és visszaszamlalds (M71);

2. Ha a kezdé6furat-poziciondlas engedélyezve van (ld. SETUP), a pisztoly leereszkedik,
ameddig az alsé hataroldkapcsold engedi. Ezutan a pisztoly felemelkedik, ameddig a
késleltetés ideje tart.

3. fvgyujtas bekapcsol.
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4. [vfesziiltség tesztelés. (Nem tdrténik meg, ha az ivfesziiltség-teszt opcid értéke 0
(Arc Voltage Test). Ha a gyujtas sikeres, a lyukasztdsi id6 visszaszamlalasa megkezdddik.
5. A magassagvezérlés (M38) bekapcsol, és elkezdddik a program tovabbi részének
végrehajtasa.

MO08: rogzitett vagdsi menet vége
Az M08 parancs folyamata langvagas esetén:
1. Az oxigénszelep elzarasa (M13).
2. Magassagvezérld kikapcsoldsa (M39).
3. Vagopisztoly felemelése (M70).
Az M08 parancs plazmavagasnal:
1. Lekapcsolja az ivfesziiltséget.
2. Kikapcsolja a magassagvezérlét (M39).
3. Felemeli a vagopisztolyt (M70).
M50: lyukasztas

1. A vagopisztoly felemelése (M72). Plazmavagasnal nincs ez a lépés.

2. Oxigénszelep megnyitdsa (M12) vagy plazmaivgyujtas a sikeres ivfesziiltség teszt utan
("Arc Voltage Successful" Gizenet).

3. A vagopisztoly leengedése (M73). Plazmavagasnal nincs ez a lépés.

4, A magassagvezérls (M38) bekapcsolasa.

M52: rogzitett gyujtdsi menet

M(kodési sorrend: égégazszelep nyitasa (M10); nagyfesziiltségl gyujtas (M20), gyujtasiid6
visszaszamlaldsa (M21) és a gyujtas ledllitasa.
M70: rogzitett pisztoly emelés sorozat

A program kezdetén és a vagasi szakaszok végén haszndlt parancs, arra szolgdl, hogy a
pisztoly felemelése utan gyorsan atpoziciondlhasson a pisztoly a kévetkez6 vagdshoz. A
sorrend a kovetkezd: pisztolyemel6 kapcsold felkapcsolasa (M14); a pisztolyemelés
idejének visszaszamldldsa (ld. 7.3 a paraméterekért langvagasnal); a pisztolyemel6
kikapcsoldsa (M15).

M71: rogzitett pisztoly leengedés sorozat
Ezt a parancsot lyukasztas el6tt elStt alkalmazzak, miikodése az M70-nel ellentétes,
csak az értéke valamivel kisebb. A gravitacié hatdsa miatt a leengedés valamelyest
gyorsabb mint a pisztoly felemelése. Eljarasi sorrend: a leenged6 kapcsold
bekapcsolasa (M16), aleengedési id6 visszaszamlalasa (Id. 7.3 a paraméterekért

langvagdsnal) , a leenged6 mechanizmus kikapcsoldsa (M17).
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M72: |- Liali2e SY Stsa 1Y Sit1RSaS
Of1KS@)(Sa 0SASY STTSE I- LIHI-y00al-€ TSESY SEKSin I- LTzl k238 I- 1100aSyT 2601-RS]
yS (1Y)I0ES St 1- 7g@s1Hi0 1 121-Y 1 I- 119S01STY: SY St (1104265 651110524l 6M14);

I- R 1104 IRSSYST GhaaTI-ATHY HERAI- (R0 7.3); 1T SY'SEY (81-LI0826k41 (M 15).

M73: LiaTi2te tSS1SaTisa 1Y Sit1RSaS
Az M72 végrehajtdsat kovetben az oxigénszelep nyitva van. Ez a parancs arra szolgal,
hogy a pisztolyt gyorsan a vagasi pozicidba vigye. Funkcidja az M72-vel ellentétes és az
értéke valamivel alacsonyabb. A gravitacié hatasa miatt a leengedés gyorsabb mint a
felelmelés. Sorrend: leengedé kapcsolo aktivalasa (M16), aleengedés idejének

visszaszamlalasa (Id. 7.3), leengedés kikapcsolasa (M17).

M75: a pozicionalas id6zitése
A plazmapisztoly pozicionaldsakor le kell engedni a pisztolyt (M16). Az als6
hataroldkapcsold elérésekor megall (a 8 XXW bemeneti port), (M17). Az
emel6kapcsolé aktivalodik (M14). A visszaszamlalas utan (1d.7.4 a
plazmaparaméterekért), az emelés leall (M15).

M80: fékapcsold

Az M80 parancsra minden kimeneti port mikodése leall.
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A fémeniliben nyomja meg az [F4]-et az aldbbi parbeszédablak eléréséhez:

SETUP fémendi

ESC

12.1 SETUP fémenii

12.1. A paraméterek leirasa

Sebességparaméterek

Minden tengely indulé sebessége, id6beallitds és maximalis megengedett sebesség.

Rendszerparaméterek
Attételi ardny, mechanikai kezdSépont, referenciapont, holtjaték, ferdeség, lagy
fékezésl pozitiv/negativ hataroldkapcsold minden tengelyen.

Langvago paraméterek
Gyujtasi id6, elémelegitési idg, pisztoly emelés/leengedés id6, lyukaszté pisztoly emelése/

leeresztése, lyukasztasi idg, stb.
Plazmavago paraméterek

Poziciondlds ideje, M parancsok ivgyujtashoz, M parancsok ivkioltashoz, ivfesziiltség teszt,
pozicionalasi teszt opcid és lyukasztasi idG.
Vezérlési paraméterek

Lang/plazma lizemmadd, vagasi sebesség korlatozas, MOVE HOLE opcid, metrikus/
angolszasz mértékegységek stb.

Magassagvezérlés
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ivfesziiltség emelés, a sebesség finomhangoldsa, afejmozgatds érzékenysége, ivhossz szabalyzds
stb.

Mentés
A megvaltozatott paraméterek elmentése.
AzS gomb hosszi megnyomasaval kiilsé kézi vezérlés bedllitasa valamint manualis

engedélyezés/letiltas lehetséges.

Megj.:
1) A fenti paraméterek megvaltoztatasakor a valtoztatdsokat az [F8] gombbal lehet
érvényesiteni.
2) A SETUP fémenijében az "1928" kéd segitségével az [F8] mentési meni gyari beallitasokra
valt vissza. Ebben a mddban minden paramétermddositds a gyari beallitasok ill. a
pillanatnyilag aktiv Gizemelési beallitadsok kozé mentddik el. Erdemes a gydri paramétereket

aktiv paraméterekként elmenteni, egyébként a valtozatasok az lizemelési beallitasok kozott

lesznek.

12.2. SETUP (paraméterallitas)

12.2.1. Sebességparaméterek

ASETUP almeniiben az [F1] megnyomasaval Iéphet a sebességparaméterek

parbeszédablakba, ahogyana12.2. képen lathaté.

Starting speed (kezdési sebesség) -a rendszer XésYtengelyeinek indulasi és megallasi sebessége
mm/minvagyinch/min mértékegységben. Ld a vezérlési paramétereket tovabbiakért.

Adjustment time (bedllitott id6) - A rendszernek a kezdési sebességrél a maximalis megengedett
sebesség eléréséhez sziikséges id6, masodpercben.

Uniform acceleration time (egyenletes gyorsulasiid6) - A gyorsulds/lassulas ideje amely a linedris
gyorsuldshoz sziikséges. Ez az id6 rendszerint valamivel, kb. 10%-kal révidebb mint a beallitott idé.
Maximalis megengedett sebesség - A rendszer maximalis sebessége manualis izemmaddban, a GOO parancs
végrehajtasakormm/min. vagy inch/min.

Megengedett vagasi sebesség - Aleggyorsabb vagasi sebességlang/plazmavagaskor mm/min.vagy
inch/min.

Sarokvagasi sebesség konverzids szoge - amikor az egyes programszakaszok kozott a vagasi irany

megvaltozik, a rendszer lelassit a kezdésebességre a sarok kordil.
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Nagyobb méretl rendszereknél ezt az értéket kisebbre allitjak. Ezen kivil a vagasi sebességet
és a vibraciot is figyelembe kell venni, erésebb vibracidonal alacsonyabbra kell allitani.

Korives sarokvagdsi atmenet- ha ez az opcio engedélyezve van (érték:1),a rendszer nem fog
lelassitani, amikor olyan korives atmenet van a programszakaszok kozti irdnyvaltasok kozt,

amely belil van a konverzids szog értékén.

Paraméter
kijelzés
Paraméter
tartomany
2 Setup fémeni
ESC

12.2 Sebességi paraméterek allitasa
8) Kérives sarokvagasi atmenet sugara - Id. a kérives sarokvagasi atmenet

opcidt fentebb.

12.2.2. Rendszerparaméterek

ASETUP almeniiben az [F2] megnyomasaval |éphet be a rendszerparaméter allitasi parbeszédablakba Id.
12.3.
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Paraméter-
kijelz6
feltlet
Paraméter-
allitasi tartoman
SETUP
ESC fémeni

12.3 Rendszerparaméterek bedllitasa

Az elektromos hajtomii attételi aranyanak szamlalé/nevezd értékei - a szamlalé/nevezé értéke
mikronban van megadva
Szamlal6< 65535, nevez§<65535.

Példa: ha a rendszer impulzus egyenértéke 0.008mm, akkor az attételi arany=8/1.

Elektromos hajtomii attételi aranya =a menetes szar emelkedése x 1000(360 x osztészam/

[éptetbszog x attétel)

A szamitasi mddszer (bedllitasi mddszer) az elektronikus attétel meghatarozasahoz:
(1) El8szor feltételezzen egy attételi aranyt pl. 8:1.
(2) Mozgassa a fejet egy egyenes mentén (minél hosszabb szakaszon, annal pontosabb a mérés).
Mérje meg a tényleges megtett utat, és helyettesitse be az alabbi képletbe:

szamlald x tényleges megtett ut
nevezs x elméleti megtett ut

Az eredményt egyszer(sitse, ameddig lehet.

Példa: feltételezziik, hogy az attételi arany 8:1 és az elméleti tdvolsdag 2000mm, a tényleges

megtett Ut pedig2651 mm.
8X 2651 2651

1X 2000 B 250

Mechanikai kezdGpont - egy kozelségi kapcsoldval meghatdrozott pont a gépen. Ha a mechanikus

kezd6pontot nem hasznaljak, 0-ra kell llitani. Mértékegység: mm (vagyinch)

Referenciapont - ez a vagdprogram kezdGpontja, és automatikusan jon létre amikor a program

futtatdsa megkezd&dik (G92). Mértékegység: mm (vagyinch).

36



http://www.arcbro.com/

EN/REE IE°
- H ENEIJD

Holtjaték - A rendszer holtjatéka, amelyet a rendszer kiegyenlit a mozgds iranydban.
A holtjaték mértékét tényleges méréssel lehet megallapitani, mm-ben vagy inch-ben.
Altalaban véve a holtjaték keriilendd.

Vonalferdeség - tengelyiranyu eltérés a nyomvonal és a vagofej kozt, mmvagyinch.

Lagy pozitiv/negativ hatarolokapcsolé - a rendszer riasztast ad, ha a programkoordinatak
meghaladjak a lagy pozitiv/negativ hatart. Ha nem hasznaljak, akkor a paramétert a valds
mm vagy inch értékeknél magasabbra kell llitani.

12.3. Langvagasi paraméterek

Paraméter
kijelzés
Paraméter
allitasi
tartomany
SETUP
fémeni
ESC

12.4 Langvagasi paraméterek beallitasa
Gyujtasi id6 — az az id6tartam, ameddig a nagyfesziiltségl gyujtds mikodésben van az M20
parancs végrehajtasakor.
El6hevitési id6 — a lyukasztasi mivelete el6tti el6hevités ideje masodpercben. Ha az elGhevitési
id6 nem elégséges, a [PAUSE] gomb megnyomdsaval automatikusan 150 masodpercre névelhet6.
Ha ez alatt az id6 alatt az el6hevités megfelel6, nyomja meg a [START] gombot a visszaszamlalas
ledllitasdhoz. Az U] el6melegitési id6 alapbeadllitasként elmentédik.
A vagopisztoly felemelésének ideje — az az id6tartam, amely alatt az M70 parancs végrehajtodik,
masodpoercben. Ld. a 6.4 pontotaz M segédparancsokra vonatkozdan.
A pisztoly leengedésének ideje — az az idGtartam, amely alatt az M71 parancs végrehajtédik,
masodpoercben. Ld. a 6.4 pontot az M segédparancsokra vonatkozéan.
A lyukaszté pisztoly felemelésének ideje — az az id6tartam, amely alatt az M72 parancs
végrehajtodik, masodpoercben. Ld. a 6.4 pontot az M segédparancsokra vonatkozéan.
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A lyukaszté pisztoly leengedésének ideje — az az id6tartam, amely alatt az M73 parancs
végrehajtodik, masodpoercben. Ld. a 6.4 pontot az M segédparancsokra vonatkozéan. .

Lyukasztasi id6 — a vagopisztoly leengedésének ideje, az MO7 parancs végrehajtasakor, az

oxigénszelep kinyitdsa utan (langvagasnal).
12.4. Plazmavagasi paraméterek allitasa

ASETUP almeniiben az [F4] gombbal érheti el a plazmavdagdsra vonatkozé parbeszédablakot, |d. 12.5.
A vagopisztoly pozicionalasi ideje -poziciondlaskor a plazmapisztoly leereszkedik, egészen addig,
amig az alsoé hatarolékapcsold engedi, ahol megall. Az emel6kapcsold bekapcsol. A masodpercben
bedllitott ideig a pisztoly emelkedik, majd megall (M75 parancs).

M parancsok ivgyujtashoz - az ivgyujtas kimeneti portjdnak kapcsolasa, M12 az alapbedllitas.

M parancsok ivkioltashoz - az ivmegszakitas kimeneti portjanak kapcsolasa, M13 az alapbeallitas.

Megj.:

Amennyiben az ivkioltds M parancsa kdzvetlenil az ivgyujtd M parancsa feletti érték (pl. M12 és M13)
ez azt feltételezi, hogy ugyanazt a kimeneti portot haszndljak. Ha ez a helyzet, a rendszer kiegyenlit6é
vezérléssel irdnyitja az ivgyujtast. Ha mind az ivmegszakitds, mind az ivgyujtds parancsa paros szam,
de nem egyenldek, két kiilon kimeneti portot hasznalnak és a rendszer pulzusvezérléssel iranyitja a
gyujtast. A pulzusszélesség 0,5mp.

ivfesziiltség teszt opcid - Segitségével plazmavagds el6tt tesztelni lehet a plazmaivet. A tesztelés
opcio aktivaldsahoz allitsa az értéket 1-re. A kezel6 gyujtaskor tesztelheti, vagds kdzben pedig
figyelemmel kisérheti az ivfesziltséget. Ha az ivfesziiltség visszacsatolas megsz(inik, a vagas sziinetel.
Altaldnossagban a vastag lemezek vagdsahoz szoktdk az ivfesziiltség-tesztet aktivalni. A lehetSség
deaktivaldasahozallitsa az értéket O-ra. Ezt rendszerint vékony lemezek vagasakor teszik.

Pozicionalas teszt - AzMO07 parancs végrehajtasa soran ellendrizni lehet a pisztoly pozicionalasanak
mUikodését. Aktivalasa 1, kikapcsolasa a O érték megadasaval torténik.

Lyukasztasi id6 - ha az ivgyujtas sikeresen megtotént, a rendszer a lyukasztasi id6 végeztével
megkezdiavagasi program végrehajtasat.

Magassagvezérlés kikapcsolasi tavolsaga sarokvagaskor - programszakaszok kdzotti sarkos
atmenetkenél a vagasi sebesség és az ivfesziiltség megvaltozhat, amely a vagopisztoly véletlen
felitkozéséhez vezethet; ennekkikiiszobolésére arendszer ledllitjaa magassagvezérléstazitt mm-ben
megadott tavolsagra a saroktdl.

ivfesziiltség lecsokkentésének tavolsaga végpont kdzelében - a vagdsi Utvonal rendszerint zart
utvonal, tehdat a vagds kezd6- és végpontja ugyanaz. Ha a vagds végén az ivfeszliltség ugyanaz, mint a
vagas kozben, a kezd6pontnal feleslegesen atéghet vagy torzulhat az anyag. Ha az opcid aktivalva van,
a rendszer megsziinteti az ivfeszlltséget és a magassagszabalyzdast a végponttdl mm-ben megadott

tavolsagon belil.
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LOCATE CHECK(0/1):
Meghatarozza, hogy az M07 utasitas végrehajtasakor (lyukasztas) vagd pozicidba keriljon-e a fej, vagy ne.
0: Nem, 1: Igen.

LOCATE LOGIC (0-LOW/1-HIG):
0: Pozicionald kapcsold(k) (végallas kapcsoldk) normal allapotban nyitottak.
1: Pozicionald kapcsold(k) (végallas kapcsolok) normal allapotban zartak.

TORCH LOCATE TIME:
A fej leeresztésekor az also litkozési pont elérése és a fej megallitasa utan ennyi idén at emeli a feljebb a fejet.

TORCHUP TIME(M70):
Az M70 utasitas végrehajtasakor (fej felemelése) ennyi ideig mikodteti a Z tengely motorjat.
(Megj: M14 és M15 kozt ennyit var).

TEMPO DESCENTE (M71):

Az M71 utasitas végrehajtasakor (fej leeresztése) ennyi ideig m(ikodteti a Z tengely motorjat.

(Megj: M16 és M17 kozt ennyit var). Ez az érték altaldban kisebb, mint a TORCHUP TIME, mert lefelé a fej
gyorsabban mozog.

ARC-FEEDBACK(0/1):
1 esetén figyeli a plazmavago gép visszajelzését a sikeres ivgyujtasrol.
0 esetén feltételezi, hogy az iv azonnal kialakult és csak a lyukasztasi késleltetést varja ki.

MAX TIME FOR ARC-FEEDBACK(S):
Ha az ARC-FEEDBACK értéke 1, akkor ennyi ideig var lyukasztaskor az iv kialakuldsara. Az id6 letelte utdn hibat
jelez és felfliggeszti a munkat. Start megnyomasara Ujra megprobal lyukasztani.

PIERCE TIME:
Beszurasi késleltetés:
Sikeres ivgyujtas utan ennyit var a kovetkezd mvelettel. (Ennyi id6t ad az atfajasra.)

FIRST PIERCE TIME:
Az els6 lyukasztasnal alkalmazott késleltetés. (Az elsd lyukasztds tovabb tarthat példaul, ha az
ARC-FEEDBACK 0 (a gazel6futas miatt))

OFF DELAY: lyukasztasi késleltetés kikapcsoldsa

DIS.COR. OFF AHCS:
Irdnyvaltaskor a sebesség csokken, ez pedig becsaphatja az automatikus magassagallitast.
Sarok megkdzelitésekor a sarok el6tt ekkora tavolsagban kikapcsolja az automatikus magassagallitast.

SPEED OFF AHCS:

Ha a sebesség ezen érték ala csokken, akkor kikapcsolja az automatikus magassagallitast, nehogy
szlikségtelenil kdzelitsen rd a munkadarabra.

0 esetén ez az opciod ki van kapcsolva.

ANTICIP OFF ARC(MM):

Zart alakzat vagasanak végén a vagasi Ut keresztezi 6nmagat. Ez esetleg rossz minGség(i (égett) vagasi fellletet
eredményezhet a taldlkozasi pont kdrnyékén.

Az itt megadott tavolsaggal (mm-ben) a talalkozasi pont el6tt lecsokkenti a gaznyomast.

AHCS AUTO-SIG DELAY(S):
Az automatikus magassagallitas a lyukasztas utan ennyi idével kapcsol be (az ivstabilitas Iétrehozdsa miatt).




Paraméter-
Paraméter kijelz6
bedllitasi felllet
tartomany
!Vleg-l SETUP
jegyzések fémeni
ESC

12.5 Plazmavdagasi paraméterallitasok

12.5. Vezérlési paraméterbeallitasok

ASETUP almeniiben nyomja meg az [F5] gombot a vezérlési paraméter parbeszédablakhoz.12.6

Paraméter
kijelz6
feltlet

Paraméter
allitasi
tartomany

Meg-
jegyzések

ESC

12.6 Vezérlési paraméterek meniipont
Lang/plazmavagas — 0: langvagas, 1: plazmavagas.
Move hole opcié — 0az opcid kikapcsoldsa, 1a bekapcsolasa.
Alakvizsgdlat kiahgydsa — a normalis eljaras vagds esetén, hogy a rendszer leellenérzi az
alakrajzot és megkeresi a legalacsonyabb és legmagasabb értékeket. Hosszu program esetén
azonban ez nehézkes, ezért lehetséges az értékeket el6re megadni. A rendszer végrehajtja a

vagast az alak kirajzolasakor.
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Az acéllemez szélessége az X tengely mentén- a lemez tényleges szélessége az X tengely

mentén. Ezt az opciodt csak kiilondsen nagy programok esetén érdemes bekapcsolni.

Az acéllemez hosszlisaga az Y tengely mentén - a lemez tényleges hosszUsaga az Y tengely
mentén. Ezt az opciodt csak kiilondsen nagy programok esetén érdemes bekapcsolni.

K6z06s él opcié — mivel a rendszer hdrom mozgastengelyt tud vezérelni, ezzel az opcidval meglehet
hatdroznihogy a3.(Z) tengely azXtengellyel vagy az Y tengellyel legyen k6zos élen. 0. érték: Z és X

tengelyek; 1: Z és Y tengelyek vannak kozos élen.

Metrikus/angolszasz mértékegységek — O érték: metrikus rendszer, azaz a méretadatok mm-ben
értenddk. 1 érték: angolszdsz rendszer, a méretadatok inch-ben értend6k. Mindkét beallitds esetén
lehetséges a masik méretrendszerben késziilt programok végrehajtasa (G20: angolszasz, G21: metrikus
rendszerUl program).

Figyelem: amennyiben nem biztos benne, hogy melyik paraméter mire szolgal, ne valtoztasson rajta!
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13. LIBMINIT (alakmemériaj®

13.1. LIBMINIT beallitasok

Az egyedi alkatrészalakok mellett ez a funkcié lehet6vé teszi a kivdnt méretek megadasat a
tervezett munkadarab el6allitdsahoz.
A paraméterek megadasanal a vezérlés leellendrzi a fizikai méreteket és jelzést ad, ha valamilyen

hibat észlel.

Megj.:
1) A vezérlés nem biztos hogy minden hibat észlel; ezért igyekezzen minél pontosabb
méretadatokat megadni.
2) A paraméterek megaddsa utan a vezérlés kirajzolja az alakot, ami hasznos
szemrevételezéses ellendrzést biztosit.

A rendszer fémeniijében az [F6] paranccsal Iéphet a LIBMINIT-be (alakkdnyvtar).

RECTANGLE CIRCLE L-PIECE SECTOR TRIANGLE ROOF REC-
CHAMFER ROOF REC- FI_ANGE CET(X:OV PROTRUD INGCONCA’
CURVED RE- SECTOR RI- CIRCULAR- QUADRATE~ U-SHAPE CURVED
o 00
oOo) (000
’G /S P 4 F
CURVED T- FLANGE HOLE 6-HOLE FLAN. IMPELLER 2-HOLE FLAN. TEST LINE

13.1 A LIBMINIT tartalma (alakkdnyvtar)
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13.2. Az alak kivalasztasa az alakkonyvtarbal = . “. U :

Jelenleg a konyvtar 24 mintat tartalmaz, amely a felhasznalé igénye szerint bévithetd. A kivant

format [P, [¥ ], [€] és a [©] gombokkal, majd [ENTER] gombbal vélaszthatja ki.

Megj.: a 17. alak egyedi forma.

13.3. A kivalasztott alakok elrendezése, teritékelése

Ha sikerilt a kivant alakot a fentiek szerint kivalasztani, a rendszer paramétereket kér a jobb

fels6 sarokban, Id. a 13.2 abrat.

[F1]1 Munkadarab: olyan alakzat amely kérvonalan beliil tdmér.

[F2] Lyuk: olyan alakzat amely a kérvonaldn kiviil témér.

[F3] Forgatas: a rendszernek meg lehet adni az alakzatok elforgatasi szégét. Ezt [ENTER] vagy [F6]
gombbal lehet érvényesiteni. Az dramutatd jardsaval ellentétes irany a pozitiv szog.

[F4] Teriték: az aldbbi adatokat kell megadni vagasi teriték kialakitasahoz:

Sorok szama - ennyi sorban helyezkednek el az alakok
Oszlopok szama - ennyi oszlopban helyezkednek el az alakok
Sortavolsag - a sorok kozotti hely

Oszloptavolsag - az oszlopok kozti hely

Sorok eltolasa - az egyes sorok kozti oldalirdnyu kilonbség, Id. 13.3.

13.2 Alakbeallitas menl
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row offset

13.3 teritékvazlat

[ F8] Jévahagyas: a teriték |étrehozdsa utdn nyomja meg ezt a gombot a vagéprogram generaldsahoz.

13.4. Felhasznalo altal megadott alkatrészek

Az alabbi mddszerrel a felhasznalé is megadhat vagando alakokat:

1) Szerkessze at valamelyik standard alakot a kivant formara, és mentse el TK17S.NC néven. Ennek a
felépitése ilyen legyen:

G92 X0 YO // egyedi alak, megj.: az eredeti program ne legyen hosszabb 59 sornal.
G28 // az utolsé parancs vigye vissza a pisztolyt a referenciapontra.
MO02

2) Madsolja be a programot a fajlkezel6be. A 17. dllomany lesz az egyedi forma. Ha nincs Ujabb egyedi
forma, a rendszer ezt veszi alapértelmezettnek.

3) Ennél az alaknal lehet hasznalni a forgatas/teritékelés opcidkat, de nem lehet paramétereket
megadni.
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14. Diagnosztika

A fébmenliben az [F5] gombbal Iéphet a DIAGNOSE parbeszédablakba:

Kimeneti
portok

Kimenetek
allapota

Bemeneti
Bemenetek portok
allapota

Plazmavagasnal

Langvagasnal

14.1 Bemeneti/kimeneti portok ellenérzése

A rendszerdiagnosztika megmutatja, milyen hardveraramforrasok allnak rendelkezésre. A

DIAGNOSE ablakban a ki- és bemeneti csatornak ellenérizhetok.
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Mozgassa a kurzort a 8 optikai kimend port barmelyikére, és az allapotjelz6t allitsa be: "0" a
kikapcsolas, "1" a bekapcsolas: Ld. a "Kimeneti/bemenetei portok definicidja" pontot az egyes

portok rendeltetésével kapcsolatban.
14.3 Bemenetek ellendrzése
A rendszer kijelzi az aktiv bemeneti optikai portokat ill. llapotukat. A 0 az alacsony

potencialt (foldelés) ill. az 1 a magas potencialt (24V vagy folotte) jelzi. Ld. a "Kimeneti/
bemenetei portok definicidja" pontot az egyes portok rendeltetésével kapcsolatban.
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l. Fliiggelék: az SH- 2012AH szoftver frissitése

Funkcidk:

A rendszer programjat USB stickrdl lehet frissiteni.

Az eljaras a kovetkez6:

1. Allomanyfrissités: masolja a STARTCNC.EXE nev(i upgrade allomanyt egy pendrive-ra.

2. Végrehaijtas:
Tartsa lenyomva ezt a gombot: a piros "0" és az USB-aljzat kozott.

Inditsa be a rendszert és engedje el a gombot, amikor a szoftverfrissit6 képernyd el6tlinik a
kijelz6n. Dugja be az USB sticket az aljzatba és nyomja meg az [F1] gombot - ez a gomb az

"UPGRADE " meniponthoz tartozik. A rendszer automatikusan megkezdi a frissitési folyamatot.

3. Afrissités befejezése
Ha a frissités sikeresen lezajlik, a rendszer az "Upgraded Successfully” lizenetet adja és egy
hangjelzést is ad. Ha a frissités nem sikerlilt a rendszer az "Upgrade Failure" lizenetet adja és
folyamatos hangjelzést ad.
4. Uj program inditasa
Kapcsolja ki a rendszert és hizza ki az USB sticket. Inditsa Ujra a rendszert hogy az Uj

program m(ikddésbe lépjen. Az Uj program verziészama a kezd6képernydn leolvashaté.

Meg;j.:
Ha a frissités nem jar sikerrel, az alabbi ellen6rzést hajtsa végre:
1) Az USB stick fajlrendszere legyen FAT vagy FAT32 formatumu. A FAT formatum megfelel6bb.

2) Ellenérizze, hogy a frissitendd dllomany a STARTCNC.EXE nevet viseli-e.

3) Ha a frissités sordn nem jon el6 a prompt, vagy a kijelzé barmilyen megszakitas ill. hiba miatt visszatér
a kezdd6ablakhoz, el6szor a frissité allomany nevét ellenérizze, majd az USB stick fajlrendszerét. Ha ez a
két tényez6 megfeleld, prébalja meg Ujra frissiteni a programot a fenti eljaras szerint.
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Il. fliggelék: Hibaelharitas
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tengelyek mentén
mozog, és nem reagal a
gombokra, kiilléndsen a
pause megnyomasara.

Hiba- Ellendrizendd Hiba Javasolt megoldas
jelenség
A vagasi folyamatot a. vagasi program hiba [A szoftverrel kapcsolatos hibak
mindig ugyanazon a esetén kérje a gyarto/forgalmazo
ponton hagyjaabba |b. CNC szoftverhiba segitségét.
A rendszer mikodik, de [a. a |éptetGmotor Ellendrizze, hogy a gép nincs-e
a vagopisztoly elakadt befagyva vagy vizszintesen all-e.
valamelyik tengelyen [|b. a Iéptetémotor
, vagy minden tengelyen jmeghibasodott
A normal . .
o hirtelen megall.
Vagasi - - " ”
folyamat A rendszer mikodik, de| A késziilék mikodése [a. Ellendrizze, hogy a foldel6
. ... |apisztoly nem a megszakadt. vezeték megfelelGen van-e
hirtelen ledll

csatlakoztatva a készulék
burkolatahoz.

Ellendrizze, hogy a motornak
(korabbi tipusoknal)
megvan-e a szigetel6lemeze;

Langvagd lizemmaodban
ellenérizze, hogy a vagdoxigén
magnesszelepe nincs-e zarva.

A motor nem
mUikodik

Ellendrizze a
vezetékeket.

Meglazultak az
érintkez6k

Rogzitse a csatlakozokat

Ellendrizze a meghajtot.

Nézze meg, nincs-e
hibalizenet, és hogy a
bedllitdsok jok-e.

Mddositson a meghajto
beallitasain.

Ellendrizze a rendszer
bedllitasait.

Nézze meg, hogy a
sebesség nincs-e 0-ra
allitva, a sebesség-
szabalyzas ideje tul lassu
vagy az impulzus-
egyenérték nem O-e.

Jegyezze fel az eredeti
paramétereket, miel6tt barmilyen
allitast, mddositast hajt végre.
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Ellendrizze, 3

hogy
tengelynek/kihajtasnak
nincs-e

hibaja.

Egyenként cserélje ki az
alkatrészeket, hogy
megallapitsa melyik a
hibas.

Cserélje ki a meghibasodott alkat-
részt.

A rendszer
nagyon
lassan
reagal.

Ellendrizze a halozati
feszliltséget.

Mérje meg a haldzat fe-
sziltségét.

Forduljon a halézat
lzemeltetGjéhez.

Ellendrizze a rendszer-
paramétereket.

Javasoljuk, hogy jegyezze fel az
eredeti paramétereket mddositas
el6tt.

Beinditaskor
a rendszer
koordinata-
tullépés riasz-
tast ad.

Ellenérizze, hogy van-e
valamilyen kilsé
hatdroldkapcsold vagy
eszkoz csatlakoztatva.

Ellendrizze, hogy a
hataroldkapcsoldk
mikédnek-e, vagy az
érintkezések jok-e.

Javitsa ki az érintkezést.

Ha nincs kils6 hatarold
csatlakoztatva, ellenérizze,
hogy a rendszer
koordinata-adatai nem tul
magasak-e és kivil esnek a
bedllitott hatarokon.
Ellenérizze, hogy a
program léptetési
hatarértékei nem tul
alacsonyak-e.

Allitsa be a helyes értékeknek
megfelelGen.

A diagnosztika ablakban
kapcsolja be a kiils6
hatdrold kapcsolot.

Ellendrizze, hogy a
kimeneti portban van-e
valami valtozas.

Nincs reakcid
a gomnyoma-
sokra, vagy
rossz reakcio

Ellendrizze a
billentylizet vezetékét.

A csatlakozok
érintkezéseit nézze at.

Igazitsa meg a csatlakozét
ha kilazult.

A rendszer
rogzitve van
manualis/
automata
maodban.

Helytelen paraméter-
bedllitas.

A rendszerparamétereken beliil allitsa be
az elektronikus attételt, majd nyomja meg
egymas utan a G, G és 3 gombokat egymas
utan a fémeniiben. Mentse el a
paramétereket. Inditsa Ujra a rendszert,
majd jegyezze be a bedllitott attételi
értéket a megfelel6 mezébe. Tesztelje a
rendszer m(ikodését.
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Ellendrizze a Ellendrizze a csatla- Gondoskodjon a megfelel6
vezetékeket. kozok érintkezését. érintkezésrdl.
Ellenérizze a 24V Mérje meg a Ellendrizze a tapegységet.
. tapellatast. feszliltséget 24. és 25.
Nincs L ..
tlk kozott a 25-0s
bemenet/ o
. csatlakozotablan.
kimenet. Vizsaala 3 Tkek -
izsgalja at a vezetéke Gondoskodjon a
értintkezéseit a vezérl6 megfelel§
egységben. érintkezésrol.
A billenty(izet jobb felsé |Ha igen, allitsa be a Allitsa be a képernyét.
sarkaban lathaté "+" és "- képernyét a kivant
.. , " gombokkal allitsa be a |, P
Ures kép- e e fényerére, kontrasztra.
., kijelz6 fényerejét és
ernyo kontrasztjat, és nézze [Ha nincs, ellendrizze az | Gondoskodjon a
meg, van-e a kijelz6n [LCD képernyd megfeleld érintkezésrdl.
valami lathato. vezetékei érintkezését.
Az USB stick nem Probaljon egy masik gyartmanyu
kompatibilis a vagy tipusu USB sticket hasznalni.
rendszerrel.
Nem megfeleld Formazza at az USB sticket FAT
fajlrendszer. vagy FAT 32 fdjlrendszerre.
USB atviteli | gllengrizze, hogyaz  |Ellendrizze a csatlakozd | Gondoskodjon a megfeleld
hiba USB csatlakozé vezeteket, ill. hogy az | grintkezésrél ill. tisztitsa ki az
jelzéfénye vilagit-e. USB csatlakozé aljzatban aljzatot.
nincs-e valamilyen
akadaly vagy idegen
anyag (szennyezddés
stb.)
Arendszer |Valasszon egy mdsik Ha a probléma Vizsgalja at a programot.
visszalépa  |vagasi programot és megszlnt, az eredeti
fémeniibe a [tesztelje I.e,' ha . vagdprogramban hiba
C s parametrikus hibat
vagasli . . volt.
roeram tapasztal allitsa be Ujra
P g’ _ larendszert.
kezdése utan.
A késziilék |Ha parametrikus hibat Vizsgdlja at és helyesbitse a
csak észlel allitsa be Ujra a rendszerparamétereket.
egyenesen [rendszert.
vag.
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\Valasszon masik vago-
programot és futtassa
le.

Ha a probléma
megsz(int, javitsa ki az
eredeti vagdprogramot.

Vizsgdlja at és javitsa ki a vagasi
programot.

Villog a
képernyd, ha
egy
magnesszelep
megnyit vagy
plazmaiv
gyujtas van.

o

a. A plazmavagé aramforras, a CNC vezérl6 és a berendezés burkolatait egy
legalabb 2mm vastagsagu, jol érintkez6 vezetékkel foldelni kell.

A rendszer bemeneti és kimeneti vezetékeit arnyékolassal kell ellatni. A szabadon
|évé kabelrész ne legyen hosszabb 30mm-nél.

A nem hasznalt input portokat egy 24V foldelévezetékkel kell ellatni.

. Afoldel6vezeték és a burkolat (arnyékolt kabel) kozé egy 0,01uF-os

. Haszndljon egy izolacids transzformatort(380V-220V) zavarsz(irési céllal, ha

d

kondenzatort kell beiktatni.
e

lehetséges.
f.

A hegeszt6gépet és a CNC vezérl6rendszert ne ugyanarrol a halézatradl
Uzemeltesse amennyiben lehetséges.

A programot

Mentési hiba.

Ujrainditas utdn a fémeniiben
nyomja meg a G, G, 3

mikodését.

nem lehet
menteni gombokat, hogy a
programfeliiletet formazni tudja.
Ellenérizze hogy van-e | Mérje meg a fesziilt- |Ellendrizze és szlikség esetén
24V tapfesziltség. séget a 24. - 25. tlk javitsa ill. pétolja az aramforrast.
kozott.

Nincs Ellen6rizze a hatsé

kimeneti panelen talalhaté 4db Je.lvitsa ’az érintkezést vagy cserélje

jel a relé érintkezését és kiarelet.

rendszerben.
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