Rroma

Instrukcja obstugi

i Cil

) ©K) (&

| Compact THC MD

Kontroler osi Z przecinarek plazmowych CNC

Model : Compact THC MD+DV ( with Motor Driver and V oltage Divider )
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Urzadzenie jest samodzielnym kontrolerem osi ,Z” proecki plazmowej CNC.
Zbudowane jest z modutu pomiarowego oraz z modidwrgego kontrolujcego ruch palnika
plazmowego w osi Z. Kontroler jest zintegrowany sterownikiem silnika krokowego co
znacznie utatwia monta uruchomienie — silnik krokowy osi Z pegiza st bezpdrednio do
urzadzenia.

Kontroler ma:e wspoétpracowaz kazdym rodzajenmvrédia plazmowego z dowolnym
rodzajem palnika.

Funkcje realizowane przez kontroler po otrzymaygnstu START:

detekcja materiatu / ustalenie wstej odlegtéci palnika od materiatu.
zainicjowanie tuku pilotujcego / tuku gtbwnego

~przebijanie” materiatu na zadanej wysgkb

pomiar i kontrola nagcia tuku plazmowego

utrzymanie zadanej wysosm palnika nad materialem

wycofanie palnika na wysoké przelotova

ouhwnE

Funkcja wykrycia materiatu nie by realizowana na dwa sposoby

- z wyciem gtowicy ptywajcej (floating head), gdzie zainicjowanie tuku rasie w
doktadnie okrélonej odlegtdci od materiatu

- bez wycia gltowicy ptywajicej — zadczeniezrodta plazmowego nagiuje nad materiatem
podczas opuszczania palnika — wykrycie zajarzeumka tgtbwnego jest rOwnoznaczne z
wykryciem materiatu pod palnikiem.

Funkcja przebijania na oldlenej wysokdci zapobiega uszkodzeniu palnika (ochlapywaniu
go) podczas ecia grubego materiatu.



Dzigki zintegrowaniu funkcji steragych silnikiem krokowym uzyskano szybkeakcg na
minimalne zmiany potzenia materiatu co pozwala uzyskaobmg jakos¢ cigcia oraz mniejsze
zwzycie elementow palnika.

Parametry § wprowadzane poprzez menu obstugiwane z przedmpegelu urzdzenia lub
przez aplikagi komputerowg ZAXIS.

UWAGA: Wszystkie padczenia nalgy wykonywa przy wylczonym zasilaniu !!!

Do zasilania uktadu natg zastosowa zasilacz prdu statego 17-35V DC o0 mocy minimum
40VA, nie jest wymagana stabilizacja ngga wyjsciowego.

Schemat pakzenia modutéw

shielded transmision line
4x0.5mm2 - 4x 1Tmm?2 maximum length 10m
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Schemat podtzeniazrédta plazmowego do modutu THC DV
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Uwaga: Napicie generowane przezodio plazmowe jest niebezpieczne dla zdrowigdia,
ze wzgkdow bezpieczstwa podiczenie mae przeprowadzi tylko uprawniona osoba.
Pokczeniezrodia plazmowego z modutem DV nayewykona najkrotsze jak to miiwe i
zapewnt odpowiedmni izolacg elementéw przewodzych.




Schemat podtzenia osi Z:
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Whytacznik kraacowy HOME musi zwiera wejscie HOME do masy gdysojest w goérnej
pozycji/ pozad pozycp styk wykcznika kr&acowego musi by rozwarty.

Wytacznik kraicowy MATERIAL musi zwierg wejscie MATERIAL do masy gdy © jest
opuszczona na materiat ponad materiatem stylagpika kraacowego musi by/rozwarty.

Uwaga — Zle podczenie uzwojg silnika mae nieodwracalnie uszkodzkontroler. Przed
podiczeniem upewnij gj ktére z przewoddwasparami kacéw uzwojé.

Przyktadowe podiczenia sygnatu wgiowego i wyfgciowego/potwierdzagego zajarzenie
tuku gtéwnego:
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Opcjonalne paiczenie z komputerem poprzez izolowany interfej8IRS485:

usb to rs485

converter

| Y

“shield

Programowanie:
Parametry zostaty rozdzielone na dwie grupy: Patanserwisowe oraz parametry robocze.

RS485 conector
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Po zmianie ktoregokolwiek parametru serwisowego wgrany jest reset modutu MD.

Do wygodnego zawrizania parametrami na stronie producenta ¢gost jest darmowa
aplikacja ZAXIS (opis dalej). Uerlzenie mana rownie obstugiw& i konfigurowa za
pomoa panelu przedniego modutu MD bez gr#enia z komputerem.

Parametry robocze
Nr N Wartas¢ | Jednostka
azwa parametru .
parametru domyslna | miary
PA: U Zadane napcie tuku - wysoké¢ cigcia 120 V
PA: t0 Czas przebicia 0,5 S
PA: hl Wysokéc przebicia* 2,0 mm
PA: 2 Wysokac¢ przelotowa** 50,0 mm
PA: 3 Wysoka¢ pocatkowa detekcji materiatu** 30,0 mm
PA: d4 Dynamika ruchu podczagada 1 -
PA: 5 Maksymalna pdkos¢ podczas eicia 5 mm/s
Parametry serwisowe
Nr Wartas¢ | Jednostka
Nazwa parametru :
parametru domyslna | miary
PA: 20 Pad silnika 1,5 A
PA: 2d Kierunek (1/-1) 1 -
PA: 21 Skoksruby nagdowe;j 2 mm
PA: 22 Zakres pracy osi Z** 80,0 mm
PA: 23 Pedkos¢ maksymalna 20 mm/s
PA: 24 Pedkos¢ bezpieczna 1 mm/s
PA: 25 Rampa (czas rozbiegu) 5 -
PA: 26 Pedkos¢ posuwu ¢cznego (JOG) 10 mm/s
PA: 27 Pedkos¢ detekcji materiatu / pdkos¢ bazowania 10 mm/s
PA: 28 Korekcja detekcji materiatu (Kr@owki) 2 mm
PA: 29 Wysokéc¢ transferu* 1 mm
PA: 2U Napecie jatowezrddta plazmowego 200 V
PA: 2t Czas opfnienia pomiaru 150 ms
PA: 2A Rodzaj osi FL=ptywafa gtowica, ,n-FL"= sztywna® | FL -

* wartos¢ wzgledna (wzgédem powierzchni materiatu)

** wartos¢ bezwzgédna (wzgédem pkt. Z = 000,0 maszynowego)



Opis algorytmu pracy:

Po whczeniu zasilania zostaje uruchomione bazowanie @atdkoscia okreslona w

parametrze PA:27 ku gorze do momentu zadziataniozyika kraacowego HOME —
zostaje przypisana osi wastomaksymalna — parametr PA:22. Bazowaniezmaoprzerwa
naciskagc dowolny przycisk na przednim panelu.

Kontroler po procesie bazowania znajduje witrybie czuwania, oczekuje na sygnat

startu, maliwe sa posuwy gczne (JOG). B zostanie wykryty sygnat START kontroler
wykona sekwenejfunkciji:

1)
2)

3)

4)

5)

6)

7

Z predkoscia maksymaln (PA:23) pozycja osidilzie obnkana do poziomu poegtku
detekcji materiatu ( parametr PA: 3)

Predkos¢ posuwu zostanie zmniejszona dedkosci detekcji materiatu (PA:27), dla
trybu pracy ,sztywna @ zostanie zajczonezrodio plazmowe

Pozycja osi bdzie obnzana do momentu wykrycia materiatu :

- dla trybu pracy ,sztywnasd jest to moment wykrycia tuku giéwnegodirego

- dla trybu pracy ,ptywajca glowica” jest to moment zadziatania wegnika
krancowego MATERIAL.

Zostaje wprowadzona korekcja detekcji materiatu:@8@Aub PA29)

Jeli wybrano tryb ,ptywajca gtowica” palnik zostanie ustawiony na wys&ko
transferu (PA:29) gdzie zostanie gzonezrodio plazmowe.

Po wykryciu tuku gtéwnego zostaje wysterowane seig potwierdzajce do systemu
CNC, palnik zostanie ustawiony na wysé&ioprzebicia (PA:h1) przez czas okiany
w parametrze (PA:t0)

Po przebiciu materiatu palnikeizie utrzymywany w statej odledgia od materiatu,
na podstawie pomiaru nagpia okrglonego w parametrze ( PA:U ), golkos¢
maksymalna korekcji wysokoi oraz dynamika okéane g w parametrach (PA:d4),
(PA:5).

Gdy sygnat startu zostanie ztyj, nastpuje wyhczeniezrodta plazmy i podniesienie z
predkoscia maksymaln palnika na wysokd przelotows, uktad przechodzi do stanu
czuwania (pkt.1).

Sekwencja sterowania w trybie ,ptyvaap gtowica” FL

Sekwencja sterowania w trybie ,sztywnd o-FL

T I
i |

: i ]
{ @ 1



Uruchomienie uktadu krok po kroku (bez ga#tenia z komputerem):

1)

2)

3)

4)

5)

W pierwszej kolejnéci nalezy tylko pokczy¢ ze solh moduty MD i DV
oraz podiczy¢ napkcie zasilania modutu MD. Po wdzeniu na
wyswietlaczu powinien pojawi sie napis ,Ref” co wskazuje na
uruchomienie funkcji jazdy referencyjnej, natga przerwa& klikajac OK.
Dioda LED modutu DV powinna mruga Przy poprawnej komunikacji
modutéw na wywietlaczu modutu MD powinna widnieaktualna pozycja,
ktGra mazna zmienia przyciskami gora/dot.

Nalezy ustalt kluczowe parametry pracy kontrolera, krotkie daigicie
przycisku ok. powoduje w&gie do menu parametrow roboczych 0+zdhe
przytrzymanie powoduje wajie do menu parametrow serwisowych 20+. W
grupie parametrow serwisowych nafewprowadzé: prad fazy silnika
(PA:20); skok sruby nagdowej / przesumcie na jeden obrét silnika
(PA:21); maksymalny zakres pracy osi Z (PA:22); Neije jatowezrodta
plazmowego Uo (PA:2U) oraz rodzaj osi (PA:2A) paym ,FL” oznacza
glowice ptywajaca (FLoating head) a ,n-FL” ©,sztywrna” (No FLoating).
Aby zapis@ dane do pamci i opusci¢ menu naley przegc¢ na pozyag END

I zatwierdzé przyciskiem OK. po opuszczeniu menu serwisowegadik
zostaje zresetowany - ponownie zostaje uruchomiturkcja jazdy
referencyjnej / bazowania.

Po skonfigurowaniu powgzych parametréw nalg wytaczy¢ zasilanie i
podpia¢ silnik, wylacznik kraxcowy HOME, MATERIAL oraz podiczy¢
sygnat START i POTWIERDZENIE ZAJARZENIA tUKU zgodai z
wczesniej przedstawionym schematem. Dla bezpiaszea ¢ Z powinna
by¢ ustawiona w potowie zakresu pracy. Nasie mana whczy zasilanie

I uwaznie obserwowa proces bazowania — gowinna poruszasie ku
gorze do zadziatania wgdznika HOME gdzie zostanie automatycznie
zakaiczony proces bazowaniagliepo wiaczeniu zasilaniasoporusza siw
przeciwnym kierunku naly przerwa ten proces dowolnym przyciskiem i
zmienk parametr PA:2d.

Po automatycznym bazowaniu éwjetlacz powinien w§wietlac pozycg
maksymall, powinno by mazliwe ,reczne” przemieszczanie osi w catym
zakresie pracy za pomp@rzyciskow goéra/dot z pdkoscia okreslong w
parametrze ( PA:26 ). Obserwojwskazywane pozycje warto zapatat
wartasci ktére keda odpowiednie dla wysokai przelotowej oraz warté
rozpoczcia detekcji materiatu ktére nale wprowadzé w menu
parametrow (PA:2 ; PA:3); d silnik ma problemy z ruszeniem naie
obnizy¢ predkos¢ bezpiecza (PA:24) lub/i wydhiy¢ ramp (PA:25) —
spowoduje to jednak wydtenie czasu i drogi rogzdzania i hamowania co
przyczynia s} do spowolnienia dziatania uktadu.

Kolejnym krokiem jest wprowadzenie wagtd korekcji detekcji materiatu

- dla ,,sztywnej osi” jest to odlegié od materiatu na jakiej nagtuje zapton
luku gtébwnego/tacego, dla przecinarki bez funkcji tuku piladaggo
(zajarzanie stykowe) nalg wprowadz¢ wartas¢ = 0,1mm;

- dla ,gtowicy ptywapcej” jest to droga jak przebywa & od momentu
zetknkcia z materiatem do zadzialania waginika kraicowego
MATERIAL. Aby to doktadnie ustai mazna poda napkcie na wejcie
START z wyhczonym zrodiem plazmowym co spowoduje uruchomienie
funkcji detekcji materiatu po czym palnik powinidry¢ ustawiony nad
materiatem na wysokoi transferu (PA:29), inna odlegi® palnika od
materiatu wskazuje na niepoprawne ustalenie paranieA:28).



6) Ostatni czynndcia jest poddczeniezrodta plazmy zgodnie ze wcaee)

przedstawionym schematem. Pozostate

parameatrysipnie ustawione,

nalezy je dostosowa& indywidualnie do potrzeb podczas pracyadeenia.
Parametr PA: U naky wprowadz¢ wg danych producenta palnika
plazmowego lub daviadczalnie podczas «ia obserwujc odlegia¢
palnika od materiatu — zekszapc wart@¢ napkcia zadanego zwksza s¢
odlegig¢ migdzy materiatem a palnikiem podczasgoza, zbyt nisko
ustawiona wart@ napkcia skutkuje dotykaniem palnika do materiatu.

Tablica bkdow :

Btad | Opis bledu

Przyczyny

Err:1 | Brak komunikacji mgdzy modytami MD i DV (praca|
nie jest maliwa)

Uszkodzony lulzle podhczony
przewod paczeniowy

Err:2 | Nie wykryto tuku gtdwnego (tcego)

Zuyta dysza/elektroda,
niepoprawnie ustawiony parametr
PA:2U; PA:2t, zle dinienie

Err:3 | Materiat nie zostat wykryty

Czujnik detekcji nieidia,
materiat poniej zakresu pracy

Err:4 | Zadziatata kracéwka detekcji materiatu podczas
ciecia

Kolizja palnika z materiatem, zbyt
niskie napgcie PA:U

Err:5 | Zerwanie tuku gtbwnego podczagaa

Zbyt dua odlegté¢ dyszy nad
materiatem PA:U; Ziyta
dysza/elektroda; zte @ienie

Err:6 | Zadziatata kracowka HOME podczas @ia

Dla wygodniejszego zagdzaniem parametrami maoa wy¢ komputerowej aplikacji ZAXIS
nadzorujcej prag¢ kontrolera. Aplikagg mazna pobréd za darmo ze strony producenta

http://proma-elektronika.pl




