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El fabricante le agradece su confianza al comprar este equipo que le dar&
plena satisfaccion si respeta sus instrucciones de uso y mantenimiento.

El disefio, las especificaciones de los componentes y la fabricacion cumplen
con las directivas europeas aplicables.

Le remitimos a la declaracion CE adjunta si desea saber las directivas a las
que este equipo esta sometido.

El fabricante no se hace responsable de las asociaciones de elementos que
no hayan sido realizadas por él mismo.

Para su seguridad, encontrard a continuacion una lista no restrictiva de
recomendaciones u obligaciones que constan, en su mayor parte, en el cédigo
del trabajo.

Finalmente, le rogamos informe a su proveedor de todo error que haya podido
constatar en la redaccién de estas instrucciones.
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A - IDENTIFICACION

Consultar la placa de identificacion de la maquina.

HPC HPi Mﬁ
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B - CONSIGNAS DE SEGURIDAD

Atencion: el HPC HPi es el dispositivo de control de la maquina.
Consultar la documentacion de la maquina.

El cliente debe formarse en el uso de este aparato.

HPC HPi Mﬁ
ELECTRIC
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C - DESCRIPCION

1 - HPC HPi

-
= ALPHATOME *

F

El HPC HPi permite gestionar automaticamente los parametros de corte en funcién
de la instalacion y del material a recortar asociados a programas de piezas.

Los programas de piezas proceden de formas estandares o importados de DAO

La asociacion de un programa de pieza y de parametros de corte constituye un
JOB que se puede memorizar.

Se puede copiar, modificar o exportar cada programa y cada job.

Para ejecutar un corte de pieza, existen varias posibilidades:
¢ Seleccionar un JOB para realizar una pieza ya efectuada
¢ Seleccionar un programa, luego el material y el rendimiento de corte
¢ Seleccionar una forma estandar, cumplimentar su cotacion luego el
material y el rendimiento de corte (para realizar una nueva pieza).

HPC HPi Mﬁ C-5
ELECTRIC
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D - MONTAJE INSTALACION

1 - CONDICIONES DE INSTALACION

El HPC HPi se entrega montado y con el software instalado.
Consultar la documentacion de la maquina.

2 - MANUTENCION

Atencion: el HPC HPi incluye una pantalla tactil. Dada su fragilidad, es imprescindible
protegerla durante el mantenimiento.

HPC HPi >
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E-1- INTRODUCCION

i

,.,

PRESENTACION DE LA PANTALLA

perder datos guardados

Operacién a efectuar antes de cortar la
alimentacion de la instalacion para no

1 | Pantalla de trabajo 11 | Permite modificar el SETUP de la instalacién y
parar el HPC

2 | Visualizacién de los mensajes de fallo 12 | Permite gestionar los programas piezas

3 | Botén de parada del HPC 21 | Seleccion de las pestafias de trabajo

4 | Panel de mandos manuales

22

Botdn de visualizacién de la ayuda de la
pantalla en curso

maquina

5 | Visualizacion de las informaciones de

SELECCION DE LAS PESTANAS DE TRABAJO

Gestion de los parametros Gestion de las chapas a cortar
y maquina y programas
'y J q y prog o
Gestion de las piezas a cortar Seleccién de los procesos de
@‘ corte
)

HPC HPi
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E-2- GESTION DE LAS PIEZAS A CORTAR

<

. ACCESO AL MENU DE LAS PIEZAS

g

[
’V

=3 NN
Z SN

Muestra los programas guardados para ejecutarlos o
modificarlos

CARGA PROGRAMA

Memorizacion del programa pieza

Permite elegir un programa entre las formas
guardadas previamente

FORMAS PREPROGRAMADAS

Permite ver y modificar el programa seleccionado en
modo editor

Modificacion del programa
(geometria, rotacion, espejo, ...)

GEOMETRIA PROGRAMA

E-10 Mﬁ HPC HPi
ELECTRIC




8695 4948 / C E - MANUAL DEL OPERADOR

Esta pantalla permite
cargar un programa
existente

Validacién del
programa
seleccionado.
Salir del menu sin
validacién

1-2- | Si la linea aparece sobre un fondo rosa, uno de 3 Nombre del programa.
3-4 | los procedimientos necesarios no esta
declarado en la maquina
1 A Programa simple 4 | Fecha de memorizacion y tamafio del
programa.
A+x JOB sin pardmetro de corte 5-6 | Dimension del rectangulo necesario
para el corte en § (5) en < (6)
2 | Herramientas y Calidad 7 Dibujo del programa seleccionado.
Hacer clic en el dibujo para mostrar una
' ' oxicorte nueva pantalla que permite zoomar
Busqueda en la lista de los
' ' plasma programas simples
! ! marcado Busqueda en la lista de los
rogramas job
Rojo = Calidad 1 (rapido) programas |
Azul = Calidad 2 (grandes contornos)
Azul claro = Calidad 3 (pequefios contornos)
HPC HPi = E-11
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E-12

Introducir un nombre de programa pieza, este nombre debe incluir al
menos una cifra diferente de cero. Luego validar con la tecla

Salir del mend sin o después de la validacion con la tecla .

Los nombres de archivo no pueden incluir los caracteres siguientes:
barra oblicua (/), barra oblicua inversa (\), signo superior a (>),

signo inferior a (<), asterisco (*), punto (.), punto de interrogacion (?),

comilla (), barra vertical (]), dos puntos () y punto y coma ().

‘ ELECTRIC
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FORMAS PREPROGRAMADAS

Esta pantalla permite crear un
programa a partir de una plantilla.

|2
2;

]

o
J
4
d

Seleccionar la forma deseada luego cumplimentar cada cota.

Para programar una forma estandar, cumplimentar cada linea haciendo clic en la cota.
Las cotas visualizadas son cotas por defecto, el dibujo es ficticio.
Para ver la forma real programada, hacer clic en el dibujo.

Algunas cotas deben ser cumplimentadas antes de otras para evitar las imposibilidades
(ejemplo: un @ exterior mas pequefio que un @ de orificio)

Las lineas de puntos rojas son opcionales y pueden ser programadas a cero, al igual
gue algunas cotas. Algunas cotas pueden ser negativas.

A =100 mm A =100 mm

B =100 mm B =140 mm

C=20 mm C =30 mm

D=10mm D =50 mm

E=10 mm

t2=2 [ ool ] [ vsom ]

Para estos tipos de piezas, los ataques y salidas de | Para estos tipos de piezas validar las nuevas cotas
corte ya estan programados, validar las nuevas
por luego cumplimentar los ataques y salidas
cotas por
de corte
HPC HPi 2 E-13
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PARA CADA FORMA PREPROGRAMADA:

A =200 mm

B =150 mm

Para programar una forma estandar, cumplimentar cada linea haciendo clic en
la cota.

Las cotas visualizadas son cotas por defecto, el dibujo esta ficticio.
Para ver la forma real programada, hacer clic en el dibujo.

Para una pieza con un corte interior,
cumplimentar en primer lugar el ataque y salida

para el interior, validar con

o Pantalla
para el
® recorte
interior
Pantalla
o para el
O recor_te Seleccion del
exterior punto de ataque.

Ataque en linea recta. ? Salida en linea recta.

Ataque circular. Salida circular

Distancia de solapamiento —— Angulo para ataque y salida recta
(en+oen-) 3

Longitud de ataque y de salida r— Radio para ataque y salida circular

E-14 2 HPC HPi
ELECTRIC
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DESCRIPCION DE LAS FORMAS PREPROGRAMADAS

FORMA 2

FORMA 1

| )
J 1
| =x Uy
| _ !
< |
<l |
> |
l
. -
L
L
] |
3 a =
s niEmi
| | w
| . !
| | M
_ | o R.
| T 2|
| & |
| | T
| I
| g | | e
e il T

E-15
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E - MANUAL DEL OPERADOR

FORMA 6

FORMA 5

FORMA 8

FORMA 10

T
-
Fq-—

1
L

FORMA 7

e————————

FORMA 9

HPC HPi
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E - MANUAL DEL OPERADOR

FORMA 11 FORMA 12
Aa _ =
o _C
)
(]
| Vi ‘\ w
@] \ 7
o ~ 0 ]
FORMA 13 FORMA 14
N .
o
o
/_
N |
<
FORMA 16

|
|
___/|
g Lo

HPC HPi
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| FORMA 17 FORMA 18
E | —
-]
o
T
& C A
)r " (1
C
FORMA 19 FORMA 20
c | —
2 | | Bf
E | 1
) ! : |
1N} f | | 1
| i
0 E e -
1 (IR u
i § C
- = - | | A
FORMA 21 FORMA 22
C:
N Y N | OO
- E
L]
| P 4
in -~
W
i .
|
A . / 4
- e D

E-18 Mﬁ HPC HPi
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E - MANUAL DEL OPERADOR

FORMA 24

’
b
d

/ N
o | 9
Bt /14
D
FORMA 28
NN

“[ff
\

FORMA 23
_
|
A
17 g |
0 n |
™~ l
AN //zg |
- |
|
1
FORMA 25
18 e E o
0Of
4
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\
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N \
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FORMA 27
f :
. A ;
|| |
Y/ L |
{m e |
\
I A
AN le
| = I
| |
|
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FORMA 29 FORMA 30
e | E i
W E e ki
! Jr Q | ! |
s "
O 3 ulfal
r :
L 5
Bl i o |
L Q L) ' '
FORMA 31 FORMA 32

@ 2 |
a A\ : E.k_ . 4)
ofe |
D j | G
> S |[D O
Qi - | ¢ Y,
A :Dl =
FORMA 33 | FORMA 34
e ]

IaaTd

E-20 M—J” HPC HPi
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E - MANUAL DEL OPERADOR

FORMA 35 FORMA 36
L e O
| i E
| | i
| | 0
L | | i
E | |
il | i @
G | |
' ]
| g
| C_
Df:-‘ — | 2 =
1| [ | e ——
FORMA 37 FORMA 38
S i
D
=1
| /
M a
0
r
= 0 W
A
FORMA 39 FORMA 40
- : |
| J 0
E / |
|/
o /o
] / A
- |
r ] =
o C:TJ" C_ =
HPC HPi E-21
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E - MANUAL DEL OPERADOR
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FORMA 48

FORMA 47

— — — — — — — — — — —

—  —— —  — ——— — —— — —— - a—

_ a
| a
M A | =
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=
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001000
5 (*MSG, Essai Safmatic : ¥1.03)
: N10 G160 X1 Y1

Esta pantalla muestra el programa
en modo edicion.

: N20 G99
- ¥N25 IF P197=160 35

T
z
>
.
5 N15 Gos
G
T
=
C

N30 G92 X=P184 Y=P185

: N35 P197=1

0 N40 G186 K1 E1
1w N45 G53

12 N30 IF P199>0 GO P199

1 [*N55 IF P198>0 GO P198

1 N60 (*MSG, Part: Index:1 Row:1 Column: 1)
15 NG5 P199=70

’ Validacién de las modificaciones.
ZF Atencién: pararecuperar esta
informaciéon mas tarde, es
necesario que guarde el
programa.

Q ‘ . Salir del menu sin validacion.

T

T

W 70 P198=75 |
W N75 511000 T00

= N80 Q999991 T/
/;
15 N85 GO X17.002 ¥-44.501 //

= hoocaint 1
Insert

1 | Permite crear un nuevo programa (con un 4 | Suprime la linea seleccionada
nombre distinto) a partir del programa mostrado

2 | Inserta una linea de programa antes de la linea 5 | Permite modificar la linea seleccionada
seleccionada

3 | Inserta una linea de programa después de la
linea seleccionada

E-24 2 HPC HPi
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E - MANUAL DEL OPERADOR

Esta pantalla permite modificar la
geometria de la pieza a recortar

Validacién de las
modificaciones.

Salir del menu sin
validaciéon

Hacer clic en la posicion deseada para el inicio
de corte

Permite indicar un angulo de
rotacion de la pieza (-360 / +360)

Permite indicar una escalera. ﬁ Espejo horizontal + vertical.

Espejo vertical.

Vista normal. Espejo horizontal.

HPC HPi m—}m E-25
ELECTRIC
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E-3- GESTION DE LAS CHAPAS A RECORTAR

86954948 /C

' ACCESO AL MENU DE CHAPAS

E-26

Esta pantalla permite cumplimentar
las dimensiones de la chapa a cortar
y Su posicionamiento sobre la obra.

100 [proo  fproo  fpros  [ |

Seleccion de un formato de chapa
guardado previamente o a
modificar.

Numero de piezas a recortar y
posicionamiento sobre la chapa

Dar las dimensiones de la chapa en

XyY

Alineacién de chapa.

la ventana de visualizacién

Visualizacion de una Unica pieza en

‘ ELECTRIC

HPC HPi
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ALINEACION DE CHAPA

Esta pantalla permite cumplimentar
o calcular el angulo de los bordes
Nl de la chapa con respecto a los ejes
1,00 eroo Broo froo [ mé(]uina.

Acercar la herramienta de corte sobre un borde de

chapa, luego hacer clic en el boton correspondiente
f 5 L o
Nota: es posible introducir directamente el

' angulo haciendo clic en el boton ,
El botén seleccionado sera .

. L - Introducir el angulo luego validar con
Desplazar la herramienta de corte mas lejos sobre el 9 9
mismo borde, Iueio hacer clic en el botén

Has

El HPC calcula el &ngulo y lo muestra en el

botén . Validar con @

correspondiente

HPC HPi 2 E-27
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NUMERO DE PIEZAS A CORTAR

E-28

Esta pantalla permite definir la
posicion y el niUmero de piezas a
cortar

Seleccionar la posicion de inicio de

Introducir el nUmero de hileras
de piezas horizontales.

1 la serie de piezas
Seleccionar el orden de
2y3 encadenamiento de las piezas:

2 horizontal luego vertical
3 vertical luego horizontal

Introducir el nimero de hileras
de piezas verticales.

Introducir las separaciones
deseadas entre las piezas y entre
los bordes de chapa y las piezas

E‘ BB g

Introducir el nimero de piezas a
recortar.

B

Permite determinar el nimero
méaximo de piezas posible en la

®
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E - MANUAL DEL OPERADOR

E-4- SELECCION DE LOS MATERIALES A RECORTAR

) 4

" ACCESO AL MENU DE PARAMETROS DE CORTE

VERSION HPC

Esta pantalla permite elegir el
material a cortar con los procesos
internos o seleccionar un proceso

externo.

PROCESO INTERNO

PROCESO EXTERNO

aparece entonces una nueva pantalla que permite
elegir la calidad del proceso.

Seleccionar el material, luego precisar su espesor:

Seleccion de las herramientas
externas

Acceso a todos los parametros de
corte.(reservado a los cortadores
confirmados)

Permite modificar los parametros de
las herramientas externas
declaradas

Una herramienta externa esta
seleccionada en el programa
(cédigo s ) Este simbolo prohibe la
seleccion de estas herramientas

HPC HPi =
‘ ELECTRIC
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CORTE PLASMA INTERNO

E-30

86954948 /C

| Matériau: Acier | Epaisseur.

10 mm

¢

07
N207

Precieon
q00A

PoRvence SCTen?
9308 W5
P | Qe
260 A TR

>

v/

cim
min

1 Visualizacion de las herramientas que 21 Permite seleccionar un resultado de corte
pueden efectuar el trabajo solicitado.
2 Selecciona la punta de torcha deseada 22 Permite seleccionar un resultado de
cliente
3 Selecciona el gas deseado 23 Validacion
11 Permite modificar o crear parametros 24 Cancelacion
cliente
12 Suprime el rendimiento cliente
seleccionado.
13 Configuracion de la biseladora (ver
documentacion especifica)
@
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OXICORTE INTERNO

E - MANUAL DEL OPERADOR

Casiomer
' Polyvalence Ciis(omcr?]
]

| /

HPC HPi

1 Visualizacion de las herramientas que 21 Permet de sélectionner une performance
pueden efectuar el trabajo solicitado de coupe
2 Muestra el gas que se utilizara 22 Permet de sélectionner une performance
client
3 Selecciona el tipo de boquilla 23 Validacion
11 Permite modificar o crear pardmetros 24 Cancelacion
cliente
12 Suprime el rendimiento cliente
seleccionado.
13 Paramétrage chanfreineur (voir
documentation spécifique)
@
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MARCADO POR PLASMA INTERNO

E-32

86954948 /C

Selectione orumore cuttingtools...

X100
184

X450

| 722

e Feistomer 3

| 248 X130-224

Ja

mm mm

1 Visualizacion de las herramientas que 21 Permet de sélectionner une performance
pueden efectuar el trabajo solicitado de coupe

2 Sélectionner le nez de torche souhaité 22 Permet de sélectionner une performance

client

3 Selecciona el gas deseado 23 Validacion

11 Permite modificar o crear parametros 24 Cancelacion
cliente

12 Suprime el rendimiento cliente
seleccionado.

13 Paramétrage chanfreineur (voir

documentation spécifique)

®
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E - MANUAL DEL OPERADOR

VERSION D 610

HPC HPi

Esta pantalla permite seleccionar un
proceso.

PROCESO EXTERNO

Seleccion de las herramientas externas

Permite modificar los parametros de las
herramientas externas declaradas

Una herramienta externa esta
seleccionada en el programa (c6digo s )
Este simbolo prohibe la seleccion de
estas herramientas

®
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86954948 /C

MODIFICACION DE LOS PARAMETROS DE PLASMA INTERNO

E-34

i NZgg e Nzgg
Ev ?I' " 25 mm 2.5 mm 25 mm
: [Fos ] 210 cm/min 80 cmimin 80 cm/min
| 100 A A ';2 2 mm 25mm 25mm
V @ = 03s 03s 03s
v 2 Ot ois 01s 01s
T s &

1 | Conjunto de pardmetros rojo (cédigo T0O0) 4 | Afade un conjunto de parametros

2 | Conjunto de pardmetros azul (cédigo T01) 5 | Suprime un conjunto de parametros

3 | Conjunto de pardmetros azul claro (cédigo T02) 11 | Guarda los parametros del cliente 1,2 0 3
12 | Cancela los cambios

Todos los parametros modificados sélo seran memorizados después de haber
hecho clic en un cliente 1-2 o 3. Si el cliente elegido ya esta registrado (piloto
rojo parpadeante) el HPC solicita la confirmacion de aplastamiento.

®
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Lista de parametros editables

E - MANUAL DEL OPERADOR

No todos estos parametros pueden editarse al mismo tiempo. La aparicion de algunos parametros dependera de:

- el nivel

- la pantalla desde la que se abra el editor
- la configuracién de la instalacién de plasma

de uso actual

- 02|
N20!

[ 129V
v
2l 5 mm
ool 210 emimin
v ?
v 2mm
G l'l | 2b

OV en
(/‘)lll“'['] 15b
?I'@ 5 mm
() t 0125
2Lt | emm
@ == 03s
Ot 01s
ﬁ%l_ 02s
lll!‘ﬂg— 04s
@
gt 2

wut

% 20V
= v
v

3,‘ 95

%_ 15 mm

HPC HPi

SSS858

S8

O©

S

1 Método de corte o marcado

2 | Tensién de corte (solo con portaherramientas
analdgico)

3 | Altura de corte (solo con portaherramientas
digital)

4 | Velocidad de desplazamiento

5 | Ancho de sangria

6 Presion del gas piloto

7 Presion del gas de corte

8 Presion del gas anular

9 | Altura de cebado (encendido arco piloto) (solo
con portaherramientas digital)

10 | Duracion de retractacion (solo con
portaherramientas analdgico)

11 | Altura de perforacion (retractacion) (solo con
portaherramientas digital)

12 | Temporizacion de inicio del movimiento (a partir
de la transferencia del arco)

13 | Temporizacion del palpado (a partir del inicio
del movimiento)

14 | Tiempo de retardo de la corriente en relacion al
gas

15 | Rampa de ascenso del gas de corte

16 | Rampa de descenso del gas de corte

17 | Aumento de palpado (ajustable de 1 a 3)

18 | Desvio de tensién maximo autorizado antes de
la parada del arco

19 | Desvio de tension / consigna que bloquea el
palpado

20 | G4: Bajada del portaherramientas en
porcentaje de la altura de retroceso (si el
palpado est4 inactivo)

21 | Distancia de aceleracion

®
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,':,_:_ﬂ 7 mm

II; 112 %
iI= [
=? 0 mm

l o] 100 %

iI=

:

ot o

=&

N
4
Y
4

© o EESS

E-36

Distancia entre el codigo M14 y la parada
anticipada del arco

Porcentaje de la velocidad de
desplazamiento en el cebado

w

Uso o no de la velocidad de cebado

IN

cebado

Distancia de aplicacion de la velocidad de

Porcentaje de velocidad de desplazamiento
al final del corte (codigo M13)

Uso o no de la velocidad al final del corte

Comportamiento de la funcién Touch&Go

Temporizacion de la deteccién de tensién

O[N] O

Intensidad de corte (o marcado)

Cebado solo en borde de chapa

R
RO

Cebado en borde de chapa y en plena chapa

®
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MODIFICACION DE LOS PARAMETROS DE OXICORTE INTERNO

L 1.7 mm 1.7 mm

G&@  61cm/min 56 cm/min |
= v
{ ‘

5b 5b

2b 2b

Makro_01

1 | Conjunto de pardmetros rojo (cédigo T0OO) 4 Eleccién del tipo de cebado

2 | Conjunto de parametros azul (cédigo T01) 11 | Guarda los parametros del cliente 1, 2 0 3

3 Eleccion de la tobera 12 Cancela los cambios

HPC HPi Mﬁ E-37
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Lista de parametros editables

No todos estos parametros pueden editarse al mismo tiempo. La aparicion de algunos parametros dependera de:
- el nivel de uso actual
- la pantalla desde la que se abra el editor

- la configuracién de la instalacién de oxicorte

=

61 cm/min 56 cm/min

v ?

[y

1.7 mm 1.7 mm

el

5b 5b

oW

08

2b 2b

')

65 % 65 %

65 %

g

o

A,

4b

9%

01s

9%

01s

O3

OF

15s

O=

92 %

snh

100 % [_\ N

E-38

sk

off

sirve para ajustar la velocidad de corte

sirve para ajustar la compensacién de sangria (= %
sangria)

sirve para ajustar la presion del oxigeno durante el corte.

sirve para ajustar la presion del gas combustible durante
el calentamiento

sirve para ajustar la presion del oxigeno durante el
calentamiento.

sirve para ajustar la altura de corte durante el palpado.

sirve para ajustar la altura de deteccion; durante el
cebado, en la fase de descenso, este umbral sirve para
detener la bajada del PH, para detener el calentamiento
y para iniciar el sobrecalentamiento

sirve para ajustar la presion del palier de oxigeno de corte
(lamado P1)

sirve para ajustar la presion del gas combustible durante
el sobrecalentamiento (tras la deteccién de la chapa)

10

sirve para ajustar la presion del oxigeno durante el
sobrecalentamiento (tras la deteccién de la chapa)

11

sirve para ajustar el tiempo de la primera rampa de corte
(de la presion de descorificacion a la presién de palier)

12

sirve para ajustar el tiempo del palier de corte, a la presion
P1.

13

sirve para ajustar el tiempo de la segunda rampa de corte
(de la presién de palier a la presién de corte)

14

sirve para ajustar el tiempo de sobrecalentamiento: se
inicia al detectar la chapa y finaliza al comenzar el corte.

15

sirve para ajustar el retardo hasta el inicio del
movimiento: se inicia cuando la presién de corte ha
llegado a Pr (presion de retractacion); el final de esta
temporizacion da inicio al movimiento XY.

16

sirve para ajustar el tiempo de retractacion: esta
temporizacién comienza cuando la presion de oxigeno de
corte ha alcanzado la presién de retractacion. Durante
esta temporizacion, el PH sube. El final de esta
temporizacion da inicio a la temporizaciéon de descenso
tras la retractacion. La retractacion sirve para evitar
escorias durante la fase de cebado.

17

tiempo de mantenimiento a la altura de retractacion (s).
Comienza cuando termina la temporizacién de
retractacion. Durante la temporizacién, el PH mantiene
una altura estable y desciende al final.

18

sirve para ajustar la temporizacion de descenso de la
retractacion (en % de la temporizacién de retractacion).
Al final comienza t16

19

sirve para ajustar el tiempo transcurrido entre el inicio
del movimiento y el descenso de la sonda. Comienza al
iniciarse el movimiento XY (tras el cebado). Al final de
esta temporizacion, la sonda desciende. El objetivo de
esta temporizacion es evitar que la sonda reciba las
escorias del cebado.

20

sirve para ajustar la distancia de la rampa de
aceleracion en el inicio del movimiento (tras el cebado).
A mayor distancia, menor aceleracion.

21

activa y desactiva el cambio de velocidad durante el
cebado. Esta velocidad mejora la calidad para cortar
grandes grosores.

22

porcentaje de velocidad entre el 0 y el 120% de la
velocidad de corte. Esta velocidad mejora la calidad para
cortar grandes grosores.

23

distancia durante la cual se activa la velocidad de cebado.

24

activa y desactiva el cambio de velocidad durante el
descebado. Comienza con un cédigo M13 en el
programa de la pieza. Esta opcién sirve para mejorar las
calidades de corte durante la extincion.

25

Porcentaje de velocidad entre el 0 y el 120% de la
velocidad de corte para el descebado. Esta velocidad
sirve para cortar grandes grosores.

®
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E - MANUAL DEL OPERADOR

MODIFICACION DE LOS PARAMETROS DE UN PLASMA EXTERNO

"

A\

B2 =200 cm/min \

_—,{ﬁ =0mm \

ikl

Makro_43

Seleccione el procedimiento de plasma externo y después rellene
los pardmetros

Seleccidn del procedimiento externo 7 Porcentaje de velocidad entre el 0 y el 120% de la
velocidad de corte. Esta velocidad mejora la calidad
para cortar grandes grosores.

Velocidad de desplazamiento 8 Distancia durante la cual se activa la velocidad de
cebado.

Distancia de aceleracion 9 Activa y desactiva el cambio de velocidad durante el
descebado. Comienza con un c6digo M13 en el
programa de la pieza. Esta opcion sirve para mejorar
las calidades de corte durante la extincion

Correccion de ranura 10 | Porcentaje de velocidad entre el 0 y el 120% de la
velocidad de corte para el descebado. Esta velocidad
sirve para cortar grandes grosores

Distancia de M14 21 | validacion

Activa y desactiva el cambio de velocidad de cebado. 22 | cancelacién

Esta velocidad mejora la calidad para cortar grandes

grosores.

HPC HPi 2 E-39
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\2=ld MODIFICACION DE LOS PARAMETROS DE UN OXICORTADOR
EXTERNO

Y

\
G2 =80 cm/min \

% =5mm \

v ?

"

— 2+ =2mm
:éf =15s
L= =100%

lEl =10 mm

7'@ =100 %

SeTe]

Makro_43

Seleccione el procedimiento de oxicorte externo y después rellene
los pardmetros

1 | Seleccion del procedimiento externo 7 Porcentaje de velocidad entre el 0 y el 120% de la
velocidad de corte. Esta velocidad mejora la calidad
para cortar grandes grosores.

2 | Velocidad de desplazamiento 8 Distancia durante la cual se activa la velocidad de
cebado.
3 | Distancia de aceleracion 9 Activa y desactiva el cambio de velocidad durante el

descebado. Comienza con un c6digo M13 en el
programa de la pieza. Esta opcion sirve para mejorar
las calidades de corte durante la extincion

4 | Correccion de ranura 10 | Porcentaje de velocidad entre el 0 y el 120% de la
velocidad de corte para el descebado. Esta velocidad
sirve para cortar grandes grosores

5 | Tiempo de sobrecalentamiento 21 | validacion
6 | Activa y desactiva el cambio de velocidad de cebado. 22 | cancelacién
Esta velocidad mejora la calidad para cortar grandes
grosores.
E-40 2 HPC HPi
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[- MODIFICACION DE LOS PARAMETROS DE UN MARCADOR
EXTERNO

@ =100 cm/min

Seleccione el procedimiento de marcado externo y después rellene
los parametros

1 | Seleccion del procedimiento externo 21 | validacion

2 | Velocidad de desplazamiento 22 | cancelacion

HPC HPi M—J" E-41
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E-5-VALIDACION DE LA CONFIGURACION ELEGIDA
(FORMA, CHAPA'Y PROCEDIMIENTO)

VALIDACION ANTES DE CORTE PLASMA EXTERNO

Esta pantalla muestra todos los parametros programados, también permite modificar algunos de
estos parametros antes de la ejecucion de un corte. Es obligatorio pasar por esta pantalla antes de
la ejecucion de un programa.

rosor
g 1

12

Selecciona el trabajo en el que se teral [___stfel

Thickness:

1 |Indica el material seleccionado y su
2 | Permite seleccionar las
herramientas para realizar el trabajo
3 | Selecciona la herramienta para ver
los ajustes @\
4 M
desea cortar (si opcion POM)
11 | Presiones de los gases
12 | Temporizaciones
13 | Intensidad seleccionada
14 | Resultado de corte
15 | Gases seleccionados y proporcién
de hidrégeno en caso de argén
hidrégeno.
16 | Ventana grafica del programa
21 | Conjunto de parametros rojo
22 | Conjunto de parametros azul
23 | Conjunto de pardmetros azul claro
24 | Permite modificar los conjuntos de
pardmetros 1, 2 y 3 del resultado
seleccionado o crear parametros de
clientes
25 | Muestra los elementos que se
montaran en la torcha
Permite probar el desarrollo del
programa sin movimiento y sin
proceso.
Desarrollo del programa con corte.
(modo por defecto)
Desarrollo del programa sin corte
(Marcha en blanco)
Marcha en blanco con velocidad
predefinida en el setup.
E-42

Desarrollo del programa en modo
paso a paso.

Corte en modo manual (JOG) con
baremos programados

Llamada de un programa de corte ya
almacenado (JOB) para ejecutarlo
y/o modificarlo.

Guardar un programa de corte con
los parametros definidos en JOB.

®
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E - MANUAL DEL OPERADOR

. EDICION DE LOS PARAMETROS DE PLASMA

Estos parametros pueden modificarse desde la pagina de validacion previa al corte:

Tensién de corte.
(min. = 80V — méax. = 240V; solo modo
sin adquisicién de tensién)

ot

Tiempo de subida del
portaherramientas tras la transferencia
del arco. (min. = 0s — max. = 2,5s; solo
modo sin adquisicién de tensién

Altura de corte. (en mm; solo modo

Tiempo de espera antes del inicio del

HPC HPi

?I/ con adquisicion de tension) @ [l movimiento. (min. = 0s — max. = 2,5s)
Velocidad de corte. Tiempo de espera antes del inicio del
[oe] (min. = 1cm/mn — méax. = 1000cm/mn) @ ‘ palpado. (min. = 0s — méax. = 2,5s)
v ? Correccion de sangria. * v} Coeficiente de descenso tras la
=" | (min. = -5mm — max. = 30mm) - perforacion (en %)
M D g Distancia M14 (en mm)
[

®
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ELEMENTOS A MONTAR EN LA TORCHA

\
O—{ W000275433 ]
31 | referencia de las
B oA wovozTsas | piezas de desgaste
de la torcha
= O—{ W000276461 ]
% oA ooz | 32 | referencia de la
punta de torcha
g O—{ W000276458 ]
.
& of{ Wooozrsee2 |
E o wooozrsadz | 1 0 ‘
i)

E-44 = HPC HPi
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VENTANA GRAFICA DEL PROGRAMA

| Esta pantalla es idéntica para todos los procedimientos internos y externos

12

&

18

6 I EEE

Zoom + Volver a la pantalla completa

Zoom - . Visualizacién de las reglas.

Permite centrar la parte del dibujo

en la pantalla. Volver a la pantalla anterior.

EER

HPC HPi Mﬁ E-45
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VALIDACION ANTES DE OXICORTE PROCESO INTERNO

Esta pantalla muestra todos los parametros programados, también permite modificar
algunos de estos parametros antes de la ejecucién de un corte. Es obligatorio pasar
por esta pantalla antes de la ejecucién de un programa..

1

—

12 13) (14

Material [ | Steel pckness 10

Customer 2
mwnw/

le

o EEJ
:I'EI ;

=] ¢

oz |4 o ]

L

21

23) (24 25

26

Desarrollo del programa en modo
paso a paso.

Desarrollo del programa con corte.

Découpe en mode manuel (JOG)
avec barémes programmés

Desarrollo del programa sin corte

Llamada de un programa de corte
ya almacenado (JOB) para
ejecutarlo y/o modificarlo.

Guardar un programa de corte con
los parametros definidos en JOB.

1 | Visualizacion del material seleccionado
y de su espesor.
2 | Seleccion de las herramientas que
permiten efectuar el trabajo.
3 | Seleccion de herramienta para la
visualizacién de los parametros
4 | Seleccionar la obra sobre la cual se
desea cortar.
11 | juego de parametros calidad Rojo
12 | juego de parametros calidad Azul
13 | Distancia de aceleracién
14 | Rendimiento de corte
15 | Soplete utilizado
16 | Ventana grafica del programa
21 | Tiempo de sobrecalentamiento
22 | Retardo para el inicio del movimiento
23 | Tiempo de retractacion
24 | Permite modificar los juegos de
pardmetros 1,2 y 3 de la calidad
seleccionada y/o crear parametros
clientes
o5 | Visualizacion de los componentes de la
torcha
26 | Indicacion de apertura de la valvula de
combustible
Permite probar el desarrollo del
programa sin movimiento y sin
proceso.
H (modo por defecto)
H (Marcha en blanco)
Marcha en blanco con velocidad
predefinida en el setup.
E-46
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EDICION DE LOS PARAMETROS DE OXICORTE

Los parametros editables en esta pantalla se describen en el capitulo: Modificacion de los parametros de oxicorte interno

. ELEMENTOS A MONTAR EN EL SOPLETE

|

31 | Referencias de
las piezas de
desgaste del
soplete

E O W000373205
@ O WO000373194 { Q ‘ ;
. — ——— g‘
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VALIDACION PREVIA AL CORTE POR PLASMA EXTERNO

Esta pantalla muestra todos los pardmetros programados, también permite modificar
algunos de estos parametros antes de la ejecucién de un corte. Es obligatorio pasar
por esta pantalla antes de la ejecucion de un programa.

Visualizacion del material
seleccionado y de su
espesor..

Seleccion de las
herramientas que permiten
efectuar el trabajo.

Seleccionar de las
herramientas para la
visualizacién en

la pantalla

Seleccionar la obra sobre la
cual se desea cortar..

11

Parametros de corte
modificables

12

Barra de desplazamiento de
los parametros de corte

13

Ventana grafica del
programa

E-48

Makro_01

proceso.

Permite probar el desarrollo del
programa sin movimiento y sin

Desarrollo del programa en modo
paso a paso.

Desarrollo del programa con corte.
(modo por defecto)

Découpe en mode manuel (JOG)
avec baremes programmeés

Desarrollo del programa sin corte
(Marcha en blanco)

Llamada de un programa de corte
ya almacenado (JOB) para
ejecutarlo y/o modificarlo.

Marcha en blanco con velocidad
predefinida en el setup.

Guardar un programa de corte con
los parametros definidos en JOB.

Es posible modificar los parametros haciendo clic en los botones:
Los parametros se explican en:
Modificacién de los parametros de plasma externo

®
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VALIDACION PREVIA A UN CORTE DE OXICORTE EXTERNO

Esta pantalla es idéntica a la del plasma externo. Solo cambian los parametros.
Los parametros se explican en:
Modificacion de los parametros de un oxicortador externo

VALIDACION PREVIA AL MARCADO EXTERNO

Esta pantalla es idéntica a la del plasma externo. Solo cambian los parametros.
Los parametros se explican en:
Modificacién de los parametros de un marcador externo

HPC HPi M—J“’ E-49
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E-6- MANDOS MANUALES

SELECCION DE LAS HERRAMIENTAS PARA LOS MANDOS MANUALES

Permite acceder a los comandos manuales del
marcador externo

Permite acceder a los comandos
manuales de la herramienta de plasma
interno

Permite acceder a los comandos
manuales de la herramienta de oxicorte
interno

Acceso a la pagina de corte.

Permite cambiar los derechos de acceso
a los diferentes men(s segun las
contrasefias

Permite la desconexion de los elementos USB

3 niveles son posibles

& Acceso mediante la pantalla en curso. Permite visualizar la pantalla de opciones
K.‘
E-50 2 HPC HPi
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E - MANUAL DEL OPERADOR

H MANDOS MANUALES DE LA HERRAMIENTA DE PLASMA INTERNA

s

Seleccion de la instalacion para
funciones manuales

Ajuste del bloque de achaflanado
N (opcién)

Eleccién de la calidad con mandos
manuales

-MANDOS MANUALES DE LA INSTALACION SELECCIONADA

Puesta en potencia del generador.

Selecciona la velocidad rapida del
portaherramientas

Parada de todas las funciones
manuales.

Mando subida portaherramientas.

Si el generador esta desconectado:

prueba de gas piloto.

Si el generador esté conectado:
comando de arco piloto

Mando bajada portaherramientas.

Si el generador esti desconectado:

prueba de gas de corte

Si el generador esta conectado:
comando de arco de corte manual

Selecciona el Touch & Go

Si el generador esta desconectado:

prueba de gas anular.

Inhibicién funcién palpado.

Ajuste de la altura del cebado.

Desciende para tocar la chapa y vuelve

a subir a la altura del cebado.

Selecciona el ciclo de corte por arco piloto

HPC HPi

Seleccién bloqueo palpado en borde de chapa.

®
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i ELECCION DE LA CALIDAD CON MANDOS MANUALES

Para los mandos manuales esta seleccionada
la calidad roja

Eleccién de la calidad para el corte de
plasma

Eleccion de la calidad para el marcado
con plasma

Para los mandos manuales esta seleccionada
la calidad azul

Para los mandos manuales esta seleccionada
la calidad azul claro

‘!w.us ? ‘!\"E :ﬁ ‘ ‘:-.H'

AJUSTE Y FUNCIONES DEL BLOQUE DE BISELADO (OPCIONAL)

Consultar el manual de instrucciones aparte: 8695 4399.

E-52 M—JG’ HPC HPi
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H MANDOS MANUALES DE LA HERRAMIENTA DE OXICORTE INTERNA

S
- Seleccion del soplete para funciones manuales
e p——

La seleccion corriente puede ser Boton luminoso = soplete seleccionado
modificada por el programa Botén parpadeante = ciclo sin palpado

La seleccidn corriente no puede ser
modificada por el programa

Mando calentamiento i Seleccion bloqueo palpado en borde de
chapa.

Mando sobrecalentamiento Seleccion cebado plena chapa

-
—
it

— Mando corte Mando subida portaherramientas.
Parada de todas las funciones r; Mando bajada portaherramientas.
manuales.

B

Acceso a las funciones de palpado.

E=IS

B
MANDOS MANUALES DE LA SONDA DE PALPADO DE OXICORTE

5/ < |5 —

seleccién del palpado por soplete o para el conjunto de los sopletes

Puesta a cero del offset en | Trabajo con / sin sonda
altura de palpado

Subida sonda

HPC HPi Mﬁ E-53
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=
MANDOS MANUALES DEL MARCADOR EXTERNO

86954948/ C

H-E

[l

-

Seleccion de los marcadores para
funcion manual

EMANDOS MANUALES DEL MARCADOR EXTERNO SELECCIONADO

E-54

=

Marcha/paro marcador seleccionado

‘ ELECTRIC
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PANTALLA DE OPCIONES

Permite pasar a la pantalla de visualizacion VISIO
PROCESS

Permite acceder al ajuste 4° eje

Permite acceder al ajuste indexacion

Gestion de desechos (opcional)

Permite acceder al corte de tubo (opcional)

Permite acceder a la bisqueda del borde de la chapa
(opcional)

Permite acceder a las funciones de los servicios remotos
(opcional)

HPC HPi m—}” E-55
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E-56

¥. V-
1 2

Acceso al ajuste VISIO PROCESS/
Acceso al dibujo del programa.

Acceso a los ajustes y al video de la
primera cdmara (solo si hay dos
camaras instaladas).

Acceso a los ajustes y al video de la
segunda camara (solo si hay dos
camaras instaladas).

Ajuste del brillo 11 Ajuste del didmetro de la mira (opcional)
Ajuste del contraste 12 Desplazamiento de la mira
13 Seleccién de la velocidad de

Ver imagen en modo color

desplazamiento de la mira (x1 o x5)

Ver imagen en modo monocromo

Zoom - (solo en algunos tipos de
camara)

Zoom + (uniquement sur certains
types de caméra)

Puesta a cero al ajuste

®
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. MANDO DEL 4° EJE (EJE TRANSVERSAL SUPLEMENTARIO)

Distance between Y and V axis (mm)

“_ Ajuste de la distancia entre los ejes Y y V en modo manual.

Posicion aparcamiento del eje maestro Y.

D Posicién aparcamiento del eje esclavo V.

Validacién de las selecciones por

HPC HPi m—}” E-57
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MANDO Y AJUSTE DE LA INDEXACION

Validacion de las distancias entre
herramientas

2 Eleccién de las herramientas de oxicorte
gue deben ser indexadas

Posicion aparcamiento de las
herramientas de plasma

3 Distancia entre las diferentes
herramientas

Posicién aparcamiento de las
herramientas de oxicorte

{3

1 Eleccion de las herramientas de plasma I
gue deben ser indexadas
= —
|| “

Validacién de las selecciones y/o de los aparcamientos por

1 Visualizacion del programa actual. 4 CotaenY
2 Velocidad real de desplazamiento o 5 Toma de referencia maquina manual.
velocidad de JOG preajustada.
3 Cota en X
E-58 2 HPC HPi
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. CORTE DE TUBO

Esta opcién no se utiliza en esta version.

FUNCIONES REMOTE SERVICES

Consultar manual de instrucciones aparte.

= GESTION DE DESECHOS

Consultar manual de instrucciones aparte:
Remote services
Corte de tubo

HPC HPi Mﬁ E-59
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E-7-EJECUCION DE UN PROGRAMA

86954948 /C

MANDOS DEL PUPITRE

E-60

- Permite ajustar la altura de palpado
en corte.

- Modificacion de valores en las
pantallas digitales.

Ajuste de la velocidad méaquina.

Retorno sobre trayectoria.

Inicio del ciclo.

Avance sobre trayectoria.

Parada del ciclo./ Pausa

Recuperacién de la trayectoria en el
punto de salida anterior.

Gran velocidad en jog.

Visualizacion de una pantalla para
recuperacion de programa.

F!_1 1 - puesta en marcha generador 1 a 3 1 Piloto maquina en tension
T 0 — parada generador 1 a 3
m 1 — puesta en marcha aspiracion humos 11 Botdn de puesta en marcha

0 — parada aspiracion humos
\;{ Subida y bajada de los 12 Boton de paro de emergencia

b portaherramientas
lail2
13 Botdn puesta fuera de servicio

‘ ELECTRIC
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REANUDACION DE LA TRAYECTORIA

Previous
strike

Previous n
strikes

Erogram
et e o

[
Braphics
selection °

El programa se ha ejecutado y después se ha puesto
en pausa

L EEE

Breviols Retorno al cebado anterior. Prograri Retorno al origen programa.

strike oHain

#i2UlJii5 0l | Retorno a N cebados anteriores. Craphiics Visualizacién de la pantalla pieza
strkes selection

Seleccionar luego hacer clic en el
lugar del trazado donde se desea
reanudar el programa

51

El programa puede reanudarse pulsando:

HPC HPi 2 E-61
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Steel 'J

Material |

Tr-ck%ss [

fomy/ ] ¥
' (=] Remise a zéro apres
remplacement des
consommables.

Selecciona la torcha
para ajustar la altura
del corte.

Makro_01

1 Visualizacion de los pardmetros de corte en curso
2 Presion del gas piloto
0 gas de corte

Desarrollo del programa con corte. (modo por
defecto)

3 Presion del gas anular
o dual gas
0 vortex

4

Indicacion del nimero de cebados para el
seguimiento de los consumibles.

5 Indicacion del nimero de cortes para el
seguimiento de los consumibles.

6 | Visualizacién de los mensajes del programa.
Visualizacion de las lineas de programa.

Salida del programa

Funcién RUSH: permite memorizar un
programa interrumpido voluntariamente con el
fin de poder retomarlo ulteriormente

(este programa sera almacenado en la lista
de los jobs)

1

[N

Visualizacién de la intensidad

12 | Visualizacion de la tension
13 | Visualizaciéon de la velocidad

=

[
-—
=

Generador en potencia. Arco corte en curso.

Mando chopper. Movimiento en curso.

Arco piloto en curso. Palpado en curso.

cE [ [C
csl[CI[C
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EJECUCION PROGRAMA OXICORTE

1 | Naturaleza del gas +
referencia soplete + calidad de
corte

2 | seguimiento Del Ciclo Corte
3 | Altura de palpado en %

4 | Ejecuta el sobrecalentamiento
con las presiones del
calentamiento

5 | Tiempo de sobrecalentamiento
solicitado y descuento del
tiempo de sobrecalentamiento
6 | Guarda el tiempo de
sobrecalentamiento
modificado

jorau [ Acer ]

OxyMach HP
46-10
Client2

%aisasur, 10 mm

ofezeRere)
OTOUD
GOy

Prolongacion del tiempo de

i sobrecalentamiento mediante
pulsaciéon mantenida y parada de
sobrecalentamiento (para inicio
inmediato) al soltar

Programme reset

o] RUSH function: makes it possible to
SA=M | store a programme voluntarily interrupted
so that it may be resumed later on

(this programme will be stored in the job

Desarrollo del programa con corte. 1
(modo por defecto)

. list)
Desarrollo del programa sin corte.
y ) ) Modificacion de los ajustes en todos
| Seleccion del soplete para ajuste 1.2 los sopletes seleccionados
7 | independiente

- Presion gas combustible Seguimiento Del Ciclo Corte

_ E @ Calentamiento
Ve

., . Sobrecalentamiento
Presién oxigeno de @ .

= Movimiento
- Presién oxigeno de corte 1t .

Palpado

HPC HPi 2 E-63
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GESTION DE LOS FALLOS

E-64

Barra de visualizacion de informaciones

Bombilla encendida = Ciclo en curso OK

Bombilla parpadeante = FALLO
Hacer clic para tener la lista de los otros
mensajes

Aisah

2

Con la lista de los mensajes visualizada, hacer clic

>
en L2 para ver la ayuda a la solucién de fallos

Numero de error Categoria
0-99 Fallos del sistema
100-199 INSTALACION PLASMA
200-299 PROCESO OXICORTE
300-399 GESTION DE LOS GASES
DE OXICORTE
400-499 CONEXION INFORMATICA
1000-1199 AUTOMATA
11000-12999 MANDO NUMERICO

> HPC HPi
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E - MANUAL DEL OPERADOR

E-8- GESTION DE LOS PARAMETROS MAQUINAS Y
PROGRAMAS

SETUP MAQUINA Y PROCESO

o -
®-

’\f y Calibration Lanyuayz

Configuracion de la maquina y de los
procedimientos.

Configuracion del puerto COM

< -

sdlipration

Calibracion de la pantalla tactil

} Yersion

Informaciones sobre las versiones
del software

lSanguage

Seleccion del idioma del pais de
utilizacién

Permite modificar la contrasefia del
segundo nivel. La contrasefia en el
suministro es 2

fime
settings

[ KN

Ajuste de la hora

Seguimiento de los tiempos de ciclo

HPC HPi
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Machine

86954948 /C

CONFIGURACION DE LA MAQUINA Y DE LOS PROCEDIMIENTOS

E-66

. e

Options Jasma

l T,
Castom: ‘\ Plasma Oxy. Marker, Piercing
— L

L

Options

Visualizacion de las opciones

.-

Ajuste del oxicorte

Plasma

kil

Configurar la o las instalaciones
plasmas instaladas en la maquina

Marker,

-~

Ajuste de las herramientas de
marcado

-

|Gustomer

Parametros especificos cliente
(tablas de conversion, gestion de las
obras,...)

Piercing

=

Ajuste de las herramientas de
perforacion

Plasma

o

Ajuste de la instalacion plasma

®

ELECTRIC
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E - MANUAL DEL OPERADOR

Plasma
. CONFIGURACION DE LAS INSTALACIONES PLASMA

Modificacién de las temporizaciones
del ciclo plasma

MODIFICACION DE LAS TEMPORIZACIONES DEL CICLO PLASMA

1 | Tiempo para que se reanude el palpado

2 | Tiempo de subida de la herramienta al final de
un corte

4 | Tiempo de apertura de la valvula de purga de
los gases en caso de cambio de gas peligroso

5 | Tiempo de apertura de la purga del gas

11 | Validacién

12 | Cancelacion

HPC HPi =
‘ ELECTRIC

E-67



E - MANUAL DEL OPERADOR
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Customer

AJUSTES DE LOS PARAMETROS CLIENTE

(&)

> Conversion Offsers
Stations

Dﬂsﬂs“cc (&
!

l Tables 1

g Conversion
U Tables3

1 | Creacion de tabla de conversion de los cédigos de 21 | Autorizacion para el uso de la funcion RUSH
programacion numero 1
2 | Creacion de tabla de conversion de los codigos de 22 | Autorizacion para el botén ‘XY->0’ (ref. 15)
programacion numero 2
3 | Creacion de tabla de conversion de los cédigos de 23 | Interfaz con un balancin
programaciéon numero 3
4 | Activa la carga automatica de chapas (opcional) 24 | Activa la funcion de colocacion de las herramientas
en posicion de estacionamiento para la carga y
descarga de las chapas
5 | Elimina la correccién de la insuficiencia de aire (solo si 25 | Posicion tedrica de la chapa para uso de la funcion
no se utiliza aire en la maquina) de deteccion de borde de la chapa segun el eje X
11 | Seleccion del nivel de contrasefia para el uso de la 26 | Posicion tedrica de la chapa para uso de la funcion
ayuda en linea de deteccion de borde de la chapa segun el eje Y
12 | Seleccion del nivel de contrasefia para el uso de la 31 | Permite introducir los offsets de cada obra.
ayuda en linea (4 como méaximo)
13 | validation 32 | Permite introducir los offsets disponibles llamables
por el programa piezas.(8 como maximo)
14 | Cancelacion 33 | Permite definir zonas con desplazamiento de la
magquina limitado.
15 | Puestaa Ode los ejes Xy Y en la posicion actual 34 | Tiempo de espera antes del desplazamiento
maquina después de un final de corte
E-68 = HPC HPi
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qahieside

Gonversion 1

E - MANUAL DEL OPERADOR

CONFIGURACION DE LAS TABLAS DE CONVERSIONES

Clockwise circular move

Anticlockwise circular move G03

Linear move with programmed speed 601

Process start

Mo04 F20

Process stop M03 F20

Kerf correction cancellation

G40

Right kerf G42 D1

Absolute program

Relative program 691

inch program

Conversién de X+ en X -. 4 Conversién de las programaciones
relativas en absolutas.

Conversiéon de Y+ en Y-. 7 Afiade un cadigo cliente en la linea
seleccionada.

Conversion del eje X en eje . 8 Valida o desvalida el cadigo cliente sobre
la linea seleccionada.

Stations
OFFSET DE LAS MESAS DE CORTE (CAMPO)

HPC HPi

- Permite la seleccion de las obras.
- Introducir los offset de obra

- Validar por ’

Nota: el origen de los offsets se toma en relacion a la posicion de la
magquina en el momento del encendido o a la posicion TOM (toma de
origen de la maquina) si ha sido instalada la opcién.

®
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Eree
OFFSETS LIBRES

Se trata de offsets entre herramientas, que pueden
recuperarse desde el programa de la pieza

Para cada offset, definir cotas X y Y luego hacer clic
para activarlo.

A continuacion, es posible llamar estos offsets por
programa mediante los codigos H9 a H16 en los
programas de piezas.

~

ZONE d hisque

ZONA DE RIESGO

Consultar manual de instrucciones aparte.

E-70 Mﬁ HPC HPi
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Plasma

AJUSTE MAQUINA PARA PROCESO PLASMA

Porcentaje inferior autorizado de variacion de la velocidad maquina.

Porcentaje superior autorizado de variacién de la velocidad maquina.

Porcentaje inferior autorizado de variacion de la tension de arco.

Porcentaje superior autorizado de variacion de la tensién de arco.

il Porcentaje de la velocidad para activacion de la deceleracion.

0 Porcentaje de la velocidad para desactivacién de la deceleracion.

Posicién del M14 (bloqueo palpado) antes del ultimo bloque de
programa

Tiempo de mantenimiento del arco después de la parada del
movimiento.

Tiempo de mantenimiento del movimiento después de la ruptura del
arco.

Detiene un procedimiento si otro procedimiento se interrumpe por un
error

Permite cumplimentar los offsets de cada instalacion plasma

| OFFSETS
| OFFSETS PLASMA

Plasma C
LA:live |

()
([
i

- Permite validar los offset de plasma
- Introducir los offset de plasma

- Validar por

Nota: el origen de los offsets se toma en relacion con la posicion de la
herramienta maestra. Los offsets validados se tienen en cuenta cuando el
plasma en cuestion se recupera desde el programa de la pieza (S2....)

HPC HPi 2 E-71
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AJUSTES OXICORTE

Ajuste de las temporizaciones

Ajuste de las presiones

Ajuste de las sondas capacitivas

Gestion de los offsets

E-72 2 HPC HPi
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E - MANUAL DEL OPERADOR

AJUSTE DE LAS TEMPORIZACIONES DE OXICORTE

Se inicia al detectarse la chapa. Al principio, las presiones de los gases de combustible y
oxigeno de calentamiento se sitlan dentro los baremos de calentamiento. Al final se
situaran en las presiones de sobrecalentamiento.

Se inicia tras la temporizacion de sobrecalentamiento. Durante esta temporizacion, las
presiones de oxigeno de calentamiento y de gas combustible corresponden a las del
sobrecalentamiento. Al término de la misma, se inicia la rampa de descenso hacia las
consignas de calentamiento.

El final de este tiempo corresponde a la consigna de calentamiento (en cuanto a la
presion del gas combustible y del oxigeno de calentamiento)

Al principio de la temporizacion (es decir, al solicitar la parada por el IHM o por el
programa), el gas combustible se corta. Al final, el gas oxigeno se corta. Durante la
temporizacion, el oxigeno sigue regulando a la presion de calentamiento.

Tiempo al término del cual comienza el palpado.

Se inicia cuando el orden de parada de corte es indicado por el programa de pieza (M3).
Durante esta temporizacion, el PH asciende a la velocidad maxima.

Comienza justo después de iniciarse el ciclo

HPC HPi

®
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- AJUSTE DE LAS PRESIONES DE OXICORTE

8695 4948 / C

E-74

Nivel de la presion corte para inicio de la retraccién de la torcha

‘ ELECTRIC |
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- AJUSTE DE LAS SONDAS CAPACITIVAS DE OXICORTE

1 Si se marca esta casilla, la colision de la sonda se desactiva

Si se marca esta casilla, la altura tomada de la correccién manual de la altura durante el
corte (= durante el palpado) se guarda y sirve de referencia para detectar la chapa
siguiente

Permite ajustar la sensibilidad de las sondas capacitivas

Altura de deteccién

N

Borde de chapa
Seguridad de la chapa

o O M W

HPC HPi mj" E-75
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- AJUSTE DE LOS OFFSETS DE OXICORTE

E-76

Este ajuste solo se activa cuando el programa contiene cortes por
plasma y cortes en oxicorte.

Permite activar el offset

Permite ajustar el offset segun el eje X

Permet de régler I'offset selon 'axe Y

El origen de los offsets se toma en relacion con la posicion de la herramienta
maestra. Los offsets validados se tienen en cuenta cuando el programa de la
pieza (S2....) recupera el oxicorte en cuestion.

‘ ELECTRIC |
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farker

OFFSETS MARCADORES

Inactive

5 (|

activar los offsets de marcadores. - Permite activar tiempos de espera
- Introducir offsets marcadores - Introducir el tiempo de espera antes del
Nota: el origen de los offsets se toma en relacion a la movimiento de la maquina

posicion de la herramienta maestra. Los offsets
validados son tomados en cuenta en cuento el
marcador considerado recibe la llamada del programa
de pieza (S2....)

- Validar por

Nota: los botones de activacion son independientes el uno del otro.

HPC HPi 2 E-77
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GOM

CONFIGURACION DEL PUERTO DE COMUNICACION

BAUDS)

COM1 4700 49700

 —
’7C0l\1.7 “{ ZA00 36400

4800’ GY600 Without

9600 445700

Seleccionar los buenos valores de la conexion serie.

Validar con ’
TEST: Permite hacer un test de la conexion

Ajuste del tiempo de consideracion
de los fallos de conexion.

Tiempo autorizado antes del inicio
de la transferencia

Tiempo de espera entre la descarga
de dos programas de la lista.

Tiempo autorizado entre dos
bloques

E-78 2 HPC HPi
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E - MANUAL DEL OPERADOR

SEGUIMIENTO DE LOS TIEMPOS DE CICLO

HPC HPi

Temps de coupe global

Temps de coupe depuis

Nombre damorgages global

Nombre d'amorgages depuis

Temps de surchauffe global

Temps de surchauffe depuis

Seguimiento de los tiempos de
programas

Seguimiento del corte plasma

Seguimiento del oxicorte

Seguimiento del marcado

g (bW N

Puesta a cero del contador seleccionado

®

ELECTRIC
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GESTION DE LOS PROGRAMAS USUA
% Carga de programas.
nr’[é G - = =
8 =2 Exportacién de programas.
Ii O_W Disquete o llave USB (si llave
Conexion serie
Supresion de programas hacia la Conexion informatica (Network)
papelera
Gestion de la papelera Guardar parametros de corte en llave
uUsB
Cargar parametros de corte con llave
usB
Seleccionar el tipo de cédigo de programacion, luego introducir los Nimeros de los programas a cargar.
@ Caodigo ISO seleccionado por defecto. Actualizar visualizacion
o - Bt . -
Conversion de los codigos ESSI. - Ejecucion de la carga
Conversion segln latablaN°1-26 3
introducida en el setup.
E-80 2 HPC HPi
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B2, o

74

E - MANUAL DEL OPERADOR

Afadir un nimero de programa en la
lista.

Supresion de un nimero de programa
en lista

Seleccionar el tipo de codigo de programacion, luego
introducir los NUmeros de los programas a cargar.

Supresion de todas las lineas.

Cédigo ISO seleccionado por defecto.

Ejecucion de la carga de la lista

Conversion de los codigos ESSI.

Parada de la carga.

Conversion segun latablaN°1-26 3
introducida en el setup.

Nota: una vez introducido un Nimero de programa,
en la columna izquierda aparece ,

durante la carga la visualizacion sera ez ,

si se produce un problema la visualizacién sera .

Seleccionar el tipo de cédigo
de programacion, luego
introducir los Nimeros de
los programas a cargar.

Camino corriente

/

Cadigo ISO seleccionado por defecto.

Actualizar visualizacion

Conversion de los codigos ESSI.

Acceso al directorio seleccionado

ESsi
50

Conversion segln latablaN°1-26 3

introducida en el setup.

Carpeta padre

HPC HPi

(1)
Ry

L}

Ejecucion de la carga

®
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Acceso al directorio seleccionado

Crea una nueva carpeta en la
unidad

Carpeta padre

Permite cambiar el nombre del
archivo

Acceso al directorio seleccionado 1

Muestra la version base
seleccionada

Carpeta padre

‘ ELECTRIC |
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de (DXF)
GG4
AMakro 118
Makro_11 §’a
Makro_1!
| Makro_1302

Makro_21

[ m Ejecucion de la exportacion al Ejecucion de la exportacion sobre
g disquete o llave USB red
l [ = Ejecucion de la exportacion sobre Ejecucion de la exportacion sobre
conexion serie FTP
HPC HPi 2 E-83
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E-84

Seleccionar los archivos a suprimir luego hacer clic en la pantalla

sera:

1 55

Makro_13 | 2%

o

]

Los archivos visualizados estan en la papelera

Restauracién de los archivos
seleccionados

Supresion definitiva de los archivos
seleccionados

®
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F - MANTENIMIENTO

1 - DEFINICION DE LAS ENTRADAS Y SALIDAS UNIDAD CENTRAL

Bloque LED
alimentacién

So1
S02
S03
S04
S05
S06
S07
S08

S09
S10
S11
S12
S13
S14

S16

X40/
OouT1

X41/
ouT2

+24V
+24V

+24V
+24V

00000000 00000000

X30/
+24V

MODULE 1

X461 k2
IN2 b

HPC HPi

®

ELECTRIC

F-85



F - MANTENIMIENTO

8695 4948 / C

. el c2o| g5l 529
Texto programa Funcion g gl =2 2l 02
S 36 23 28 £
I o + " T~ I wn
=
LED encendidos
IN1 Bloque de entradas 1
EO1 I|_A Feed Encoder consigna velocidad
(botdn en pupitre)
EO02 | B Feed Encoder consigna velocidad
(botdn en pupitre)
EO3 I_A_Process Encoder proceso
(botdn en pupitre)
EO4 |_B_Process Encoder proceso
(botdn en pupitre)
EO05 |_Estop_n Paro de emergencia X X
=1 control de los ejes por MN posible
=0 variador fuera de tension
EO06 |_start Inicio ciclo
EQ7 |_stop Parada ciclo
EO8 I_rapid Velocidad rapida
(no activado en ciclo con proceso)
IN2 Bloque de entradas 2
E09 I Yp JOG manual Y+
E10 I XmYp JOG manual X-y Y+
E11l I Xm JOG manual X-
E12 I XmYm JOG manual X-y Y-
E13 I Ym JOG manual Y-
El4 |_XpYm JOG manual X+vy Y-
E15 | Xp JOG manual X+
E16 I_XpYp JOG manual X+yY +
IN3 Bloque de entradas 3
E17 I_Jog_Retain JOG mantenido
E18 |_Forward Avance sobre trayectoria
E19 |_Backward Retroceso sobre trayectoria
E20 I_Return Retorno ultimo cebado
Primer cebado
Origen programa
E21 | _Restart Retorno sobre la trayectoria
E22 |_Air_Ok El presostato de aire funciona correctamente
E23 | Feed Process Autorizar movimiento de proceso
E24 |_Collision Colisién de torcha o sonda
F-86 HPC HPi
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o i=k
Texto programa Funcion §:§ 3 :8 38 :é G 28

g o5 85 28 23

E ©o + 7] T+~ I wn

=

LED encendidos
OuUT1 Bloque de salidas 1
S01 O_Safety Lamp Piloto inicio ciclo (botdn inicio ciclo de la barra
maquina)
S02 O_Move_ Fault Fallo (=1 si fallo variador o final de carrera o
entrada blogueo=1)

S03 O _Process On Solicitud de proceso activada
S04 Libre
S05 O _Freeze Regul Ajuste de palpado
S06 O _Cycle On Ciclo en curso
S07 Libre
S08 Libre
ouT2 Bloque de salidas 2
S09 Libre
S10 Libre
S11 Libre
S12 Libre
S13 Libre
S14 Libre
S15 Libre
S16 Libre
HPC HPi F-87
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2 - PANTALLA TACTIL

Botones y LED se situan detras de la pantalla tactil para el mantenimiento.

LED de color: Este LED indica el estado del controlador.

» Verde

— Etado normal

» Apagado — modo Off (sefales video no encontrados)
» Naranja — modo DPMS

Botdn Funcion Estado Tecla rapida
Power Alimentacion on/off On/Off
Menu Activacion del menu
Select Seleccién del menu Reglaje auto
LED Indica el estado de Verde / apagado /
funcionamiento naranja
DOWN, UP Mando del cursor
V A Incrementa / decrementa el
valor

F-88
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3 - MANTENIMIENTO

» Para que su maquina pueda garantizar servicios éptimos durante mucho tiempo, se necesita un
minimo de cuidado y mantenimiento.

» Lafrecuencia de este mantenimiento se da para una produccién de 1 puesto de trabajo por dia.
Para una produccién superior, aumentar las frecuencias en consecuencia.

Su servicio de mantenimiento podra fotocopiar estas paginas para seguir las fechas de mantenimiento y
las operaciones realizadas (puntear la casilla correspondiente)

Fecha del mantenimiento : / /

<(§ Comprobar si la pantalla esta sucia

Limpieza de la pantalla:
- poner la maquina fuera de tensién
- utilizar agua y jabén y un trapo que no se deshilacha

- no utilizar disolventes ni productos abrasivos

HPC HPi = F-89
‘ ELECTRIC
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4 - PIEZAS DE REPUESTO

Para encargar:

Las fotos o los croquis permiten identificar casi todas las piezas que componen una maquina o una
instalacion.

Los cuadros descriptivos incluyen 3 tipos de articulos:

> articulos normalmente disponibles en almacén: ¢
> articulos no guardados en stock: ¥

» articulos por encargo: sin indicaciones

(Para estos ultimos, le aconsejamos que nos envie una copia de la pagina de la lista de piezas
debidamente rellenada, indicando en la columna Pedido la cantidad de piezas deseada asi como
el tipo y el nimero de matricula de su aparato).

Para los articulos identificados en las fotos o en los croquis y que no aparecen en los cuadros, es
preciso enviarnos una copia de la pagina concernida subrayando el nimero de identificacion en
cuestion.

Ejemplo:

normalmente disponible en almacén
no en stock
por encargo

xS

‘ Stock ‘ Pedido Designacion
El WOOOXXXXXX v Tarjeta interface de la maquina
G2 | WOOOXXXXXX X Indicador volumétrico
A3 9357 XXXX A Cara delantera con serigrafia

e En caso de pedido, indique la cantidad y apunte el nimero de su maquina en el cuadro abajo.

ccm ] ‘ _ [Tmeo:

Matricule ——» Matricula:

F-90 = HPC HPi
ELECTRIC




86954948/ C

]

normalmente disponible en almacén
no en stock
por encargo

‘ Stock | Pedido Designacion

El W000383975 Unidad central L2 HPi (2014 Entrega)

E2 W000383976 Unidad central EL EtherCat (desde 2015)
W000383981 DISCO DURO SSD HPI

E3 W000383977 X Pantalla tactil equipada

E4 W000383978 X Teclado frontal Card
W000383979 X A | Teclado frontal

e En caso de pedido, indique la cantidad y apunte el nimero de su maquina en el cuadro abajo.
TIPO:
Msﬁsleg | :,_: Matricula:

HPC HPi
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Lincoln Electric France S.A.S.

Avenue Franklin Roosevelt 76120 Le Grand Quevilly
76121 Le Grand Quevilly cedex
www.lincolnelectriceurope.com
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