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Tillverkaren tackar er for att ni kopte denna utrustning och for visat
fortroende. Om ni foljer instruktionerna for dess anvandning och underhall
kommer ni att dra full nytta av den.

Dess konstruktion, komponentspecifikation och dess tillverkning
overensstammer med tillampliga europeiska direktiv.

Vi ber om att hanvisa till medféljande CE-forklaring for att fa reda pa vilka
direktiv som géller foér denna utrustning.

Tillverkaren tar inget ansvar for detaljer som tillférts produkten utan
tillverkarens rekommendation.

For anvandarens sakerhet, lamnar vi en lista éver rekommendationer och krav
varav fleraingar i den franska arbetslagsamlingen. Denna lista gor inga ansprak
pa att vara fullstandig.

Slutligen ber vi om att ni vanligen underrattar er leverantér om eventuella fel
som kan ha smugit in sig i denna instruktionsbok.
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A - IDENTIFIFIERING

Se maskinens markplat.
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B - SAKERHETSFORESKRIFTER

OBS! HPC DIGITAL PROCESS Il & maskinens kontrollutrustning.
Se maskinens dokumentation.

Kunden ska genomga utbildning for anvandning av denna enhet.
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C - BESKRIVNING

PRESENTATION AV HPC DIGITAL PROCESS I

Le HPC DIGITAL PROCESS Il gor det mgjligt att automatiskt styra olika
tillskarningsparametrar eftersom enheten och det material som ska tillskaras ar
kopplade till olika programfunktioner.

HPC DIGITAL PROCESS Il m
ELECTRIC
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C - BESKRIVNING 8695 4944 / D

Programfunktionerna har skapats enligt standardmallar eller importerats fran
DAO.

Associationen mellan en programfunktion och skarningsparametrar utgor ett
JOBB som gar att lagra i minnet.

Varje program och varje jobb kan kopieras, modifieras eller exporteras.

For att utfora tillskarning av en del, finns flera maojligheter:
¢ Valj ett JOBB for att skapa en redan fullbordad del
¢ Valj ett program, sedan material och tillskarningens utformning
¢ Valj en standardform, undersok dess varde, darefter materialet och
tillskarningens utférande (for att skapa en ny del)

C-6 m HPC DIGITAL PROCESS I
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D - MONTERING INSTALLATION

1 - INSTRUKTIONER FOR MONTERING OCH INSTALLATION

HPC DIGITAL PROCESS Il levereras monterad med installerad programvara..
Se maskinens dokumentation.

2 - HANTERING

OBS! HPC DIGITAL PROCESS Il innehaller en pekskarm. Detta ar ett dmtaligt element
och det ar viktigt att skydda det vid hantering av enheten.

HPC DIGITAL PROCESS II m
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E-1-INTRODUKTION

PRESENTATION AV HUVUDSKARM

Makro_08

Ix= 100 mm - ly =100 mm

9000000

HPC DIGITAL PROCESS I

1 | Arbetsskarm 31 | Visa namnet pa det program som for narvarande
kors
2 | Namn pé det valda programmet och anvandbara | 32 | Visning av rorelsehastigheten for den valda
dimensioner (ingangar och utgangar ingar) maskinen
3 | Tillgang till olika manuella kontroller 33 | Visning av aktuell position enligt rorelseaxeln
4 | Tillgang till menyn for hjalp, avstangning, 34 | Tillgang till den dynamiska
information och konfiguration informationsdisplaysidan nar du skéar
11 | Indikator som indikerar att ett program kérs 35 | Tillgang till specifika funktioner for vissa
alternativ
12 | Visning av felmeddelanden 36 | Visning av aktuell position enligt Y-axeln
13 | LED som indikerar att installationen &r 37 | Mojliggor frankoppling av USB-stickan sa att den
frankopplad eller att ett fel &r narvarande kan avlagsnas pa ratt satt frAin maskinen
14 | Visa lokal tid och datum 38 | Atkomst till &ndring av anvandarniva
21 | Val av fliken arbete
22 | Alternativ: Atkomst till fiarrkontrollens
rérelsesfunktioner
23 | Alternativ: Starta cykeln pd pekskarmen
24 | Alternativ: Stoppa cykeln pa pekskarmen

‘ ELECTRIC |
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BESKRIVNING AV MENYN

Visa olika versioner

Ger atkomst till fjarrservicefunktioner (tillval)
Se separat instruktionsbroschyr.

3 Ger atkomst till konfigurationen av
maskinparametrar och processer

4 Atkomst till konfigurationen for HPC DIGITAL
PROCESS Il

5 Ger tillgang till underhallsverktyg (endast fran
anvéndarniva 2)

11 Stang av maskinen

12 Ger tillgang till hjalp

VAL AV FLIKEN ARBETE

Programhantering

| | skaras

Hantering av plat som ska

Hantering av delar som ska
skéras

Val av skarprocesser

E-10

‘ ELECTRIC
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E-2-PROGRAMHANTERING

1 | P& denna rad kan vi importera program beroende pa de olika kallorna.

2| pa den har raden kan vi exportera program till olika destinationer. (Endast tillganglig for
anvandarniva 2 och uppat)

3 | P& den hér raden kan vi lagga i papperskorgen, hamta dem i papperskorgen eller totmma
papperskorgen. (Endast tillganglig for anvandarniva 2 och uppat)

11 | Kallan eller destinationen &r en USB-nyckel (gratonad om det inte finns ndgon USB-nyckel)

12

Alternativ: Kéllan eller destinationen &r en dator i ett datornatverk (finns inte om det inte &r
tillgangligt)

13 | Alternativ: Kallan eller destinationen &r en ar en seriell kommunicerande dator (finns inte om den
inte ar tillgénglig)

14 | Alternativ: Kallan &r en datorstdd formuleringsprogramvara installerad p& maskinen (finns inte

om den inte &r tillganglig)

31 | placera ett program i papperskorgen: Ta bort program

32 | Hamta ett program frn papperskorgen: Aterstélla program

33

Témma papperskorgen: raderar programmen permanent

HPC DIGITAL PROCESS I m E-11
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IMPORT AV PROGRAM

USB, NATVERK OCH DAO PROGRAMVARA

EUROTOME_PIECE_01

EUROTOME_PIECE_02

woo1

& SEEES

7d Gl AT

1 | Programéversikt 31 | Borja importera program mérkta "fér import"
2 | Program som redan importerats (grén bock) 32 | Uppdatera displayen
3 | Valt program (pa gron bakgrund) och markerat | 33 | For att 6ppna en mapp
"att importera” (klocka)
11 | ISO-kod vald som standard. 34 | For att lamna en mapp
12 | Konvertering av ESSI-koder. 35 | FOr att markera alla program "“fér import”
13 | Konvertering enligt tabell nr 1 som anges i 36 | Markera valt program med "att importera” (pa
instéllningen. grén bakgrund)
14 | Konvertering enligt tabell nr 2 som anges i 37 | Ta bort markeringen "att importera” pa valt
instéllningen. program (p& grén bakgrund)
15 | Konvertering enligt tabell nr 3 som anges i
installningen.
21 | Rad som beskriver ett program
22 | Kontroller for:
- ga tillbaka en sida till toppen av listan
- ga tillbaka en rad till toppen av listan
- ga ner en rad till botten av listan
- ga ner en sida till botten av listan
23 | Lamna den hér skdrmen
E-12
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SERIELINK (endast skillnader)

il oo ol o B

‘ 38 ‘Starta laddningen av listan ‘ 39 ‘Avbryt laddningen.

HPC DIGITAL PROCESS I m E-13
ELECTRIC




E - OPERATORSMANUAL

8695 4944 | E

EXPORT AV PROGRAM

USB OCH NATVERK

CNC/Progs

ESSAL_41DQ0

ESSAIL_4ID_M13

LIGNE_500

LIGNE_500PLASMA

Makro_43

- P130A

P130ATO1

P130AT02

PIECETEST1

1 | Programoversikt 31 | Bérja exportera program markta "for import"
2 | Program markerat "fér export" (klocka) 34 | Uppdatera displayen
3 | Program valt (pa groén bakgrund) 35 | For att marka alla program "fér export"
11 | Visualiseringsfilter ISO-kod/ESSI-kod 36 | Markera valt program med "att exportera” (pa
grén bakgrund)
12 | Visualiseringsfilter: program/jobb 37 | Ta bort markeringen "att exportera” pa valt
program (p& grén bakgrund)
21 | Rad som beskriver ett program
22 | Kontroller for:
- ga tillbaka en sida till toppen av listan
- ga tillbaka en rad till toppen av listan
- g ner en rad till botten av listan
- g& ner en sida till botten av listan
23 | LAmna den har skdrmen
E-14

m HPC DIGITAL PROCESS I
ELECTRIC




8695 4944 | E

SERIEKOPPLING

E - OPERATORSMANUAL

CNC/Progs

ESSAIL_4IDQ0

\:? KL ESSAL 4ID_M13

] LIGNE_500 o
" piosy

smer

\y 9 LIGNE_S00PLASMA o

\y Wo% . pisoa e
@

| Makro_43 0520 )

PI30ATO1 frer

_D

©

©

1 | Programéversikt

21

Rad som beskriver ett program

2 | Program valt (pa gron bakgrund)

22

Kontroller for:

- ga tillbaka en sida till toppen av listan
- ga tillbaka en rad till toppen av listan
- ga ner en rad till botten av listan

- g& ner en sida till botten av listan

11 | Visualiseringsfilter ISO-kod/ESSI-kod

23

Lamna den har skarmen

12 | Visualiseringsfilter: program/jobb

31

For att starta export av valt program

HPC DIGITAL PROCESS I

32

Uppdatera displayen

2 E-15
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TA BORT PROGRAM

ESSAI_4ID

- 4
e \,y‘? [] ESSAL 41DQ0
A ESSAI_4ID_M13
: L ]

LIGNE_500

| LIGNE_S00PLASMA

=

) }Lkro_-l}

PI130A

P130ATO1

P130AT02

1 | Programéversikt 31 | Bérja ta bort program markta "for borttagning"”

2 | Program markerat "fér borttagning (klocka) 32 | Uppdatera displayen

3 | Program valt (pa gron bakgrund) 33 | For att mérka alla program "fér borttagning"

11 | Visualiseringsfilter ISO-kod/ESSI-kod 34 | Markera valt program med "for borttagning” (pa
gron bakgrund)

12 | Visualiseringsfilter: program/jobb 35 | Ta bort markeringen "fér borttagning” pa valt

21 | Rad som beskriver ett program program (pa gron bakgrund)

22 | Kontroller for:

- ga tillbaka en sida till toppen av listan
- ga tillbaka en rad till toppen av listan
- ga ner en rad till botten av listan

- ga ner en sida till botten av listan

23 | Lamna den hér skdrmen
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ATERSTALLNING AV PROGRAM

() (1)
ol i 4

CNC/Corbeille/Progs

Makro_43

P130A

\»-i' | ESSAL_4ID
e A \97 ESSAI4IDQ0

\ri ESSAL_4ID_M13

- 4 _ UGNE_S00

- 4 LIGNE_S00PLASMA

- 4

&

. 4

P130ATO1

1 | Programdversikt 31 | Gor det mgjligt att starta hamtning av program
markerade "for aterstalining”

2 | Program markerat "for aterstéllning (klocka) 32 | Uppdatera displayen

3 | Program valt (pa groén bakgrund) 33 | For att marka alla program "att aterstalla”

11 | Visualiseringsfilter ISO-kod/ESSI-kod 34 | Markera valt program med "for aterstallning” (pa
grén bakgrund)

12 | Visualiseringsfilter: program/jobb 35 | Ta bort markeringen "for aterstallning” pa valt

21 | Rad som beskriver ett program program (pa gron bakgrund)

22 | Kontroller for:

- ga tillbaka en sida till toppen av listan
- ga tillbaka en rad till toppen av listan
- ga ner en rad till botten av listan

- ga ner en sida till botten av listan

23 | Lamna den har skdrmen
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TA BORT PROGRAM PERMANENT

(1) (13

2

CNC/Corbeille/Progs

ESSAI_1321

ESSAI_4ID

ESSAIL_4IDQO

UGNE 500 |unae

A
-4
. 4
' \7? _MJID_ML? :,’."”““
. 4
4
&

LIGNE_500PLASMA

Makro_43

S

1 | Programdversikt 31 | Gor det majligt att starta permanent borttagning
av program markerade "fér permanent
borttagning"

2 | Program markt "for permanent borttagning 32 | Uppdatera displayen

(klocka)

3 | Program valt (pa gron bakgrund) 33 | For att markera alla program "for permanent
borttagning"

11 | Visualiseringsfilter ISO-kod/ESSI-kod 34 | Markera valt program med "fér permanent
borttagning” (pa grén bakgrund)

12 | Visualiseringsfilter: program/jobb 35 | Ta bort markeringen "fér permanent borttagning”

21 | Rad som beskriver ett program pa valt program (pa gron bakgrund)

22 | Kontroller for:

- ga tillbaka en sida till toppen av listan
- ga tillbaka en rad till toppen av listan
- ga ner en rad till botten av listan
- g& ner en sida till botten av listan
23 | LAmna den har skdrmen
E-18 = HPC DIGITAL PROCESS Il
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E-3-HANTERING AV DELAR SOM SKA SKARAS

Demo_HPi_3mmV4
Ix=235mm - ly=315mm

11 | LADDNING AV PROGRAM

Visa sparade program for att kora eller redigera dem

12 | FORPROGRAMMERADE FORMER

Gor det mojligt att bygga ett delprogram fran forinstallda former
21 | ATKOMST DAO

Starta det datorstddda formularprogrammet

22 | SPARA PROGRAM

Spara delprogrammet

31 | REDIGERA PROGRAM

Visa och redigera det valda programmet i redigeringslage
32 | GEOMETRIPROGRAM

Tillater &ndring av programmet (geometri, rotation, spegel)
33 | VALIDERING AV VAL

Skicka de valda parametrarna till maskinen

34 | HJALP VALIDERING

Gor det mojligt att visualisera de villkor som saknas for att kunna validera parametrarna
(frnvarande om alla villkor &r uppfyllda)

HPC DIGITAL PROCESS I m E-19
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LADDNING AV PROGRAM

(o

|sacaia a3

ESSAI_4ID_M13

=18

Den héar skarmen later dig
ladda ett befintligt program

\
anom g
0 ) ;
e /[

ESSAI_4IDQ0

P804

L LIGNE_500

LIGNE_500PLASMA

Validering av det
valda programmet

S rG”(J 4

Avsluta meny utan
validering

11 | Ritning av det valda programmet. 31 | Typ av program:
Genom att klicka pa ritningen visas en ny skarm for \i
zoomning : enkelt program
12 | Radexempel i ett program: Om rad &r p& en gron A
bakgrund &r det har programmet det valda \j - iobb utan skirparameter
programmet. ) P
13 | Radexempel i ett program: om raden ar mot en w - oroaram med avfasnin
rosa bakgrund, trots att en av de nédvandiga - prog 9
processerna i maskinen inte deklarerats ﬁ’
14 | Alternativ: Programdisplayfilter med hjélp av ett - program pa ror
plasmafasningsblock w
: program med avfasning pa ror
15 | Alternativ: Visningsfilter for program som &r
dedikerade till rorskarning.
16 | Filter program/jobb 32 | Verktyg och kvaliteter
17 | Alfabetisk eller omvand alfabetisk ordning ' ' Rod: kvalitet 1 (skarpa
18 | Kronologisk eller omvénd kronologisk ordning brannskami konturer)
rannskarnin 3. i
19 | Kontroller for: Bla: kvalitet 2 (medelskarpa
3 tillbak ida till t list . konturer)
- ga tillbaka en sida till toppen av listan . o . o
go . : PP . ' ' g Ljusbla: kvalitet 3 (sma
- ga tillbaka en rad till toppen av listan plasma konturer)
- ga ner en rad till botten av listan ' '
- g& ner en sida till botten av listan % markning
! borrning
33 | Programmets namn
34 | Registreringsdatum och programstorlek
35 | SOk i listan med program
36 | Alternativet &r endast tillgangligt fér program som

innehaller ljusbla skarkvalitet. Anvands for att omvandla
skarning som initialt haft ljusbl& kvalitet (kvalitet 3) till
skarning av bla kvalitet (kvalitet 2)
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SPARA PROGRAM

o P130ATO]|

lallwilEl =@ Nalullellzl= [[ei]i]a
| = e o e e e (e e
P EVENDEEFREEE]

Aa‘( )7’; SPACE \, IF=EI|F ‘_,.7

Ange ett namn pa programdel, detta namn maste ha minst ett nummer

annat an noll. Bekrafta sedan genom att trycka pa

Avsluta menyn utan validering genom att trycka pa knappen

Filnamn far inte innehalla féljande tecken: framatgaende snedstreck (/),
backslash (\), tecknet storre an (>),

tecknet mindre an (<), asterisk (*), punkt (.), frAgetecken (?),
Citationstecken ("), snedstreck (|), kolon (;) och semikolon (;).
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F(")RPROGRAMMERADE FORMER

Den har skarmen later dig
skapa ett befintligt program
med utgangspunkt fran
modeller

Avsluta meny utan
validering

Valj dnskad form och fyll i varje sida.

Avsluta meny utan
validering

Tillbaka till
foregdende skarm

G4 till nasta skarm

lo : '

Validering

Makro_43

©Le e

Ovanstaende forklarande ritning ar till vanster
Till hdger visas de visade dimensionerna som standarddimensioner, eller de senast anvanda.
For att programmera en standardformular anger du varje rad genom att klicka p& dimensionen.
Den faktiska formen programmerad enligt matten visas i mitten.

Vissa dimensioner maste fyllas i fore andra for att undvika omojligheter (exempel: en utsidas @ &r mindre an
@ for ett hal)

Roda streckade linjer ar valfria och kan stéllas in pa noll, liksom vissa matt. Vissa matt kan vara negativa.
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For komplexa deltyper, validera de nya matten @ genom att fylla i skarningens

in- och utgangar

Avsluta meny utan
validering

Tillbaka till
foregdende skarm

Ga till nasta skarm

Slutlig validering

Makro_43

For vissa typer av delar ar attacker och skarutgdngar redan programmerade, validera

de nya dimensionerna direkt genom

Avsluta meny utan
validering

A =100 mm

Tillbaka till
foregdende skarm

Cc=0°

Ga till nasta skarm

[

Slutlig validering

Makro_16

©0e6

HPC DIGITAL PROCESS I > E-23
ELECTRIC




E - OPERATORSMANUAL 8695 4944 | E

PROGRAMMERING AV IN- OCH UTGANGAR:

For en del med en inre skarning, ange forst attack och utgang for insidan, validera med @ Ange

sedan attack och utgdngen for den externa skarningen, validera med

Avsluta meny utan validering

Tillbaka till foregadende skarm

Ga till nasta skarm

Slutlig validering

Makro_43 ; ' Forhandsgranskning av
form

Skarm for inre skarning

Val av attackpunkt

Skarm for extern skéarning

Formens namn

Konfiguration av attacken
i en rak linje

L = Langd (mm)

A = Vinkel (°)

Konfiguration av
aterstallningsavstandet (i
+elleri-)

Konfiguration av utgdngen
i en rak linje

L = Langd (mm)

A = Vinkel (°)
Konfiguration av den
cirkuléara attacken

L = Langd (mm)

R = Radie (mm)

Makro_43

Konfiguration av den
cirkulara utgangen

L = Langd (mm)
R = Radie (mm)
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BESKRIVNING AV FORPROGRAMMERADE FORMER

FORM 1 FORM 2
i =
| |
| I
| o I
| I
| I
| I
| -—
e e s _
FORM 3 FORM 4
[ é I l ]
a S S-S i
/ L
I 1
Al 8 M
\ |
E = I
(L. =Y
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FORM 5 FORM 6
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/
X
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D
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—
|
|
|
|
|
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I
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|
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|
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.
L] N L] y L}
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'
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| ) - ~ '
| AR S, 34 '
'(I = "L H
1 : st St '
| | 2 b '
' | '
| '
N } l '
| '
o | '
| '
| '
| '
'

FORM 9 _ FORM 10
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FORM 11 FORM 12
a _ =
g . C
)
(]
1 Va ‘\ w
(8] \ 7
o] e 0 J
FORM 13 FORM 14
(Y :
S
In]
/-
N/ A
&
FORM 16
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FORM 23 — ' FORM 24
| —
~ A : NG
Y
0 ) | =i |
N l L \ :
N
AN/ WD NT
LJ A\ :
EA= l & 18
{ ......... G T — .
FORM 25 _ FORM 26
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FORM 29 FORM 30
e | E &
B S | i il "
1 Jr Q \ A 1
] = =
o[ i it] !
1
i 1
=20 WL L a |
L8 H A
FORM 31 ’ FORM 32

|
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FORM 33 ' FORM 34
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FORM 35 FORM 36
[
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§ 0
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FORM 37 FORM 38
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FORM 47 FORM 48
== I T = |
| | I
EE—— R Al ]
| l J S D o | |
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FORM 49 FORM 50
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|
|
|
|
|
|
|
|
|

Formerna 5 och 15 har en bana som innehaller en gemensam skarning (en skarbana ar gemensam for tva
stycken).

Denna programmeringsmetod optimerar skarningstiderna genom att undvika skarning av startpunkten.

| gengald ar skarbanan pa en av delarna invers mot skarriktningen som rekommenderas i plasma for att sakerstalla
dimension och skarkvalitet.

Dessa tva former ar darfor framst dedikerade till brannskarning.
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POD1000
NS ( *MSG,ProFirst ¥8.2.1517 - PP V0D )
N10 ("MSG, DATE: 30/07/2014 12:07:50 )
N15 ("MSG, SHEET acier 2000 X 1000 X 12)

N20 (*MSG, USEDSHEET acier 130 X 226 X 12)
N25 ("MSG, PLASMA)
N30 Q999990
N35 G160 X1 Y1
: | N4D GO9
: | N4S GO0
: | *NSO IF P197=1 GO &0
: | NSS G92 X=P184 Y=P185
*NG0 P197=1
;| N6S G186 K1 E1
N70 G53
d *N75 IF P199>0 GO P199
: | *Ng0 IF P198>0 GO P198
: | NBS (*MSG, Part: Index:1 Row: 1 Columni1)
: | *N90 P199=95
: | *N95 P198=100

Denna skarm visar
programmet i redigeringslage

Validering av
andringar. Observera
att det ar nédvandigt
att spara
programmet for att
kunna aterstélla
denna information

for senare
anvandning!
Avsluta meny utan
validering

Skapa ett nytt tomt program 4 | Tar bort den markerade raden

Infoga en programrad efter vald rad 5 | Andra vald rad

Infoga en programrad efter vald rad
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ﬁ)

Sl GEOMETRIPROGRAM

Denna skarm gor det mojligt
att modifiera geometrin hos
det stycke som ska skéras

Validering av val

Avsluta meny utan
validering

1 | Andra skalfaktorn
Indikerar en rotationsvinkel pa stycket (-360/+360)

3 | Ger mojlighet att valja 6nskad position av programmets
ursprung i forhallande till platen

Normal vy

Vertikal spegel
Horisontell spegel
Horisontell spegel + vertikal

A (O IN O
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E-4-HANTERING AV PLAT SOM SKA SKARAS
7~ >

\{\’/ ATKOMST TILL MENYN PLAT

MASKINER UTAN ALTERNATIVET SKARNING AV ROR

Denna skarm ger
information om
maétten pa det ark
som ska skaras
och dess
placering pa
platsen

Demo_HPi_3mmV4
Ix=235mm - ly=315mm

11 Valjer ett preregistrerat platformat eller som ska &ndras.
21

Justering av plat

22 | Andring av arkets matti X och Y.

23 | Antal bitar som ska klippas och placeras pa arket.

24 | visa ett enskilt stycke i displayfonstret

31 | VALIDERING AV VAL

Skicka de valda parametrarna till maskinen
32 | HJALP VALIDERING

Gor det mojligt att visualisera de villkor som saknas for att kunna validera parametrarna
(frAnvarande om alla villkor &r uppfyllda)

E-36 m HPC DIGITAL PROCESS I
ELECTRIC




8695 4944 | E E - OPERATORSMANUAL

MASKINER MED ALTERNATIVET SKARNING AV ROR - SKARNING PA PLAN PLAT

Demo_HPi_3mmV4
Ix=235mm - ly=315mm

11
12

Val av skarningslage pa platt plat.

Val av skarningslage pa ror.

13 Viljer ett preregistrerat platformat eller som ska éndras.
21

22
23
24

Justering av plat

Andring av arkets matti X och Y.

Antal bitar som ska klippas och placeras pa arket.

Visa ett enskilt stycke i displayfonstret

31 | VALIDERING AV VAL
Skicka de valda parametrarna till maskinen
32 | HJALP VALIDERING

Gor det maojligt att visualisera de villkor som saknas for att kunna validera parametrarna
(frénvarande om alla villkor &r uppfylida)
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MASKINER MED ALTERNATIVET SKARNING AV ROR - SKARNING PA ROR

Iso_Tube2
Ix =5241mm - ly=1015 mm

8695 4944 | E

11 | val av skamingslage pa platt plat.

12 |val av skarningslage pa ror.

21 Modifiering av rérdiameter

22 Modifiering av rorlangd.

23
skarverktyget ar i lage.

Kommando att skicka skarverktyget till rérets axel. Den gréna lysdioden blinkar under rorelse och tands néar

24 | Antal bitar som ska klippas och placeras pa arket.

25 | visa ett enskilt stycke i displayfonstret

31 | VALIDERING AV VAL

Skicka de valda parametrarna till maskinen

32 | HJALP VALIDERING

(frénvarande om alla villkor &r uppfylida)

Gor det mojligt att visualisera de villkor som saknas for att kunna validera parametrarna
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JUSTERING AV PLAT

P130ATO1

Denna skarm gor det majligt
att ange eller berakna
vinkeln pa kanterna pa arket
i forhallande till
maskinaxlarna.

For skarverktyget narmare en metallkant och klicka

sedan pa motsvarande knapp

r

Den valda knappen blir grén

Flytta skarverktyget langre fram i samma kant och

klicka sedan pa motsvarande knapp

HPC beréaknar vinkeln och visar den i

knappen. . Validera med

Obs: det ar mdjligt att direkt komma in i vinkeln

genom att klicka pa knappen

- Ange vinkeln och bekrafta med

HPC DIGITAL PROCESS I

qmmj‘” E-39
ELECTRIC




E - OPERATORSMANUAL

8695 4944 | E

ANTAL STYCKEN SOM SKA SKARAS

P130ATO1

Denna skarm later dig
definiera positioneringen
och antalet bitar som ska

skaras

Validering av val

v

Avsluta meny utan
validering

1 | Valj startposition for serien 14 | Ange antal rader av horisontella stycken.
2 & | Valj sekvenseringsorder for delarna: 13 | Ange antal rader av vertikala stycken.
3 | 2 horisontellt sedan vertikalt 3 vertikalt sedan
horisontellt
4 | Ange de dnskade avstdnden mellan bitarna och mellan | 12 | Ange antal bitar som ska skéras.
kanterna pa arket och bitarna
11 | For att bestamma det maximala antalet stycken som ar
mojliga i arket
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E-5-VAL AV MATERIAL SOM SKA SKARAS

7

-
\Q‘/ ATKOMST TILL MENYN MED SKARPARAMETRAR

Steel

Stainless

Aluminium

Demo_HPi_3mmV4
Ix=235mm - Iy =315mm

1 | Vvalj materialet och ange dess tjocklek: sedan visas en
ny skarm som gor det maojligt att valja processens
kvalitet

2 | Tillgang till alla skarparametrar.
(reserverad for bekraftade skéarare)
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PLASMASKARNING HPi - PLASMASKARNING ESSENTIAL

8695 4944 | E

1 | Program som innehaller verktygsval: 21 | Ger dig mojlighet att valja en skarprestanda
Visning av verktyg och egenskaper som kréaver en
parameterisering for att utféra det begéarda arbetet.
Standardformer:
Val av operator av verktyget som ska utfora det
begarda arbetet. Kvaliteten kommer att vara standard,
som &r rod.
2 | Valj 6nskat munstycke 22 | Ger dig mdjlighet att valja en kundprestanda
3 | Valj 6nskad brannstyrka 23 | Validering
11 | Modifiera eller skapa kundparametrar 24 | Annullering
12 | Ta bort den valda kundprestandan. 25 | Informationsomrade anvandare:
Eventuella varningar:
- otillracklig plasmaparameter (férhindrar
validering)
- plasmaparametrar och plasmamérkning som
kréver ett annat skarmunstycke (hindrar inte
validering)
- Plasmaparametrar och plasmamarkning som
kraver olika skartillbehér (férhindrar inte validering)
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BRANNSKARNING HPi och HPi2 — ESSENTIELL BRANNSKARNING

NEA15

1 | Program som innehaller verktygsval: 21 | Ger dig mojlighet att valja en skarprestanda

Visning av verktyg och egenskaper som kraver
en parameterisering for att utfora det begarda arbetet.

Standardformer:

Val av operator av verktyget som ska utfora det
begéarda arbetet. Kvaliteten kommer att vara standard,

som &r rod.
2 | Visar styrka som ska anvandas 22 | Ger dig mojlighet att valja en kundprestanda
3 | Valj munstyckstyp 23 | Validering
11 | Modifiera eller skapa kundparametrar 24 | Annullering

12 | Ta bort den valda kundprestandan.
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PLASMAMARKNING HPi - PLASMAMARKNING ESSENTIAL

8695 4944 | E

1 | Program som innehaller verktygsval: 21 | Ger dig mojlighet att valja en skarprestanda
Visning av verktyg och egenskaper som kraver
en parameterisering for att utféra det begarda arbetet.
Standardformer:
Val av operator av verktyget som ska utfora det
begéarda arbetet. Kvaliteten kommer att vara standard,
som &r rod.
2 | Valj 6nskat munstycke 22 | Ger dig mojlighet att valja en kundprestanda
3 | valj 6nskad brannstyrka 23 | Validering
11 | Modifiera eller skapa kundparametrar 24 | Annullering
12 | Ta bort den valda kundprestandan.
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PERKUSSIONSMARKNING - WEN- FELT - MIKROPERKUSSION

customer

1 | Program som innehéller verktygsval: 21 | Ger dig mojlighet att valja en skarningsprestanda (med
Visning av verktyg och egenskaper som kréaver undantag for mikro-perkussionsmarkering)
en parameterisering for att utféra det begarda arbetet.
Standardformer:
Val av operator av verktyget som ska utfora det
begéarda arbetet. Kvaliteten kommer att vara standard,
som &r rod.
2 | Visualisering av verktyget som parametreras 22 | Ger dig mojlighet att valja en kundprestanda (med
undantag fér mikro-perkussionsmarkning)
11 | Modifiera eller skapa kundparametrar 23 | Validering
(Med undantag av mikroperkussionsmarkning)
12 | Ta bort den valda kundprestandan. (Med undantag av | 24 | Annullering
mikroperkussionsmarkning)
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BORRNING
1 | Program som innehaller verktygsval: 21 | Informationsomrade anvandare:
Visning av verktyg och egenskaper som kraver Eventuella varningar:
en parameterisering for att utféra det begérda arbetet. - Anslutningen till borrkontrollsystemet kunde inte
Standardformer: faststallas (forhindrar validering).
Val av operat6r av verktyget som ska utféra det - det verktygsmagasin som for narvarande ar
begéarda arbetet. Kvaliteten kommer att vara standard, konfigurerat i borrkontrollsystemet har inte de
som &r rod. verktyg som krévs for det begérda jobbet (forhindrar
validering)
2 | Visualisering av verktyget som parametreras 22 | Uppdatera verktygsmagasinens konfiguration med
borrkontrollsystemet.
3 | Lista 6ver anvandbara bitar for att utféra det 23 | Validering
begérda arbetet
4 | Lista 6ver anvandbara kranar fér att utfora det begarda | 24 | Annullering
arbetet.
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MODIFIKATION AV PLASMAPARAMETRAR (CUTTING & MARKING)

HPI PLASMASKARNING - AUTOMATISK STYRKA

1 Parametrar rod, kvalitet 1

(kod T0O)

2 Parametrar bld, kvalitet 2
(kod TO1)

3 Parametrar bl&, kvalitet 3
(kod TO2)

4 Lagg till en
parameteruppsattning
(knapp saknas om det
maximala antalet
parametersatser ar uppnatt)

5 Ta bort en
parameteruppsattning
(knapp saknas om det
maximala antalet
parametersatser ar uppnétt)

11 | Spara instéllningar for klient
1, 2 eller 3 (blinkande grén
lysdiod foér den klient som
redigeras - fast gron lysdiod
om klienten existerar men
inte redigeras - gron slackt
lysdiod av om klienten inte
existerar annu)

12 | Avbryter &ndringar

Vi kan marka:

- Att vissa parametrar ar vanliga for
flera kvaliteter i manuell eller i
essentiell plasma (som de anvanda
styrkorna, trycken)

- Kvalitet 3 finns inte i manuell eller
essential plasma

Alla &ndrade instéllningar kommer
bara att memoriseras efter
klickning pa klient 1, 2 eller 3.

Om den valda klienten redan var
registrerats,
begér HPC bekréaftelse for att
skriva over.
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Lista 6ver redigerbara parametrar

Alla dessa parametrar behover inte nddvandigtvis redigeras samtidigt. Visningen av vissa parametrar ar beroende
av:

- Nivan av nuvarande anvandning

- skarmen fran vilken redigeraren 6ppnades

- Plasmasinstallationens konfiguration

o2 1 Skarning/markningsprocess
ﬂ 202 @ 2 | Skéarspanning (endast p& HPi Plasma med
| Analog verktygshallare eller Essential Plasma)
15
» o 3 Skarhojd (endast med digital verktygshallare)
@ 108V ‘@ 4 | Rorelsehastighet
om 250 cmimin —® 5 | Blédningens bredd
6 Pilotgastryck
1.3 mm i
#’ 7 | Gastryck for skarning
Q w 26b 8 | Ringgastryck
O @j S 9 | Primerhéjd (pilotbagtandning) (endast med
5 digital verktygshallare)
Q ) 05k 10 | Borrhojd (indragen) (endast med digital
verktygshéllare)

?& 10 mm
[t | e
@ t/-\_ 0155
() i 02s
Ot
QA o
LY
O W-%_ 0s
T

bu' 20V

-t -
iy _‘ﬂ- 10 mm

11 | Halltid vid aterhamtningshojd (endast pa
vasentlig plasma)

12 | Fordréjning (efter bagoéverforing)
13 | Probeférdrojning (efter start av rorelse)

OO0

14 | Fordrojning av strommen med koppling till
gasen (endast pa HPi-plasma)

15 | Skargasramp (endast pa HPi plasma)

s

16 | Nedsankningsramp for gasskarning (endast pa
HPi plasma)

17 | Justering av prob (justerbar fran 1 till 3)

18 | Max tilldten spanningsskillnad innan bagen
stannar

Sleiclo

19 | Spénning/bérvardesavvikelse som orsakar
blockering

20 | G4: Sankning av verktygshallaren i procent av
retraktionshéjden (om inaktiv sonderning)

21 | Accelerationsavstand
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Avstandet mellan koden M14 och det tidiga
stoppet pa bagen

Procent av kérhastighet vid start

Huruvida starthastigheten anvands eller inte

& 0.8 mm
Fews ) 100 %
b= [
l a? 0 mm

100 %

Appliceringshastighet fér priminghastigheten

44

Procent av korhastighet vid slutet av
skarning (kod M13)

Anvandning eller inte av hastigheten i slutet
av skarning

029s

Beteende av Touch & Go-funktionen (endast
pa HPi-plasma)

10 mm

Spanningsinlarningsfordréjning (endast pa
HPi-plasma)

Spanningsinlarningsavstand

HPC DIGITAL PROCESS I

10

Skarningsintensitet (eller markning)

11

Priming endast pa kanten av plattan

12

Priming av platkant och i fullplat

b WS

‘ ELECTRIC
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MODIFIKATION AV BRANNSKARNINGSPARAMETRAR

BRANNSKARNING HPi — ESSENTIELL BRANNSKARNING

.

BRANNSKARNING HPi2

E-50

MachHP P P

/
A

1 | Parametrar rod - kvalitet 1 (kod T0OO)

Parametrar bla, kvalitet 2 (kod T01)

Lagg till en parameteruppsattning (knapp saknas
om det maximala antalet parametersatser har
uppnatts)

3 | Val av munstycke

4 | Valjatyp av start

Ta bort en parameteruppséttning (knapp saknas
om det maximala antalet parametersatser har
uppnatts)

5 | Parametrar ljusbld— kvalitet 3 (kod T02)

11

Spara parametrar Klient 1, 2 eller 3

12

Avbryter &ndringar

m HPC DIGITAL PROCESS I
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Lista 6ver redigerbara parametrar

E - OPERATORSMANUAL

Alla dessa parametrar behover inte nddvandigtvis redigeras samtidigt. Visningen av vissa parametrar ar beroende

av.

- nivan av nuvarande anvandning
- skarmen fran vilken redigeraren 6ppnades
- brannskarinstallationens konfiguration

BRANNSKARNING HPi — ESSENTIELL BRANNSKARNING

_@_ 85% 65%
oo | 45 cmimin 40 cmimin
#-? 1.8 mm 1.8mm
9_4 0 mm 0 mm
Qe = =
Qwl = =
QR
Q d 0sb 0sh
on -
©#
() cm 1s
ot -
oth -
Q)t_/;\- 0%
Q9 2
% IS
% IS
O I
od -

.; 100 %

HPC DIGITAL PROCESS I
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anvands for att justera skarhdjden genom att soka.

anvands for att justera skarhastigheten.

anvéands for att stalla in blédningskompensationen (= %2
blddning)

Anvands for att stélla in accelerationsrampavstandet vid
bérjan av rorelsen (efter priming). Ju hdgre avstandet
desto lagre acceleration.

tjanar till att justera syretrycket i skérningen.

tjanar till att justera syretrycket under uppvarmning.

anvands for att reglera syrets tryck vid éverhettning. (efter
detektion av metallplét)

anvands for att reglera trycket fran den brannbara gasen
under uppvarmning (endast vid HPi-brannskéarning)

anvands for att reglera bransletryckstrycket under
Gverhettning (efter matning av plat) - (endast vid HPi-
gasskérning)

10

anvands for att stélla in 6verhettningstiden: borjar vid
arkdetektering slutet motsvarar bérjan av skarningen.

11

anvands for att stélla in fordréjningen for startrérelsen:
startar nar skartrycket nar Pr (atertryck); slutet pa detta
tempo orsakar startrérelsen XY.

12

anvands for att stélla in retraktionshastigheten: detta
tempo startar nar skarets syretryck har natt atertrycket.
Under detta tempo gar PO tillbaka. Slutet av detta tempo
orsakar lanseringen av nedstigningshastigheten efter
indragning. Indragning tjanar till att forhindra slagg under
primingfasen.

13

halltid vid indragningshéjd(er). Det borjar efter slutet av
indragningshastigheten. Under tidsférdrojningen ar PO
stabil i hojd. Vid slutet av tempot sanks PO.

14

anvands for att stélla in retraktionshastigheten (i% av
retraktionshastigheten). Slutet av detta tempo startar t16

15

tjanar till att justera detekteringshojden; i bérjan, under
nedstigningsfasen anvands denna tréskel for att stoppa
uppkomsten av PO, for att stoppa uppvarmningen och
for att starta verhettningen

16

anvands for att justera syretrycket (vid namn P1)

17

anvands for att stélla in tiden for den forsta skarrampen
(frén avkylningstrycket till lagertrycket)

18

anvands for att stélla in tiden for skarstegetiden vid trycket
P1.

19

anvands for att stalla in tiden for den andra skarrampen
(frén lagertrycket till skartrycket)

20

anvands for att stélla in tiden mellan start och
sondnedgéng. Det borjar i bérjan XY-rérelse (efter
uppstart). Vid slutet av detta tempo gér sonden ner.
Syftet med detta tempo &r att férhindra sonden fran att ta
emot startslaggen

21

Aktivering/deaktivering av starthastighetsbytet. Denna
hastighet anvands for att forbéattra kvaliteten for skarning
av tunga tjocklekar.

22

Procenthastighet mellan 0 och 120 % av skarhastigheten.
Denna hastighet anvands for att forbattra kvaliteten for
skérning av tunga tjocklekar.

23

Avsténd under vilken starthastigheten &r aktiverad.

24

Aktivering/avaktivering av hastighetsandring till avslag.
Den borjar pd en M13-kod i delprogrammet. Detta
alternativ anvands for att forbattra skaregenskaperna vid
sléckning.

25

Procenthastighet mellan 0 och 120 % av skarhastigheten
vid avslag. Denna hastighet anvénds for att skara de
tjocka skikten

®

ELECTRIC

E-51



E - OPERATORSMANUAL 8695 4944 | E

BRANNSKARNING HPI2

1 anvands for att justera skarhdjden genom att soka.
g 65 % 2 anvéands for att justera skarhastigheten.
—————— 3 anvéands for att stalla in blédningskompensationen (= %2 blédning)
&g <] 4 Anvands for att stalla in accelerationsrampavstandet vid bérjan av
rorelsen (efter priming). Ju hogre avstandet desto lagre acceleration.
18 . . s
M mm tjanar till att justera syretrycket i skérningen.
F, omm 6 tjanar till att justera syretrycket under uppvarmning.
anvands for att reglera syrets tryck vid dverhettning. (efter detektion av
61b metallplat)
8 anvands for att reglera trycket frdn den brénnbara gasen under
23b uppvarmning
9 anvands for att reglera bransletryckstrycket under 6verhettning (efter

44b maétning av plat)

10 anvands for att stélla in dverhettningstiden: borjar vid arkdetektering slutet
motsvarar borjan av skarningen.

11 anvands for att stalla in fordrdjningen for startrérelsen: startar nar
skartrycket nar Pr (&tertryck); slutet pa detta tempo orsakar startrorelsen
XY.

12 anvands for att stalla in retraktionshdjden (mm): héjningsroérelsen for PO
startar nar skarets syretryck har nétt retraktionstrycket. Ankomsten av PO
i position orsakar start av hallhastigheten vid indtkomsthojd. Indragning
tjanar till att férhindra slagg under primingfasen.

02b

OOV 4

v
W
L
v 020
v
W

15s

13 hélltid vid indragningshgjd(er). Den startar nar PO &r i retraktionshdjd.
Under tidsférdrojningen ar PO stabil i hojd. Vid slutet av tempot utfér PO
rorelsen efter indragning.

14 anvands for att justera roérelsen efter indragning (mm). Rérelsen kan vara
nedat eller uppéat. Slutet p& denna rorelse &r ett av villkoren for att starta
probing-tempot.

?Ct/‘\_ 0mm
{ 70%
Q/' ob
Q ' 02b
Q g 34D

15 tjanar till att justera detekteringshdjden; i bérjan, under
nedstigningsfasen anvénds denna troskel for att stoppa uppkomsten av
PO, for att stoppa uppvarmningen och for att starta dverhettningen

16 anvands for att justera syretrycket (vid namn P1)

17 Anvéands for att reglera trycket frdn den brannbara gasen under
tandningsfasen.

18 Anvénds for att reglera syretrycket under tdndningsfasen.

19 anvands for att reglera tiden fér den foérsta skarningsrampen.

20 anvands for att stalla in tiden for skarstegetiden vid trycket P1.

21 anvands for att stalla in tiden fér den andra skarrampen (frén lagertrycket
till skértrycket)

22 anvands for att stélla in tiden mellan start och sondnedgéng. Det borjar i
bérjan XY-rorelse (efter uppstart). Vid slutet av detta tempo gar sonden
ner. Syftet med detta tempo &r att férhindra sonden frén att ta emot
startslaggen

o4 =

5 120 %

23 Procenthastighet mellan 0 och 120 % av skarhastigheten. Denna
priminghastighet anvénds for att férbattra kvaliteten p& priming for
skarning av tjocka lager.

24 Aktivering/deaktivering av starthastighetsbytet. Denna hastighet anvands
for att forbéattra kvaliteten fér skarning av tunga tjocklekar.

4@@@;&4@;@@@;@4@@@_@@

5mm

v
T

@

25 Avstand under vilken starthastigheten &r aktiverad.

100 %
26 26 Procenthastighet mellan 0 och 120 % av skarhastigheten for
I avsténgning. Denna hastighet anvénds for att skéra de tjocka skikten

a4

27 Aktivering/avaktivering av hastighetsandring till avslag. Den bérjar pa en
M13-kod i delprogrammet. Detta alternativ anvéands for att forbattra
skéregenskaperna vid slackning.
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MODIFIERING AV MARKNINGSPARAMETRAR (UTAN PLASMA)

J@\ woanrm\ 80 cmimin

1 | Parametrar rod - kvalitet 1 (kod T0O)

5 | Ta bort en parameteruppséttning (knapp saknas
om det maximala antalet parametersatser &r

uppnatt)

2 | Parametrar bld, kvalitet 2 (kod TO1)

11 | Spara parametrar Klient 1, 2 eller 3

uppnatt)

4 | Lagg till en parameteruppsattning (knapp saknas | 12 | Avbryter andringar
om det maximala antalet parametersatser ar

Lista 6ver redigerbara parametrar

F. | 250 cmimin _@

HPC DIGITAL PROCESS I
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HJALP VID VALIDERING
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Den héar skarmen gor det mojligt att kénna till de saknade villkoren for valideringen av parametrarna:

Villkoren som &r korrekt representerade av ikonen. J .

Villkoren som &r saknas &r representerade av ikonen.

1 |Inget program har valts

2 | Ingen processparameter &r vald

3 | De valda processparametrarna ar inte tillrackliga for att utféra det valda programmet. Till exempel
programmeras flera skarkvaliteter, och processparametern innehaller bara en.

4 | De valda processparametrarna tillater inte den programmerade avfasningen.

5 | Maskinen ar inte strémférande. Kontrollera nédstoppsknapparna.

6 | Ett program kors redan.

7 | En sekvens for grafisk omstart av program startades och avslutades eller avbréts inte.

8 | Den digitala kontrollen kommunicerar inte langre med processkontrollen
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E-6-VALIDERING AV VAL (FORM, BLAD OCH METOD)

VALIDATION FORE PLASMASKARNING

HPI PLASMASKARN'NG - AUTOMATISK GAS Den har skarmen visar alla
programmerade parametrar, det later
dig ocksa andra nagra av dessa
parametrar innan du startar en
skarning. Det &r obligatoriskt att ga
igenom den héar skarmen innan du
\ \ | startar ett program och anvander
manuella kommandon.

1 | Grafiskt fonster i programmet
2 | Skarprestanda
e R BT 3 stlld_lntensnet .
8:_3 IEZTO | T T 4 | Visning av det valda materialet och
' ol e dess tjocklek
ETRORTH k¢ Sl T | T .| ! - -

(€= WY | T | T 5 | Val av verktyg for att utféra arbetet
6 | Gastryck
7 | valda gaser och andel vate i fraga

om Argon-véte
11 | Parametrar rod - kvalitet 1

12 | val av verktyg for att visa
parametrar

13 | Parameteruppséattning Bla -
Kvalitet 2

14 | Atergé till foregéende skarm

. 15 | Parameteruppsattning Ljusbla -
HPI PLASMASKARNING — GAZ MANUELL Kvalitet 3

21 | Gor att du kan testa programmets
o e e o e o 0 framsteg utan rorelse eller process
m 22 | Forlopp for program med skarning.

(standardlage)

\ F"' 23 | Kora programmet utan skérning
‘ Steel “ 'z (rensa)

24 | Rensningslage i fordefinierat lage i
installningar

25 | Programfléde i steg-for-steg-lage
26 | Skarning i manuellt lage (JOG)
med programmerade vagar

31 | Aterkalla ett redan registrerat
mm T | o skarprogram (JOB) for att utféra
. och/eller &ndra det

32 | Spara ett skarprogram med
parametrarna definierade i JOB

33 | Gor att du kan andra
parameteruppsattningar 1, 2 och 3
for vald prestanda och/eller for att
skapa kundparametrar. Se
beskrivning av parametrar:

Andra parametrarna for en
® @

34 | Visning av komponenter for
montering pd brannaren

35 | Visar manuella installningar
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ESSENTIELL PLASMASKARNING - N50

\ \l

PLASMASKARNING ESSENTIAL — FLEXCUT 125

\ \ \

E-56
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1 | Grafiskt fénster i programmet

2 | Skarprestanda

3 | Vald intensitet

4 | Visning av det valda materialet och dess
tjocklek

5 | Val av verktyg for att utféra arbetet

6 | Gastryck

7 | Valda gaser och andel vate i fraga om
Argon-véte

11 | Parametrar rod - kvalitet 1

12 | Val av verktyg for att visa parametrar

13 | Parameteruppséttning Bl - Kvalitet 2

14 | Atergé till foregdende skarm

21 | Gor att du kan testa programmets framsteg
utan rorelse eller process

22 | Forlopp for program med skarning.
(standardlage)

23 | Kéra programmet utan skérning (rensa)

24 | Rensningslége i fordefinierat l1age i
installningar

25 | Programfléde i steg-for-steg-lage

26 | Skarning i manuellt lage (JOG) med
programmerade vagar

31 | Aterkalla ett redan registrerat skarprogram
(JOB) for att utféra och/eller andra det

32 | Spara ett skarprogram med parametrarna
definierade i JOB

33 | Gor att du kan andra
parameteruppsattningar 1, 2 och 3 for vald
prestanda och/eller for att skapa
kundparametrar. Se beskrivning av
parametrar:
Andra parametrarna for en plasma

34 | Visning av komponenter fér montering pa
brénnaren

35 | Visar manuella instéllningar N50

36 | Visar manuella instéllningar Flexcut125

37 | Visar manuella instéliningar Flexcut200
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PLASMASKARNING ESSENTIAL — FLEXCUT 200

E\W
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MANUELLA REGLAGE FOR PLASMA

PLASMASKARNING HPI — GAZ MANUELL

1 | Justering av pilotgastryck. Justeringen maste
goras med foérbrukningsartiklarna i processen
och genom debitering (anvand pilotgasprovet)

2 | Justering av pilotgastryck for méarkning.
Justeringen maste géras med
forbrukningsartiklarna i processen och genom
debitering (anvand testgasskarning med vald
markning)

3 | Justering av ringgastryck. Justeringen maste
goras med foérbrukningsartiklarna i processen
och genom debitering (anvand ringgasprovet)

4 | Justering av pilotgastryck for skarning.
Justeringen maste géras med
forbrukningsartiklarna i processen och genom
debitering (anvand testgasskarning med vald
skarning)

11 | Gor det mojligt att délja manuella reglage

PLASMASKARNING ESSENTIAL — N50

1 | Justering av intensiteten

2 | Justering av ringgastryck

3 | Justering av pilotgastryck

4 | Justering av gastryck for skarning.

11 | Gor det mgjligt att dolja manuella reglage
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PLASMASKARNING ESSENTIAL — FLEXCUT 125

1 | Justering av skéarningstryck

2 | Justering av intensiteten

aases
AN

0 | mage000 croon [\ — 3 | Indikator skarning/méarkning

11 | Gor det mgjligt att dolja manuella reglage

12 | Paminnelse om fackelljusets langd

1 | Justering av skéarningstryck

2 | Justering av intensiteten

3 | Indikator skarning/markning

4 | Justering av ringgastryck

11 | Goér det mojligt att délja manuella reglage

REDIGERING AV PLASMAPARAMETRAR

De redigerbara parametrarna i den har skarmen beskrivs i paragrafen: Andra plasmaparametrarna
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KOMPONENTER FOR MONTERING PA FACKLAN

PLASMASKARNING HPI

31 | Referenser for
slitagedelar pa
facklan

32 | Referens for
brannskararens
munstycke

33 | Aterga till foregaende
skarm
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PLASMASKARNING ESSENTIAL — FLEXCUT 125

PLASMASKARNING ESSENTIAL — FLEXCUT 200

BK244100
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31

Referenser for
slitagedelar pa
facklan

32

Referens for
brannskararens
munstycke

33

Aterga till féregdende
skarm
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GRAFISKT FONSTER | PROGRAMMET

| Den héar skdrmen ar identisk for alla procedurer |

1 |Zoom + 5 | Tillgang till grafisk programaterstalining
2 |Zoom - 6 | Tillbaka till foregdende skarm
3 | Centrera delen av ritningen pa skarmen 7 | Bild p& arket (gra del)
4 | Aterga till helskarm 8 | Bild p& stycket att skéra
E-62
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VALIDERING FORE BRANNSKARNING

Den har skarmen visar alla programmerade parametrar, det later dig ocksd andra
nagra av dessa parametrar innan du startar en skarning. Det ar obligatoriskt att ga
igenom den hér skdrmen innan du startar ett program.

BRANNSKARNING HPI

00000010

Grafiskt fonster i programmet
Skérprestanda

Blaslampa och munstycke som
anvands

4 | Visning av det valda materialet och
dess tjocklek.

5 | Val av verktyg for att utféra arbetet.

Parametrar réd - kvalitet 1
Parameteruppsattning Bla - Kvalitet

Makro_01 < d 2

Ix=30mm - ly =32mm B °
11 | Accelerationsavstand

12 | Val av verktyg for att visa
parametrar

13 | Tid for 6verhettning, startrorelse
och indragning

14 | Aterga till fsregdende skarm

21 | Gor att du kan testa programmets
framsteg utan rorelse eller process.

22 | Forlopp for program med skarning.
(standardléage)

23 | Kéra programmet utan skarning
(rensa)

24 | Rensningslage i fordefinierat lage i
installningar

BRANNSKARNING ESSENTIAL

000005010

25 | Programfléde i steg-for-steg-lage

26 | Skarning i manuellt Iage (JOG)
med programmerade vagar

31 | Aterkalla ett redan registrerat
skarprogram (JOB) for att utféra
och/eller &ndra det

32 | Spara ett skarprogram med
parametrarna definierade i JOB

33 | Gor att du kan andra
parameteruppsattningar 1, 2 och 3
for vald prestanda och/eller for att
skapa kundparametrar

34 | Visning av komponenter for
montering pa bléslampan
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BRANNSKARNING HPI2

00000000

Grafiskt fonster i programmet
Skarprestanda

Blaslampa och munstycke som
anvands

4 | Visning av det valda materialet och
dess tjocklek.

Val av verktyg for att utféra arbetet.
Parametrar rod - kvalitet 1
Parameteruppsattning Bla - Kvalitet

2
ol 8 | Parameteruppsattning Ljusbla -
Kvalitet 3
= )< » S RQT » 12 | Val av verktyg for att visa
s i i ) — S parametrar

14 | Atergé till foreg&ende skarm

21 | Gor att du kan testa programmets
framsteg utan rérelse eller process.

22 | Forlopp fér program med skarning.
(standardlage)

23 | Kora programmet utan skarning
(rensa)

24 | Rensningslage i fordefinierat lage i
installningar

25 | Programflode i steg-for-steg-lage

26 | Skarning i manuellt I1age (JOG)
med programmerade vagar

31 | Aterkalla ett redan registrerat
skarprogram (JOB) for att utféra
och/eller &andra det

32 | Spara ett skarprogram med
parametrarna definierade i JOB

33 | Gor att du kan andra
parameteruppséttningar 1, 2 och 3
for vald prestanda och/eller for att
skapa kundparametrar

34 | Visning av komponenter for
montering p& bldslampan
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REDIGERING AV BRANNSKARNINGSPARAMETRAR

De redigerbara parametrarna i den har skarmen beskrivs i paragrafen: Modifiering av brannskérningsparametrar

DELAR FOR MONTERING PA BLASLAMPAN

P __

31 | Referenser for
slitagedelar pa
blaslampan
32 | Aterga till
s

foregaende
skarm

U Oy WO000373196

(T3
! Ot W000373194
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VALIDERING FORE MARKNING (UTANFOR PLASMA)

E-66

Den har skéarmen visar alla
programmerade parametrar, det later dig
ocksa &ndra nagra av dessa parametrar

innan du startar en skarning. Det &r
obligatoriskt att g& igenom den har
skarmen innan du startar ett program och
anvander manuella kommandon.

r_3.Q0_Q1._Q2

120 mm - Iy = 120 mm

1 | Grafiskt fénster i programmet

2 | Marktyp (perkussion, WEN, filt)

3 | Vald parameter

4 | Visning av det valda materialet och dess
tjocklek

5 | Val av verktyg for att utféra arbetet

6 | Rorelsehastighet rod kvalitet

7 | Rorelsehastighet blé kvalitet.

12 | Val av verktyg for att visa parametrar

14 | Atergé till foregdende skarm

21 | Gor att du kan testa programmets
framsteg utan rorelse eller process

22 | Forlopp for program med skéarning.
(standardlage)

23 | Kdra programmet utan skérning (rensa)

24 | Rensningslage i fordefinierat lage i
installningar

25 | Programfldde i steg-fér-steg-lage

26 | Skarning i manuellt lage (JOG) med
programmerade vagar

31 | Aterkalla ett redan registrerat
skarprogram (JOB) for att utféra och/eller
andra det

32 | Spara ett skarprogram med parametrarna
definierade i JOB

33 | Gor att du kan &ndra

parameteruppsattningar 1, 2 och 3 for
vald prestanda och/eller for att skapa
kundparametrar. Se beskrivning av
parametrar:

Andra parametrarna fér en markor

ELECTRIC
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VALIDERING FORE BORRNING

Den héar skdrmen visar alla
programmerade parametrar, det later dig
ocksa andra nagra av dessa parametrar

innan du startar en skarning. Det &r
obligatoriskt att g& igenom den har
skarmen innan du startar ett program
och anvander manuella kommandon.

®

HPC DIGITAL PROCESS I
ELECTRIC

1 | Grafiskt fénster i programmet

2 | Borrverktyg

3 | Visning av det valda materialet och dess
tjocklek

4 | Val av verktyg for att utféra arbetet

5 | Lista 6ver borrar som anvands i
programmet

6 | Lista dver kranar som anvands i
programmet

12 | Val av verktyg for att visa parametrar

14 | Aterga till foregdende skarm

21 | Gor att du kan testa programmets
framsteg utan rérelse eller process

22 | Forlopp for program med skarning.
(standardlage)

23 | Kéra programmet utan skarning (rensa)

24 | Rensningslage i fordefinierat 1age i
installningar

25 | Programfldde i steg-for-steg-lage

26 | Skarning i manuellt lage (JOG) med
programmerade vagar

31 | Aterkalla ett redan registrerat
skarprogram (JOB) for att utféra och/eller
andra det

32 | Spara ett skarprogram med parametrarna

definierade i JOB
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E-7-MANUELLA KOMMANDON

8695 4944 | E

VAL AV VERKTYG FOR MANUELLA KOMMANDON

Atkomst till manuella kommandon frén

plasmaverktyget

5 | Tillgang till den dynamiska
informationsdisplaysidan nar du skér.

Atkomst till manuella kommandon frén

brannskarningsverktyget

6 |Tillgang till specifika funktioner for vissa
alternativ

Atkomst till manuella kommandon frén

markningsverktyget

7 | Alternativ: Starta cykeln pa pekskarmen

Atkomst till manuella kommandon fr&n borrverktyget | 8 | Alternativ: Atkomst till fjarrkontrollens

rorelsesfunktioner

9 | Alternativ: Stoppa cykeln pa& pekskarmen
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MANUELLA KOMMANDON FOR PLASMAVERKTYGET

PLASMASKARNING HPI

oemggoam

d?&omm@b@@

ESSENTIELL PLASMASKARNING

°9®é9‘Mb

G@OG@O@@

‘ 1 | Val av installation foér manuella kontroller ‘ 2 | Val av kvalitet for manuella kontroller

Kommandon kanske inte ar tillgangliga beroende pa maskintyp och typ av plasma.
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MANUELLA KOMMANDON FOR VALD INSTALLATION

3 | Sla pa/av suget 12 | Generatorn startas (generatorn maste vara i drift -
endast pa HPi-plasma)
4 | Snabb hastighet foér verktygshallare. Aterga till 13 | Stoppa alla manuella funktioner
lAngsam automatisk hastighet i slutet av varje rorelse.
5 | Kommandohiss verktygshallare 14 | Om strémmen ar avstangd: Testgaspilot.
6 | Touch & Go-val (endast HPi-plasma): Om generatorn &r i drift: Pilotbagskommando
Knapp nedtryckt Aktiv Touch & Go-funktion (enbart pa plasma HPi)
Knapp upphdjd: inaktiv Touch & Go-funktion
7 | val av detekteringssatt for startplat: 15 | Om strémmen ar avstangd: Test skargas.
7A: Detektering med pilotbage. Den har typen av Om generatorn &r i drift: Kommando bage manuell
detektering kan inte tillampas pa plasma- skarning
installationerna FLEXCUT 125 och FLEXCUT 200. 16 | Om strémmen &r avstangd: Test ringgas.
Man kan behova tillampa det har detekteringssattet om b A | HPi
man vill anvéanda sig av vissa skarningsmetoder som (enbart pa plasma HPi)
vattenvirvel. | sa fall far funktionen inte inaktiveras.
7b : Detektering via elanslutning mellan lampan och
platen.
7c : Detektering via manuell lampkoppling pa platen.
Det har detekteringssattet kan vara anvandbart om det
inte ar mojligt att uppréatta en elektrisk anslutning pa
platarna (folieskyddade platar eller mycket oxiderade
platar). Specifikation om anvandningen nedan
8 | Vélja Hojdstyrningslage (Endast plasma Essentiell): 17 | Installning for startniva. Nedstigning for att rora arket,
Knapp nedtryckt: Reglering runt en spanning som sedan upphdjning till starth6jd.
uppnatts efter priming 18 | Kommando fér sankning av verktygshallare
Knapp upphojd: Reglering kring en spanning som 19 | Forhindrande av sondering.
kommer frn databasen
11 | Sla pa/stang av generatorn (endast pa maskiner utan 20 | val av blockering av sondering vid kanten av arket
hardvaruknapp)

Sarskilt detekteringssétt 7c:

N&r man har valt det har platdetekteringssattet far operatdren automatiskt en begéaran om att ta hansyn till

plathojden via maskinen vid den forsta igangsattningen:

\" 7| = 10.9% 1

©_ 00

Lamphojden finns angiven i zon 1.

Med den blinkande pilen 2 uppmanas operatéren att sanka lampan manuellt tills den kommer i kontakt med platen
och faststélla denna referenspunkt med knappen 3. Man har ingen anvandning for knappen for bekréaftelse 6 om
det inte har faststallts ndgon referenspunkt. Denna referenspunkt kommer att vara till nytta sa lange som
igangsattning av skarningen genomfors i den zon som anges av riktmarket 4. Vid den forsta idrifttagningen, som
Ager rum utanfér den har zonen, begar maskinen att fa informationen om referenspunkt.

Zonstorleken kan ha ¢kat eller minskat (knapp 5) i férhallande till platens planhet.

Sa fort man haver processen med hjalp av knapp 7 pausas skarningsprogrammet, och nar programmet sedan
startas om far man en ny begaran om referenspunkt.
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VAL AV KVALITET FOR MANUELLA KOMMANDON

1 | Val av kvalitet for plasmaskéarning (har vald) 3 | Rod kvalitet (kvalitet 1) véljs fér manuella kontroller
2 | Val av kvalitet for plasmaskarning (har ej vald) 4 | BI& kvalitet (kvalitet 2) véljs fér manuella kommandon

5 | Plats for ljusbla kvalitet (kvalitet 3) for manuell kontroll
(tillgénglig om den aktuella instéllningen har en kvalitet
pa 3)

Varje val kanske inte ar tillgangligt beroende p& det valda programmet.
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MANUELLA KOMMANDON FOR BRANNSKARNINGSVERKTYGET

FrpeT

i | E

1 | Oppet hanglas: Det aktuella urvalet kan andras av 3 | Valj brénnare 2 for manuella funktioner (hér ej vald)
programmet

Stangt hanglas: Det aktuella urvalet kan inte andras av
programmet

2 | Valj brannare 1 for manuella funktioner (har vald) 4 | Placering for andra blaslampor om maskinen har minst
3 blaslampor

Varje val kanske inte ar tillgangligt beroende pa maskintyp och antalet blaslampor.

11 | vVarmekontroll 16 | Val av blockering av sondering vid kanten av arket.
12 | Kommando dverhettning 17 | Val av start vid kanten av arket

13 | Skdrkommando 18 | Kommandohiss verktygshallare

14 | Stoppa alla manuella funktioner. 19 | Kommando fér séankning av verktygshéllare

15 | Atkomst till funktioner fér sondering 20 | Sla pé/av suget
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MANUELL KONTROLL BRANNSKARNING PROB

3%
i

1 | Nollstallning av forskjutningen till sonderningshéjden 5 | Godkannande av sondering pa blaslampa 2

Forbud mot att g& upp/ner i héjden eftersom
blaslampan inte &r vald

2 | Hojning av sond 6 | Placering fér andra brénnare om maskinen har minst 3
facklor
3 | Godkannande att sondera pa alla blaslampor 7 | Arbeta med/utan sond

4 | Godkannande av sondering pa blaslampa 1
Mojlighet att ga upp/ner i hojd med vald blaslampa

Kommandon for hojning/sénkning av blaslampa &ar
endast tillgangliga om skrivbordet inte har dessa
maskinvarukontroller.

Varje val kanske inte ar tillgangligt beroende p& maskintyp och antalet blaslampor.
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MANUELLA KOMMANDON FOR MARKNINGSVERKTYGET

| 1 ‘Val av markningsenhet | 11 IManueIIt kommando perkussion
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MANUELLA KOMMANDON FOR BORRVERKTYGET

1 | Flytta maskinen till magasinpositionen fér motsvarande verktyg.
Antalet verktyg ar beroende av butikens kapacitet.
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E-8-ALTERNATIV

- @F

| 1 ‘ Atkomstknapp |

SKARMVAL

1 | Hantering av arbetsplatser (tillganglig nar validering fére skarning
har utforts)

2 | Funktioner for positioneringslaser

3 | Ger atkomst till skarmen for visualisering VISIO PROCESS
4 | Ger atkomst till rérskarning (tillval)
5

6

Ger atkomst till kommandon for plasmaenhet (tillval)

Ger atkomst till réglage 4:e axeln (tillval) (tillganglig vid validering
innan skarning har utforts)

7 | Oppna indexeringsinstaliningen (tillval)
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VERKSTADSHANTERING

Maskinen kan hantera upp till 4 jobbpositioner, definieras nar maskinen startas.

Waiting cycle start for new station

11 | Kommando for forflyttning pa ndgon av de 4 byggplatserna
21 | Annullering av ordern

31 | Startar/aterupptar forflyttning
32 | Uppskjutning av forskjutning

FUNKTIONER FOR POSITIONERINGSLASER

1 | Later facklan placeras pa laserns plats
2 | Later lasern placeras pa facklans plats

3 | Tanda lasern. Det ar mgjligt att fa en automatisk avstangning efter
en konfigurerbar tid. Se konfigurationen av alternativet.
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VISUALISERING VISIOPROCESS

& g-q
LSRN
e g

122000000
- S 8

1 Ritning av det valda programmet. 15 Flytta sikten till hbger
Genom att klicka pa ritningen visas en
ny skarm fér zoomning
2 Aktiv kameravideo 16 Zooma - (endast pa vissa typer av
kameror)
11 Rorelse av malet i snabb hastighet 17 Zooma automatiskt (endast pa vissa
typer av kameror)
12 Flytta sikten uppéat 18 Zooma + (endast pa vissa typer av
kameror)
13 Flytta sikten nedat 19 Vélja den aktiva kameran (endast om 2
kameror &r ndrvarande)
14 Flytta sikten till vanster 21 Aterga till foregdende skarm

E-78
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SKARA RORET

Se separat instruktionsbroschyr: 8695 4622.

JUSTERING OCH FUNKTIONER FOR KANALBLOCKET (TILLVAL)

Se separat bruksanvisning 8695 4399.
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4:E AXELNS KONTROLLER (EXTRA KORSAXEL)

.

&

1 Placera i huvudpositionens V-position V (kan vara ratt beroende pa maskinens
konfiguration)

2 Satta i garagepositionen for slavaxeln Y (kan vara till vanster beroende pa
maskinens konfiguration)

3 Justera avstandet mellan Y- och V-axlarna manuellt

4 Aterga till foreg&ende skarm

Validering av val och/eller lagring genom att trycka pa startknappen.
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KONTROLLER OCH INSTALLNINGAR FOR INDEXERING

1 Brannskarningsverktyg for 12 Avstand mellan olika verktyg
garageplacering (kan vara till héger
beroende pa maskinens

konfiguration)

2 Brannskarningsverktyg for 13 Val av plasmaverktyg for indexering (kan
garageplacering (kan vara till vénster vara till vanster beroende pa maskinens
beroende pa maskinens konfiguration) konfiguration)

11 Val av brannskarningsverktyg att Validering av avstand mellan verktyg
indexera (kan vara till hdger beroende 14

pa maskinens konfiguration)

Validering av val och/eller lagring genom att trycka pa startknappen.

HANTERING AV SPILL

Kraver alternativet Produktionsuppféljning.
Se separat instruktionsbroschyr.
- Teleservice
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E-9-MANUELLA MASKINRORELSER: EUROTOME

Rorelser ar endast mojliga om maskinen ar i bruk.

SKRIVBORDSKOMMANDON

Nyckel for aktivering i interventionslage

Avstangningsknapp
Ljusknapp for idrifttagning
Nodstoppknapp

AW IN | PF

1 | Snabb byte av hastighet (procent av valt bérvarde)
Hastighetsjustering (i steg om 1% eller 5 %)

3 | Manuell rérelse i den riktning som visas med
knappen

4 | Om du trycker pa den har knappen innan du
trycker pa en riktningsknapp startar en ihallande
rorelse (du behover inte halla knappen pa
riktningsknappen)

5 | Om du trycker pa den har knappen innan du
trycker pa en riktningsknapp startar en snabb
forflyttning (sténgs av automatiskt i slutet av flytten)
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E-10-MANUELLA MASKINRORELSER: OXYTOME OCH
PLASMATOME

OVERSIKT AV KONSOL
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KONSOLKOMMANDON

Rorelser ar endast méjliga om maskinen ar i bruk.

1 2 3 A 5 6

0eoe oo e eee

11

1 Knappar for 6kning och minskning av 13 Knapp for byte till indllande rérelse
brannskarningsverktyg (tillganglig
beroende pa maskinens typ)

2 Knappar for hojning och sénkning av 14 Tillbaka till det ursprungliga programmet
brannskéarningsverktyg (tillganglig
beroende pa maskinens typ)

3 Nyckel for aktivering i interventionslage 15 Tillbaka till banan

4 Avstangningsknapp 16 Framflyttning pa banan

5 Ljusknapp for idrifttagning 17 Cykelstart

6 Noddstoppknapp 18 Stopp cykel/paus

11 Justering av maskinvarvtal 19 Manuell rérelse i den riktning som

definieras med joysticken

12 Knapp for byte till snabb rérelse
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E-11-UTFORANDET AV EN PROGRAM

SKARMKOMMANDON: EUROTOME

1 | Cykelstart
Stopp cykel/paus

&

KONSOLKOMMANDON: OXYTOME OCH PLASMATOME

o ﬂ Bk

17 | Cykelstart
18 | Stopp cykel/paus

(18)

INTERVENTIONER PA PROGRAM: EUROTOME

Tillbaka till banan

Framflyttning pa banan

Tillbaka till det ursprungliga programmet
Annullering av det aktuella programmet

AW IN [

11 | Justering av maskinvarvtal
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INTERVENTIONER PA PROGRAM: OXYTOME OCH PLASMATOME

3
Q @
»

11 Justering av maskinvarvtal 16 Framflyttning p& banan

12 Knapp for byte till snabb rorelse 17 Cykelstart

13 Knapp for byte till indllande rorelse 18 Stopp cykel/paus

14 Tillbaka till det ursprungliga programmet 19 Manuell rérelse i den riktning som
definieras med joysticken

15 Tillbaka till banan

ATERUPPTAGNING AV BANAN

‘ Programmet kérdes och pausades sedan

1 |Zoom+
Zoom -

3 | Centrera delen av ritningen pa
skarmen

4 | Aterga till helskarm

5 | Valj och klicka sedan pa den plats
dar du vill fortsétta programmet

6 | Validering
7 | Bild pa stycket att skara

Programmet kan sedan startas om genom att trycka pa Start-cykeln
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VERKSTALLANDE AV PLASMA-PROGRAMMET (SKARNING OCH
MARKNING)

1 2 3)(4 9)(6)(7

1 | Visning av intensiteten
- « e 2 | Visar aktuella skarparametrar
<7 3 | Visning av hastighet
- w:....“ 3[7:] 4 | Justera skarhojden direkt p& skarmen eller
e justeringsgodkannande via knappen pa
Fa|C ACIY Wy konsolen.
999999 PSR B,
5 | Spanningsvisning (skarhojd bild)
(00> ﬁ}% S 6 | Pilotgastryck
/ = eller skargas
mem e m——— VY 1) M B § 7 | Ringgastryck
ofi eller dubbelgas
eller virvel

12 1 3 1 6 1 8 20 11 | Visning av programmeddelanden.

Visning av programrader.

11 14)(15)( 17 19 21 12 | Visning av statusar

13 | Forlopp for program med skérning.
(standardlage)

14 | Forlopp fér program utan skérning.
t 15 | Programsekvens med stopp i slutet av blocket
Q 16 | Angivande av antalet stovlar fér sparning av

®i

)

c d(JUY
7/ ? 17 | Indikation av skartid for sparning av

férbrukningsmaterial.

18 | Avsluta program

19 | RUSH-funktion: later dig lagra ett program som
avbrutits frivilligt sa att du kan ateruppta det

senare (det har programmet lagras i
arbetslistan)

forbrukningsmaterial.

‘OUE

20 | Aterstall efter byte av férbrukningsvaror.

Forekomst av tryckmétningar 6 och 7, sdvél som : - -
status 31, 32, 33 beror pa typen av plasmaprocess. 21 | Tillbaka till féregaende skarm
31 | Generatorn &r i drift:

32 | Kommando fér hackare
33 | Pilotbage aktiv
34 | Skarbage aktiv
35 | Rorelse pagar

36 | Sondering pagar
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UTFORANDE AV PROGRAM FOR PLASMASKARNING

PLASMASKARNING HPI och HPi2

1 | Val av fackla fér oberoende justering

2 | Uppfélining av skarcykel

Genomférande av 6verhettning med
varmepress

4 | Begard dverhettningstid och nedrakning av
Overhettningstid

Forlangning av 6verhettningstiden genom att
halla ner och stoppa éverhettning (for
omedelbar start) vid lossning

5 | Spara den modifierade éverhettningstiden

11 | Visning av programmeddelanden.
Visning av programrader.

12 | Forlopp for program med skarning.
(standardlage)

BRANNSKARNING ESSENTIAL 13 | Forlopp fér program utan skarning.
14 | Programsekvens med stopp i slutet av blocket

r ) w w @ iy t 15 | Aterstall efter byte av forbrukningsvaror.
A , P 16 | Avsluta program
j‘ ’ ’ Q Q 17 | RUSH-funktion: later dig lagra ett program som

avbrutits frivilligt sa att du kan ateruppta det
senare (det har programmet lagras i
arbetslistan)
@ 18 | Syretryck for skérning
19 | Tillbaka till foregaende skarm

20 | Syretryck for upphettning

21 | Angivande av antalet stovlar for sparning av
férbrukningsmaterial.

22 | Indikation av skartid for sparning av
forbrukningsmaterial.

23 | Gastryck (Endast p& HPi-plasmaskarning)
24 | Andra instéllningar till alla valda facklor

31 | Varmare

32 | Overhettning
33 | Skérning

34 | Rorelse

35 | Sondering
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UTFORANDE AV PROGRAM FOR BORRNING

1 | Typ och plats i verktygsmagasinet fér det
aktuella verktyget

2 | Diameter for pagéende verktyg

11 | Visning av programmeddelanden.
Visning av programrader.

12 | Forlopp for program med skarning.
(standardlage)

13 | Férlopp for program utan skarning.
14 | Programsekvens med stopp i slutet av blocket

15 | Avsluta program
16 | Antal borrningar

17 | RUSH-funktion: later dig lagra ett program som
avbrutits frivilligt sa att du kan ateruppta det
senare (det har programmet lagras i
arbetslistan)

18 | Borrningstid
20 | Byte av aktuellt verktyg
21 | Rotation for pagaende verktyg

drill-test17_3

22 | Pagdende borrning
23 | Aterstallning av antal hé&l och borrningstid
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HANTERING AV FEL

’ Informationsfalt ’

1 Lampan pa = Cykel pagar OK 3 Blinkande lampa = FEL
Klicka for en lista med andra
meddelanden

2 Visa omrade for det forsta felet

Tota. (1o11)

179625 Géndrataur plasma hors service (1) (115)

1746528 Défaut pression gaz coupe plasma (1) (103)

Fel som kommer frdn maskinen 3 Rensar standardlistan

Fel fran plasmaprocessen 4 Tillbaka till foregaende skarm

Med listan 6ver meddelanden som visas, klicka pa
hjalp for att visa hjalp for felsékning

E-90 HPC DIGITAL PROCESS I

ELECTRIC




8695 4944 | E

E-12-HANTERING AV MASKINPARAMETRAR

E - OPERATORSMANUAL

INSTALLNING AV MASKIN OCH METOD

Vissa menyer kan saknas beroende pa aktuell anvandarniva.

1 | Processkonfiguration. 4

Validering av &ndringar

2 | Aktivering av alternativ 5

Avbryter &ndringar

3 | Andra l6senordet fér den andra nivan. Lésenordet vid
leverans ar 2.

HPC DIGITAL PROCESS Il m
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KONFIGURERINGSMETODER

1 | Konfigurera plasmasystemet (erna) tillgangliga pa 4 | Validering av &ndringar
maskinen

2 | Konfigurera brannskarningsinstallationerna pa 5 | Avbryter &ndringar
maskinen

3 | Konfigurera markningsinstallationerna pd maskinen
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E - OPERATORSMANUAL

KONFIGURERING AV PLASMAINSTALLATIONER

1 | Modifiering av plasmaprocessen

3 | Gatill nasta skarm

2 | Hantering av forskjutningar

MODIFIERING AV PARAMETRAR AV HPi PLASMACYKEL

g A
| |

Sensing restartiplate edge safely fimer

Torch raisa time.

Time between 2 measurements G2

Inarting time

BEEEE

Pusge time

’ Switching time

KPP

1 | Tid innan &terupptagning av sondering 4 | Oppettid for utrensning av gaser vid byte av farlig gas
Verktygets dkningstid vid slutet av en skérning 5 | Tid fér 6ppnande av gasrening
Tempo mellan tvd G2 matningar 6 | Ej anvéant
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MASKININSTALLNINGAR FOR PLASMA HPi PROCESS

‘Jm ‘
‘ % UARC modification {min)

| | ,___‘ 5% UARC modification (mas)
/' arc:stop | movement stop delay (ms)

21 | Lagre tillaten procentuell variation
av bagspéanningen.

22 | Ovre tillaten procentuell variation
av bagspéanningen.

23 | Halltid p& bagen efter att rorelsen

Stoppats. ’f movement | arc stop delay (ms)
24 | Halltid p& rorelsen efter att bagen B Prsrs s ozt o
brutits.

25 | Stoppa en process om en annan
process slutar p& grund av fel

RN

MODIFIERING AV PARAMETRAR | ESSENTIELL PLASMACYKEL

;
|
:

Sensing restartipiate adge safety timer (s)

~
- Lift down distance aler arc transfert (mm)
.- Voitage conversion factor

% UARC modification (min)

. 12

arc stop / movement stop delay (ms)

e

movement / arc stop detay (ms)

BEBERE

Plasma stop synchronization on fauk

4/@

Tid innan aterupptagning av sondering 11 | Lagre tillaten procentuell variation av badgspanningen.
Avstand krossning av bagen 12 | Ovre tilldten procentuell variation av bagspanningen.
3 | Spanningsomvandlingsfaktor 13 | Halltid p& bagen efter att rérelsen stoppats.

14 | Halltid pa rorelsen efter att bagen brutits.

15 | Stoppa en process om en annan process slutar pa
grund av fel
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E - OPERATORSMANUAL

PLASMA FORSKJUTNINGAR

Gor det mojligt att informera offsets for varje plasmainstallation

1 |Instéllning fér plasmaprocessen 1

<) EN

Offset-aktivering

axeln

3 | Stéll in forskjutningen langs X-

A \e

axeln

4 | stall in férskjutningen langs Y-

’3 .4
“‘M m m m
- |- - -
1 [ O

L~

I PP

- Aktivera/inaktivera plasmaférskjutningar.
- Ange plasmaférskjutningarna

- Validera med

Obs: ursprunget for forskjutningar tas fran huvudverktygets position. De
validerade forskjutningarna beaktas s& snart som den berérda
plasmaenheten kallas av delprogrammet (S2 ...).
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INSTALLNINGAR FOR BRANNSKARNING

1 |Stéllain timern Justering av kapacitiva sonder
2 | Justering av verktygshallaren (endast vid essentiell Hantering av forskjutningar
brannskérning eller HPi2)
E-96
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E - OPERATORSMANUAL

JUSTERING AV TIDS- OCH BRANNSKARNINGSTRYCK

AN 077

Overheating time after cutting command (s) Tool hoider fast speed in manual mode (mmvmin)

i - Ramp time between overheating and heating (s)

= . :;»;-mm—ucmm-uummnw
- Sensing time (3)

€ . Torch ratract delay (s)

. Pilat ignition time (s)

- Pressure aflowing retract (b)

Ramg time betwean heating and overheating (s) {%W mode (mmvimin)

Det borjar vid platsdetektering. Nar det borjar ar gastryck for férbranningsgas och
uppvarmningsyget vid varmeskalorna; i slutet ar de vid dverhettningstrycket.

Den startar efter éverhettningstiden. Under detta tempo ar uppvarmningsyta och bransletryckstryck
de for éverhettning. Vid slutet av detta tempo startar rampen ner till vdrmeenheterna.

Efter denna tid finns det ett varmebdrvarde (vid brénslegastrycket och uppvarmningssyret)

Vid starten av tidsfordréjningen (det vill saga vid HMI-programmets processstoppforfragan eller av
programmet) &r branslegasen avstangd. | slutet &r syrgasen avskuren. Under tempot fortsétter
syret att reglera vid uppvarmningstrycket

Tid efter vilken sondering startas

Det startar néar skdrkommandot stoppas av delprogrammet (M3). Under denna férdrdjning 6kar PO
vid maximal hastighet.( enbart pa Oxy Essential eller Oxy HPi)

Det borjar strax efter cykelstarten

Nivan pa trycksankning for avstangning av facklan

11

Hastighet som anvénds for manuell kontroll nér snabb hastighet inte &r vald (endast tillgénglig for
Oxy Essential)

12

Hastighet som anvénds for manuell kontroll nar snabb hastighet ar vald (tillganglig endast for Oxy
Essential)

HPC DIGITAL PROCESS I >
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JUSTERING AV BRANNSKARNING VERKTYGHALLARE

BRANNSKARNING ESSENTIAL

E-98

Speed offset of the
tool holder

11 | Val av verktygshallare pa vilken justeringen &r gjord

12 Detta varde kompenserar for verktygshallarens hastighetsforskjutning vid nollfart. Den kan stéllas in
med knapparna 13 eller genom &andring av hardvarans sondhjd och kontrollera att det inte finns
nagon upp- eller nedatgdende roérelse. Viktigt: Detta varde dndras utan validering eller nédstopp.

13 PO-slow-up / down-kommandon, anvandbar for enkel installning av "12". Endast pa maskiner som
inte har hardvarukontaktkansliga tonbytekommandon

14 Denna knapp &r narvarande for att justera verktygshallarens forskjutning. Den laser upp enheten

och tilldelar den en nollhastighet.

ELECTRIC
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BRANNSKARNING HPi2

- Tool holder low speed in manual mode (mmvmin)
- Tool holder fast speed in manual mode (mmmin)
- Tool holder low speed in automatic mode (mmvmin)
- Tool holder fast speed in automatic mode (mm/min)
- Tool holder working speed in automatic mode (mvimsn)
- Speed switching height (mm)

A - Securty bigh ()

- Low level height (mm)

BREE

R

Hastighet som anvéands for manuell kontroll ndr snabb hastighet inte ar vald
Hastighet som anvénds for manuell kontroll nar snabb hastighet &r vald

Hastighet som anvands for automatisk kontroll nar Iangsam hastighet ar nédvandig

Hastighet som anvénds for automatiskt lage nar snabb hastighet ar nédvandig

Hastighet som anvénds for automatiskt Iage nar arbetshastighet ar nddvandig

OO |~ |W (N (-

Hojd vid vilken verktygshallaren ror sig fran snabb hastighet till lAngsam hastighet nar den redan
har memorerat arkets position.

7 Hojden vid vilken verktygshallaren ror sig uppat i slutet av skarningen om huvudlaget inte ar aktivt
eller i slutet av programmet.

8 Hojden vid vilken verktygshallaren ror sig uppat i slutet av skarningen om flyttlaget med sankt
huvud inte &r aktivt.
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JUSTERING AV KAPACITIVA SONDER FOR BRANNSKARNING

Vv Torch impact safety desice inactive during cutting

Detection correction / tracking comection

~ - ot gyl oot

v

Movable sensor

Al

1

=

>
b

¢
7 vl v

0006

1 Om den hér rutan &r markerad &r sondchocken inaktiverad

2 Om den har rutan ar markerad registreras héjden som féljer av manuell héjdkorrigering under
skarningen (= under sondering) och fungerar som referens fér nésta arkdetektion.

3 Justerar kénsligheten hos kapacitiva sonder

4 Indikerar att sonden kan avvecklas (tillganglig endast for Oxy Essential)
Véljer sond for en annan fackla (om flera facklor)

11 | Nuvarande atgard

12 Detektionshojd

13 | Platkant

14 | Platsékerhet

15 Rorelse av motsvarande verktygshallare

16 | X Y-rorelser pA maskinen

E-100
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JUSTERING AV FORSKJUTNINGAR FOR BRANNSKARNING

Ny
ﬂﬁ?
O

oy

1 Aktivera forskjutning
Stéll in forskjutningen langs X-axeln

3 Stéll in férskjutningen langs Y-axeln

Ursprunget for forskjutningar tas fran huvudverktygets position. De validerade
forskjutningarna beaktas sa snart som den berérda brannskarningsenheten
kallas av delprogrammet (S2 ...).
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MARKORKONFIGURATION.

|88

?i??

Later dig valja markoren for att justera
Aktivera forskjutning
Stéll in férskjutningen langs X-axeln

AW IN |-

Stéll in férskjutningen langs Y-axeln

Ursprunget for forskjutningar tas fran huvudverktygets position. De validerade
forskjutningarna beaktas s& snart som den berérda markérenheten kallas av
delprogrammet
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VAL AV OCH KONFIGURERING AV ALTERNATIV

)
§

T
a
$
5

T O
¢ B¢Bnulgy

|

%

OX0IO

1 | Seriekoppling 7 | Teleservice

2 | 4:e axel 8 | Produktionsuppféljning
3 | Processkamera - Visio Process 9 | Positioneringslaser

4 | Avfasningsblock 10 | Rorskéarning

5 | Automatisk indexering av verktyg 11 | Sékerhet vattentabell

6 | Natverk 12 | Laserdetektering av plat
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KONFIGURERING AV VISIOPROCESS

. l Visio Process 1 1
il
. 12
‘ 13
%,
14
1P address 1 6
| -l )
TN LD 2 =
1 Tillgang till installningar och video for 11 Ljusinstéllning
den forsta kameran
2 Tillgang till installningar och video for 12 Kontrastjustering
den andra kameran (endast om tva
kameror &r narvarande).
21 Validering av &ndringar 13 Zooma +/- (endast pa vissa typer av
kameror)
22 Avbryter &ndringar 14 Aktivering av det tvarformade mdonstret
15 Aktivering av det cirkelformade moénstret
16 Justering av siktets diameter (tillval)

KONFIGURERING AV AVFASNINGSBLOCKET

Se specifik dokumentation: 8695 4399.
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KONFIGURERING AV POSITIONERINGSLASER

Se specifik dokumentation: 8695 4197.

Positioning laser

~ - Postioning laser X offset (mm)
- Positioning laser Y offset (mm)
I_ Laser start-up by hardware button
I_ Automatic switch-off of the positioning laser
A - Time before automatic switch-off of the positioning laser (s)

()@

1 Ange offset for X-positionslasern (+ 5 Efter det att lasern stdngs av om
eller -), det vill séga den rorelse som funktionen for automatisk avstangning &r
verktygshallaren maste gora for att ga aktiverad.

fran laget "verktyg" till laget "laser".

2 Ange offset for Y-positionslasern (+ 21 Validering av andringar
eller -), det vill séga den rorelse som
verktygshallaren maste gora for att ga
fran laget "verktyg" till laget "laser".

3 Aktivera eller inaktivera narvaron av en 22 Avbryter &ndringar
hardvaruknapp for att sld pa/stanga av
lasern

4 Aktiverar eller inaktiverar automatisk

avstangning av lasern efter en viss tid
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E-13-KONFIGURERING AV HPC DIGITAL PROCESS Il

1 |Val av sprak 11 | Validering av éndringar

Andring av lésenord 12 | Avbryter andringar

Konfiguration av anvandare
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VAL AV SPRAK

e - |
= o D25

‘ 1 ‘ Valj flaggan som motsvarar ditt sprak |
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ANDRING AV LOSENORD

Systemet begar det aktuella I6senordet.
Sedan fragar det om det nya I6senordet for forsta gangen.
Det fragar sedan losenordet igen for verifiering.

| 1 ‘Tangentbord for inmatning av lI6senordet 2 | Validering av l6senord
3 | Avbryter andringar
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KONFIGURATION AV ANVANDARE

1 | Bevilja hjalp atkomst till Niva 1-anvandaren 2 | Bemyndigande att ersatta nedskarningar i ljusbla
kvalitet (betyg 3) i blatt (grad 2)
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E-14-ATKOMST TILL UNDERHALLSVERKTYG

900¢

8695 4944 | E

1 | Maskinunderhall 4 | Databashantering
2 | Processunderhall 11 | Tillbaka till foregdende skarm
Hjalp med diagnos
E-110 HPC DIGITAL PROCESS I
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MASKINUNDERHALL

| 1 ‘ Kalibrering av pekskarm | 11 ‘Tillbaka till foregdende skarm

KALIBRERING AV PEKSKARM

Starta kalibreringsverktyget.
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PROCESSUNDERHALL

Lackdetekteringsforfarande

11 | Tillbaka till foregdende skarm

HF-testforfarande

E-112

‘ ELECTRIC
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LACKAGEDETEKTERINGSFORFARANDE

Procedur for lackagetest for

gasval EV

1 | Val av testfackla 12 | Vaxla till magnetventil testlage nr 2 ‘
11 | Véxla till magnetventil testlage nr 1

Lacktestet maste utforas varje manad for att sakerstalla att magnetventilerna for gasvaljaren inte lacker ut (risk for
gasblandning)

Procedur:

- Oppna gasforsorjningen och tryck pa tryckreducerare
- Starta testet

- Stang av gasférsorjningen

- Vénta 3 minuter

- Kontrollera tryckbeteendet hos regulatorerna.

For placering av olika magnetventiler, se dokumentationen for plasmanlaggningen:
-  KapitelD-87.1,8.1,9.1

- HPI Inox-alternativ

- Vortex-alternativ

HPC DIGITAL PROCESS I m E-113
ELECTRIC




E - OPERATORSMANUAL

AUTOMATISKT HPI-FALL

Fall av lackagetest nr 1

Tryckfall pa gas

Mojligt lackage pa
magnetventilen

Ar Y5

02 Y1 eller Y3
N2H2 Y11

Luft Y7
ArH2 Y12 eller Y15

N2 Y13 eller Y16

Fall av lackagetest nr 2

Tryckfall pa gas

Mojligt lackage pa
magnetventilen

02

Y9

N2

Y6

De avstangda magnetventilerna och linjen dar de befinner sig bér kontrolleras.

MANUELL HPI

Fall av lackagetest nr 1

Tryckfall pa gas

Mojligt lackage pa
magnetventilen

N2H2 Y108
Ar Y101 eller Y102
N2 Y109 (eller Y112 eller Y114)
02 Y113

ArH2 Y111

Fall av lackagetest nr 2

Tryckfall pa gas

Mojligt lackage pa
magnetventilen

Ar Y105
02 Y109 (eller Y112 eller Y116)
N2 Y115 eller Y117
N2H2 Y119
ArH2 Y111

De avstangda magnetventilerna och linjen déar de befinner sig bor kontrolleras.

PLASMA ESSENTIAL

Inget test

E-114
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HF TESTPROCEDUR

| 1 |Val av testfackla | 11 |Start av HF-test
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HJALP MED DIAGNOS

1 | Cykeltidsparning 3 | Exportera pd USB-nyckeln till
huvudhjélpsinformationen vid problem med
maskinen.

2 | Tillgang till produktionsrapporter 11 | Tillbaka till féregdende skarm
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CYKELTIDSPARNING

Total program time 0:07:03 M
_—__——'_'_—-
w 0:06:12

C‘?@\ 7

1 | Val mellan maskin, plasma eller brannskéarning 3 | Definition av tid fore intervju

2 | Visning av de olika méatarna
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PRODUKTIONSRAPPORTER

E-118

HPC_FRW.SAFM00257#_Makro_01_14_11_2012_12_14_18

HPC_FR-W.SAFM002574_Makro_06_17_11_2011_17_37_52

HPC_FR-W.SAFMO00257#_Makro_15_17_11_2011_17_37_20

HPC_FRW.SAFMO00257%_Makro_17_17_11_2011_17_39_24

HPC_FR-W.SAFMO00257#_Makro_22_17_11_2011_17_39 42

43

HPC_FR-W-SAFMO00257%_Makro_26_17_11_2011_17_24_23

v

L

——

|

Valj alla rapporter

3 | Exportera rapporter till en USB-nyckel

Forteckning 6ver produktionsrapporter

4 | Navigera mellan rapporter

> HPC DIGITAL PROCESS I
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DATABASHANTERING

1 | Exportera en databas till USB 11 | Tillbaka till foregdende skarm

2 | Importera en databas fran USB
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F - UNDERHALL

1 - PEKSKARM

OSD-knapparna ar placerade pa den tradlosa kontrollboxen som finns inne i konsolen.
Dessa knappar anvands for att justera bildskarmsinstallningarna:

= L A mE 4
@ © @ O] @@
el ool loeo) leol e
Knapp Funktion nar OSD-menyn inte Funktion nar OSD-menyn visas
visas
Meny Visa huvudmenyn i OSD Aterga till foregdende OSD-meny
< Visa undermenyn Kontrast Minska vardet for den valda
parametern/valj foregaende
menyalternativ
> Visa undermenyn Ljusstyrka Oka vardet for den valda
parametern/valj nasta menyobjekt
Valj Undermenyn videoprioritet Valj parameter for att justera/valj
undermenyn som ska 6ppnas

Ladan maste anslutas (RJ45-kontakt mellan de bada kablarna som redan ar anslutna) for att
justera och koppla ifran nar instéllningen ar klar).
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2 - SKOTSEL

> For att sdkra maskinens basta méjliga prestanda under mycket lang tid framdéver kravs ett mininum av vard och
skotsel.

> Underhallsfrekvensen star angiven for produktionen pa 1 arbetsstation per dag. For storre produktion maste
underhallsfrekvensen tkas i enlighet darmed

Underhallsavdelningen pa er anlaggning kan fotokopiera dessa sidor for uppféljning av datum for
underhallsingrepp och for utférda atgarder (kryssa i motsvarande ruta).

Datum for underhallsingrepp: / /

<(§ Kontrollera om skarmen ar smutsig

Rengdring av skarm:
- forsatt maskinen i icke spanningsforande lage
- anvand tvalblandat vatten och en luddfri trasa

- anvand inte I6sningsmedel eller rengdéringsmedel
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3 - RESERVDELAR

Hur bestallningen gar till :

Bilderna eller skisserna visar nastan alla detaljer i en maskin eller i en anlaggning.

Det finns 3 sorters artiklar i beskrivningstabellerna:

e artiklar som normalt finns pa lager : v/

e artiklar med begransad lagerhalining: X

o artiklar som anskaffas pa begaran : utan beteckningar

(For de senare, foreslar vi att ni skickar oss en kopia pa ratt ifylld sida med stycklistan. Var
god och ange i Bestallningsspalten (Best.) numret pa énskad artikel samt utrustningens typ och

serienummer.)

For artiklar som visas pa bilderna eller pa skisserna, men som inte star i tabellerna, skicka en kopia
pa motsvarande sida och markera énskad artikel.

Till exempel :

normalt pa lager.

v
X pa lager i begransad omfattning

pa begéaran.

Benamning
E1l WOOOXXXXXX v Maskinens granssnittskort
G2 | WOOOXXXXXX | X Flodesmatare
A3 9357 XXXX A Serigrafisk utskrift p& framre panelen

> Vid bestéllning, ange erfordrat antal och fyll i maskinens nummer i nedanstaende ruta.

F-122

e
Matricule

—_— >

_ [oees

t Matrikel :

‘ ELECTRIC
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normalt pa lager.
pa lager i begransad omfattning
pa begéran.

X/

Lager | Best Benamning
El W000400308 v Pekskarm 19”
EL EtherCat Central enhet
E2 | AS-CS-07087615 | X + Dongle 1 kilobyte "standard”
EL EtherCat Central enhet
AS-CS-07087617 | X + Dongle 1 kilobyte "réravskarning”
EL EtherCat Central enhet
AS-CS-07087620 | X + Dongle 1 kilobyte "avfasningsblock”
EL EtherCat Central enhet
AS-CS-07087622 X + Dongle 1 kilobyte "réravskarning och
avfasningsblock”
W000383981 ) 4 Harddisk SSD HPi
E3 | AS-CS-07087060 v Dongle 1 kilobyte "standard”
AS-CS-07087061 Dongle 1 kilobyte "avfasningsblock”
AS-CS-07087062 Dongle 1 kilobyte "réravskarning”
AS-CS-07087064 Dongle_ 1 kilobyt? réravskarning och
avfasningsblock
AS-CS-07087065 . Uppdaterad dongle 1 024 kilobyte

4

> Vid bestéllning, ange erfordrat antal och fyll i maskinens nummer i nedanstaende ruta.

J’ TYP:
Type
Mc(€.|£| | ——| Matrikel :
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