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DYNAMAT CNC

Hordozhatd CNC vagdgép






2 Leiras
2.1 A gép attekintése

A DYNAMAT CNC egy hordozhatdé CNC-vagdgép. Tdmogatja a ldngvdagdst vagy a plazmavd-
gdst, de felszerelhetd akdr mindkettével. A gép kompakt méret( és nagyon kénnyd, ezdltal kdny-
nyen mozgathatd, akdr két személy is kdnnyedén tudja a helyszinre szdllitani és ott dsszedllitani.
Nem foglalja le a géptermet és annak kapacitasat. Bel- és kiltéren egyardnt haszndlhato.

A DYNAMAT CNC vagogépet alkalmazzdk nagy, kdzepes és kis méretd vallalkozdsokban, széles
kdrben haszndljdk az autdiparban, szAallitd-, épitd és mérndki gépek ipardgakban. A sz&nacél-
lemezeken (IGngvagds) és rozsdamentes acéllemezeken vagy mds fémeken (plazmavagdssal)
bdarmilyen 6sszetett sik alakzatot kivaghat. Csdkkentheti a mdsodlagos folyamatokat és névelheti
a termelékenységet.

A szoftver kdnnyen megtanulhaté €s mikoédtethetd. Az AutoCAD fajlt G-kddok / CNC fdjlokkda
alakithatja. Mentse a CNC fgjlt USB lemezre és t6ltse be a CNC vagogepbe. A CNC vagogep
képes olvasni a G kédokat.

A DYNAMAT CNC hordozhatd vagoégép rendelkezik USB interfésszel, ami egyszer(é teszi az adatdt-
vitel.

2.2 A gépférészegységei

A DYNAMAT CNC vagogépnek része egy CNC-vel felszerelt kdzponti egység, egy stabilizalold-

bakkal ellatott vezetdsin, egy keresztsin gdztémidkkel, egy égdmagassag-allitd és a kdbeltartok.
A gép opciondilisan felszerelhetd autogénégdvel vagy plazmaégdvel. Ha a gépet autogén- és

plazmaégdvel is haszndljdk, az egyiket mindig le kell szerelni, hogy a mdsikat fel fudja szerelni és
tudja haszndini.

A DYNAMAT CNC fé részegysegei

Jeldlés | Megnevezés
1 Kézponti egység

2 Eg&konzol, magassagdllitd, vago-égdfej egység
3 CNC / kezelbfelUlet

4 Vezetdsin

5 Keresztsin




2.3 A gép méretei
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A DYNAMAT CNC méretei



2.4 A gép miszaki adatai

Bemeneti feszUltség 230V AC
Frekvencia 50/60 Hz
Bemeneti teljesitmény 180 W

Az LCD-kijelz6 méerete

7" (178 mm) képatldju szines kijelzd

Kdzponti CNC-egység (H*Sz*M)

508 x 344 x 305 mm

A vezetdsin teljes hossza ,, A" 4000 mm

A keresztsin teljes hossza ,,B” 2200 mm

Effektiv vagdsi hossz ,,C" 3400 mm

Effektiv vagdsszélesség ,,D” 1600 mm

Vezetdsin szélessége 345 mm

Vdagdsi sebesség 0-3000 mm/perc
Vagdsvastagsdg autogén-vagdasndl 6-150 mm

Vagdasvastagsdag plazma-vagdasndl 2-22 mm , a plazma-aramellatastol figgden
A kdzponti meghajtéegység tdomege 26.7kg

A gép bssztdbmege 70,5 kg

Gdaznyomads 0-1 bar

Oxigénnyomdads 0-10 bar

Gdztipus Acetilén , propdn vagy foldgdz
Megjegyzések:

e Az alap konfigurdcié langvdagdsndl a kézi ldingmagassag-dllitds. A motoros magassagdllitds
opciondlis! A szabvdnyos fuvéka a ldngvagdshoz propdn fuvoka, ha mas fuvokdkra van
szUksége, vegye fel a kapcsolatot forgalmazéjdvall

*  Plazmavdagdsndl alapfunkcié a THC (Torch Height Control), az ivfeszUltség fuggd automati-
kus égdéfej-magassagvezérlés és motoros magassagdllitds.




3 Telepités

3.1 A gép kicsomagoldsa

A DYNAMAT CNC gép datvételekor ellendrizze az 6sszes ételt, ha sérllt vagy hidnyos a készlet, ve-
gye fel a kapcsolatot az értékesitével.

3.2 A gép szdllitdsa
A DYNAMAT CNC szdllitdsa elétt, minden esetben szerelje le a kdzponti egységet és a vezetdsinrdl!

3.3 A gép osszedllitasa
3.3.1 A vezetdsin elokészitése

- A két hosszanti sinbdl dllé vezetbsint fektesse le a tetejével lefelé.
Mozgatds kdzben Ugyelien a fogasléc épségére!

Vezetdsin a hatdra fektetve

- Erésitse a stabilizdldldbakat a vezetdsin egység aljéra a mellékelt M8 csavarokkal. Allitsa végle-
ges helyére a ldbakat majd hizza meg a csavarokat.

A stabilizaldldbak felszerelése



- Forditsa a vezetdsint a stabilizdld Idbakra és helyezze egy stabil sik felUletre.

Az Osszeszerelt vezetdsin

3.3.2 A ko6zponti egység felszerelése a vezetdsinre

- Emelje a kdzponti egységet a vezetdsin végéhez,

- llessze a vezetdkerekeket a vezetdsinben kialakitott horonyba,

- Ovatosan kezdje el folni a kdzponti egységet a sinen, addig ameddig egy ponton érezni fogja,
hogy a fogasléc és a hajté fogaskerék taldlkozik.

A meghajtéegység feltoldsa a vezetSsinre



A kdzponti meghajtdéegység a vezetdsinen

3.3.3 A kereszisin felszerelése

A keresztsin szerelése kdzben Ugyelien a csdvek, csatlakozok, az elektromdagneses szelep és a
vAagofej épségére.

- Tartsa a keresztsint vizszintes helyzetben a kdzponti egység nyildsdhoz és merdlegesen a hévéedd
lemezre, 6vatosan tolja bele a nyilasba.

- Ovatosan tolja a keresztsint keresztil a kdzponti egységen addig ameddig egy ponton érezni
fogja, hogy a fogasléc és a hajté fogaskerék taldlkozik.

- Ha a gépet plazmaégdvel haszndlja akkor szerelje fel a kabeltartékat a keresztsinre.




3.3.4 A kdbeltartok felszerelése

Erre a lépésre csak akkor van szUkség, ha a gépet plazmmaégdbvel Uzemeltetik . Akkor szerelje fel a
kdbeltartdt, ha a kereszttartdét mar bevezette a kdzponti meghajtéegységbe, de még egy tédm-
16t vagy kdbelt sem csatlakoztatott a kereszttartdhoz.

- Rogzitse mindkét kdbeltartdt, a kereszttartd mindkét végére egyet-egyet. Megjegyzés: Az egyik
tartékapcsot elére felszerelik a kereszttartora.

A kdbeltartd régzitése

3.3.4 A magassagallité motor és a plazmavago fej elszerelése.

- Régzitse a magassagdllitd motort a keresztsin végén taldlhatd rogzitéfilre M8-as csavarral. A
csavar meghuzdsa elétt az magassagdllitét poziciondlja fuggdleges helyzetbe. HUzza meg a
csavart.

AL
Az égémagassag-dliitd felszerelése
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- A magassagallitd motor kétpdlusu csatlakozdjdt kdsse Ossze a keresztsinen taldlhatd csatlakozd-
val.

Az emeldmotor kdbelének csatlakoztatdsa

3.3.5 A kdbelek csatlakoztatasa

1.1épés: Az emelémotor és a magnesszelepkdbel csatlakoztatdsa

Az emelémotor magnesszelepkdbele egy négyeres kdbel , melynek mindkét végén egy-
eqy 4 tUs csatlakozédugd taldlihatd . A kdzponti meghajtdegység hdatulja a kereszttartd
végéhez csatlakozik.

- Csatlakoztassa az egyik végét a kdzponti meghajtéegység hatuljan lévé csatlakozépa-
nel 4 tUs csatlakozdaljizatdba.

Az emeldmotor magnesszelepkdbelének csatlakoztatdsa
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- A mdasik végét csatlakoztassa a kereszttartd végén lévd 4 1Us csatlakozdaljzatba.

Az emeldmotor magnesszelepkdbelének csatlakoztatdsa a kereszttartéhoz

3.3.6 A haldozati kdbel csatlakoztatasa

A bemend hdldzati kdbel egy kb. 15 m hosszUsagu szabvdnyos kdbel , az egyik végén
Edison csatlakozéval (USA), a mdsik végén szabvdnyos IEC hdldzati csatlakozdval.

- Csatlakoztassa az IEC csatlakozdédugdt a kdzponti meghajtéegység hdtuljan leévé csatla-
kozopanel hdldézati aljizatdba. Csatlakoztassa a mdasik végét egy szabvdnyos 230 V csat-
lakozdaljzatba.

p——

A hdldzati kdbel csatlakoztatdsa a meghajtdéegységhez

1



3.4 A plazmaégd telepitése
3.4.1 A kdabeltartok felszerelése

A kdbeltarték megtartjdk a plazmaégd csatlakozdkdbelét, és gondoskodnak arrdl, hogy
az a vagdsndl ne csusszon rd oldalt az égdre.

- Csavarozza be a kdbeltartétdmaszt a kereszttartd jobb oldaldn 1évé elére felszerelt tartd-
kapocsba. Csak kézzel hizza meg a tdmaszt.

A kdbeltarték felszerelése
3.4.2 A plazmaégo felszerelése
- Szerelje fel az ohmos kapocs kivételével az €gd dsszes tapellatdsat, mieldtt bevezeti az

€got az égdtartdba, igy elkerllheti az égdtest menetének kdrosoddsdat. Helyezze be az
€got az égdtartdba, majd szerelje fel az ohmos kapcsot.

Az égdtartoba behelyezett plazmaégd
12



3.4.3 A plazma-interfészkdbel felszerelése

A plazma-interfészkdbel a kdzponti meghajtdéegységet és a plazma-dramellatdst kdti dsz-
sze. Ez egy 6 eres kdbel , amely az aldbbi funkcidkat biztositja:

1) A plazma inditéjelét a CNC-t6l a tdpegységhez

2)  Azlv BEjelet az dramforrdstél a CNC-hez

3) Az ivfeszUltség visszajelzését az dramforrdstdl a meghajtéegység automatikus ma-
gassagdllité rendszeréhez.

- Csatlakoztassa a 6 tUs csatlakozddugdt a kdzponti meghajtdéegység hatuljdn 1évé csatla-
kozépanel megfeleld aljzatdba.

A plazma-interfészkdbel csatlakoztatdsa

- Csatlakoztassa a 14 tUs csatlakozddugdt az IWELD plazma-dramforrds megfeleld alizatd-
ba.

13



3.4.4 A THC kdbel felszerelése

A kezdd6tavolsdg bedllitdsara szolgdld THC (Torch Height Control) két huzalbdl dll (piros és
fekete), melyek egyik vége egy 2 tUs csatlakozdédugdval van dsszefogva

A THC-kdbel csatlakoztatdsa a kdzponti meghajtéegységhez
- Csatlakoztassa a 2 tUs csatlakozddugdt a kdzponti meghajtdéegység hatuljdn 1évé csatla-
kozépanel megfeleld aljzatdba.

A THC-kdbel csatlakoztatdsa

Az THC kdbel piros vezetékének csatlakoztatdsa az égéhodz
- Csatlakoztassa a piros vezetéket az SL-100 €gé ohmos kapcsdhoz , a lent IGthatd moé-
don.

A THC kdbel fekete vezetékének csatlakoztatdsa a testhez.

- Csatlakoztassa a fekete kdbelt a testhez. Ezt a vezetéket elektromosan &ssze kell kdtni az
éppen vagott lemezzel. Fix telepités esetén a kdbel legyen a vagdasztalhoz csavaroz-
va, ez biztosit dllandd, megbizhatd kapcsolatot a test és a vagandd lemez kdzdtt. Hor-
dozhatd rendszer esetén szUkség lehet a kdbe | és a munkadarab ideiglenes kdzvetlen
bsszekotésére.

3.4.5 Az égokdabelek rogzitése

A plazmaégd-vezetékek és az égd piros védbdvezetdjének felszerelése utdn rogzitse azo-
kat mindkét kdbeltartéhoz mUanyag kabelkdtdzdkkel. Az égdvezeték legyen feszesen
kifeszitve a kabeltartdk kdzdtt, hogy ne logjon be, és ne dorzsdlédjon a meghajtdéegy-
ség felsd részének, ill. a hévédd lemeznek.

3.4.6 Aram és levegé csatlakoztatdsa a plazmaegységhez

Részletes telepitési utasitdsokat a plazmvagd dramforrds kezelési Utmutatdjdlban taldl.
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3.5 Elsé bekapcsoldsi teszt

Az els6 bekapcsolds sorrendje:

1) Allitsa a Be/Ki meghajtokapcsolét OFF (Ki) helyzetbe.

2) Ugyelien arra, hogy a vészledllitd kapcsold NE legyen benyomva - az dramutatd jardsa-
val megegyezd irdnyba elforditva biztositsa, hogy ki legyen oldva.

3) Kapcsolja be a fékapcsoldt a kdzponti meghajtdéegység hatuljdn.

4) Ha a CNC rendben elindul, dllitsa a Be/Ki meghajtdkapcsoldt ON (Be) helyzetbe.

A gép f6 funkcidinak tesztelése:

1) Vdlassza ki a f8meniben az F2 gombot a KEZI UZEMMODHO?Z.

2) Az égémagassag-dllitd emeld- és stllyesztéfunkcidjdnak teszteléséhez nyomja meg az
[Sj/PgUp] és [SVPgDNn] gombot.

3) A gép mind a négy irdnyu mozgdsdnak teszteléséhez nyomja meg a négy léptetd-/nyil-
gombot.

Autogénégovel felszerelt gépeknél:

4) Bedllitdsok mdédban a vezérlési paraméterek PLASMA/OXY-FUEL (Plazma/Autogén)
bedllitasandl dllitsa O-ra az Autogén értékét. A mddositdsok mentéséhez nyomja meg
az [F7] gombot. A kézi Gzemmaddba vald visszatéréshez nyomja meg az [ESC] , majd az
[F2] gombot.

5) A vagooxigén mdagnesszelepe mikddésének teszteléséhez nyomja meg egymds utdn
a [CUTOXY] (Vagdoxigén) és az [OFF] (Bezdrds) gombot.

Plazmaégdvel rendelkezé rendszereknél:

6) Bedllitdsok mdédban a vezérlési paraméterek PLASMA/OXY-FUEL (Plazma/Autogén) be-
dllitadsandl dllitsa 1-re a Plazma értékét. A mddositdsok mentéséhez nyomja meg az [F7]
gombot. A kézi lzemmaddba vald visszatéréshez nyomja meg az [ESC] , majd az [F2]
gombot.

7) Vigye az égdét egy olyan fémdarab folé, amely alulrél nincs megfeleléen aldtdmasztva
(vagyis ha lenyomjdk, leereszkedik) .

8) Kikapcsolt plazma-dramellatdsndl nyomja meg a [PIERCE] gombot az automatikus
tavolsagszabdlyozds IHS-funkcidjdnak (kezdbtavolsdg letapogatdsa) teszteléséhez .

Az égdének ekkor le kell ereszkednie, a lemezt meg kell érintenie, majd vissza kell dlinia
a lyukasztdsi magassdagra. Ezutdn nyomja meg az [OFF] (Ki) gombot a plazma inditdsi
ciklusdnak megszakitdsdhoz.

9) Ezt kbvetden kapcsolja a plazma-dramellatdst ON (Be) helyzetbe |, és dllitsa a vagddra-
mot az égdbe beépitett fuvdkdhoz megfeleld értékre.

10) A [PIERCE] gomb megnyomdsdval kezdje meg a plazma inditdsi ciklusat. Miutdn a
kezd6tavolsdgot bedllitotta, a plazmaégdnek meg kell gyulladnia, és &t kell égnie az
anyagon. Az [OFF] (Ki ) gomb megnyomdasdval szakitsa meg a plazma inditdsi ciklusat.

Ha az &sszes tesztet sikeresen végrehaijtotta, folytathatja a gép Uzemeltetését a jelen Ut-
mutatd Uzemeltetés c. fejezetében leirtak szerint.
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3.6 Atkapcsolds a mefrikus és az angolszdsz mértékegységek kozott

El6fordulhat, hogy a gép a szdllitdskor ,,Metrikus" mértékegységekre van bedllitva. Ha
szeretné atdllitani

., Angolszdsz " mértékegységekre, tegye a kdvetkezdket:

1) Nyomja meg az [ F4] gombot a fémenUben a Bedllitdsok kivalasztdsdhoz . A Bedllitdsok
modrél a 4.25 fejezetben olvashat bévebben.

2) A Bedllitdsok menUben nyomja meg az [ F1] gombot a sebességparamétereket tartal-
mazd képernyd megnyitdsdhoz.

3) Vdaltoztassa meg a sebességparamétereket az angolszész mértékegységrendszer meg-
feleld értékeire. A javasolt értékeket az aldbbi tabldazatban Idthatja:

Javasolt sebességparaméterek az angolszdsz mértékegységrendszerhez:

START SPEED 20
(kezd&sebesség)

MAX JOG SPEED 120
(max. mozgatdsi sebesség)

MAX MACHINING SPEED 120
(max. megmunkdaldsi sebesseg)

RETURN HOME SPEED 100
(sebesség a rogzitett pontba vald visszatéréskor )

FORWARD/REVERSE SPEED 30
(eléremeneti/hatrameneti sebesség)

SMALL HOLE RADIUS A4
(sebesség a legkisebb lyukak kivagdsdahoz)

SMALL HOLE SPEED 80
(sebesség a kis lyukak kivagdasdahoz )

4) A sebességparameéterek modositdsainak mentéséhez nyomja meg az [ F7] gombot.
5) A Vezérlési paraméterek oldal megnyitdsdhoz nyomja meg az [ F5] gombot.

6) A Metrikus/Angolszdszparaméter értékét dllitsa 1-re az angolszdsz, és O-ra a metrikus
értékekhez .

7) A vezérlési paraméterek modositdsainak mentéséhez nyomja meg az [ F7] gombot.
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4 Uzemeltetés

4.1 KezelofelUlet és funkciok
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A kdzponti meghajtéegyseg kezelbfelllete

Jelolés

Megnevezés

Vészledllitd gomb

Kijelz6

Beviteli gombok

Be/Ki meghajtékapcsold

Meghajtédram visszajelzdje

MenU/funkcidgombok

Start gomb

Stop gomb

Szoftverfrissités gomb

= |V |N[~N O D]|WIN]|—

o

USB-csatlakozd

VESZLEALLITO: Ha ezt a gombot megnyomija, az 8sszes meghaijtds, az égémagassag-allitd
és a kimeneti relé aramelldtdsa is megszakad. Az dramelldtds helyredllitdsdhoz forditsa el
a gombot az éramutatd jardsdval megegyezd irdnyba, amig ki nem ugrik. Az dramellatds
bekapcsoldsdhoz a vészledllitd gombnak oldott dllapotban kell lennie (nem lehet be-
nyomval), ellenkezd esetben eléfordulhat, hogy a CNC nem mUkdédik megfeleléen.

Be/Ki meghajtékapcsold : OFF (Ki) helyzetben a meghajtdsok dramelldtdsa meg van
szakitva, és kézzel mozgathatja a gépet az egyik tengely mentén. ON (Be ) helyzetben a
meghajtdsok dramot kapnak a normdl Uzemhez.

Meghajtédram visszajelzdje : Ez a visszajelzd akkor vilagit, ha a meghajtésok kapnak dra-
mot, vagyis a meghajtékapcsold ON (Be) helyzetben dll, a vészledllitd gomb pedig nincs
benyomva.
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4.2

A CNC-rendszer funkcioi
Az autogén- és a plazmavdagds vezérlése
Kiemelkedd megbizhatdsag és ellendlld képesség a plazma, villédm vagy tulfesziltsé-
gek okozta elektromos zavarokkal szemben
Fejlett folyamatfunkciok, tobbek k6zott a saroksebesség vezérlése és az automatikus
tavolsdgszabdlyozds
Vagdadsirés-kompenzacio, vagasirés-teszttel
Kényelmes programmegszakitasi és -folytatdasi funkcid
Ugras tetszdleges programsorra vagy lyukasztasi pontra egy programon vagy be-
Agyazdasi programon belUl
Eimozditas a konturtdl, tébb visszatérési lehetdséggel
Eimozditas a konturtdl, a kontur athelyezésének lehetdsegével
Programbdvités eldzetes bejardsa, és ezzel annak gyors ellendrzése, hogy a lemez
méretre és a kontur irdnya megfelel6-e
Kdényvtdr 24 elére programozott, paraméterezett, beépitett programmal, amelyek
lehetdveé teszik elemek bedgyazdasdat és eltoldsokat
EgyszerU EIA-programozds (M- és G-kod)
Megmunkalds kdzbeni nagyitdsi lehetdéség, a megmunkdldsi pont automatikus kdve-
tése
A rendszer kezelési Utmutatdsai, a folyamatiépések és a kimeneti dllapot Iathatd a
képernydn
USB-csatlakozd alkatrészprogramok és egyszerU szoftverfrissitések atviteléhez .

4.3 A CNC-rendszer miszaki adatai
Processzor lpari CPU ARM7
Kijelzb 7"-0s szines LCD-kijelzd
Bemenet/kimenet 13 bemeneti / 8 kimeneti csatorna, optikai elva-
lasztdssal
Koordindlt CNC-tengelyek 2

A tengelyek mérethelyes beigazitdsa | Bedllithatd szoftverdllanddk a tengelyméret kor-

rigdldsahoz, valtozd szamldaldok és nevezdk 1 €s
65535 kozotti beviteli tartomdannyal

Programtdrhely 32-64 MByte tdrhely felhaszndldi programok sza-
mara, a programmeéret nincs korldtozva

Uzemi hémerséklet 0 és +40 °c kdzott; tdroldsi hdmeérseklet: -40 és +60
°C k&zott

USB-csatlakozd Standard USB 1.0 dugasz

Megjegyzés: Az USB-csatlakozd teliesitményfelvétele kicsi, és csak ,,USB pendrive" tipusy
hattértdrak csatlakoztatdsdra alkalmas. Soha ne csatlakoztasson az USB pendrive-ndl
nagyobb teljesitményfelvétell egyéb USB-eszkdzdket (pl. kUlsd mereviemezeket) ehhez
a porthoz. Soha ne haszndlja ezt az USB-csatlakozdt mobiltelefon vagy mdas hordozhatd
elektronikai eszkdzok toltésére.
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4.4 Funkciégombok

A lent Idthatd funkcidgombokkal zokkendmentesen, menuvezérelt moédon hajthat végre
mUveleteket. Ha kivalaszt egy funkciét az F1-F7 funkcidgombok valamelyikével , megnyilik
egy almenud, amely minden

PEDERE0E

Funkcidgombok

4.5 Beviteli gombok

éf

\ g

| 4

\ g
\ & \ g
*

Vs

&

d

END,
2 d GAS  CUTOXY 3
X+
PIERCE OFF

4 USB

Beviteli gombok

Jeldlés [ Megnevezés

1 Programbeviteli gombok

2 Kézi leptetd- és eldtolds-vezérld gombok
3 Folyamatvezeérlé gombok

4 Start és Stop gomb
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Kezelé gombok bemutatdsa

Funkcio

Q)
o}
3
o

- - 26ld gomb, elinditjia a gép mozgdsat.

Piros gomb, ledllitja/megszakitja a gép mozgdsat.

Jobbra mozgatja az égét (+X) .

Balra mozgatja az égét (-X) .

Elérefelé mozgatja az égoét (+Y) .

Hatrafelé mozgatja az égét (-Y) .

SEEES =

Noveli a sebességet (elétolast). A gomb minden megnyomdsdaval né a
sebességkorrekcié szazalékardnya.

ENG CsOkkenti a sebességet (elétoldst). A gomb minden megnyomdsdval csdk-
ken a sebességkorrekcié szdzalékardnya.

A CUTOXY (Vagooxigén) gombbal kézzel nyithatja és zdrhatja a vagodoxi-
gén mdgnesszelepét.

A PIERCE (lyukasztas) gombbal elindithat egy automatikus lyukasztds cik-
lust. Plazma moédban a ciklus a kezddtdvolsag letapogatdsdaval kezdddik,
ezutdn kdvetkezik a plazma inditdsa. A mozgds akkor indul amikor a lyu-
kasztdsi idézitd aktiv.

Ezekhez a gombokhoz a DYNAMAT CNC gépnél nem tartozik funkcid.

T 4 A ,Beillesztés” funkcid szerkesztési modban.
Kijelz6 fényerejének dvelése.
Tx- A ,Torlés” funkcid szerkesztesi modban.

Kijelzé fényerejének csdkkentése.
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Kezelé gombok bemutatdsa

Gomb

Funkcio

Ezzel a gombbal mind automatikus , mind kézi izemmddban felemelhet az
dllomast, és felfelé mozgathatja a motoros égdmagassag-allitét. A be-
épitett programok kényvtdrdban és a programszerkesztében egy oldallal
feliebb lapozhat vele.

Ezzel a ,gombbal mind automatikus, mind kézi Gzemmaodban lesUllyesztheti
az dllomast, és lefelé mozgathatja a motoros égémagassag-dllitét. A be-
épitett programok kényvtdardban és a programszerkesztében egy oldallal
lejjebb lapozhat vele .

Bevitel.

a

Sz6kdz/Atkapcsoldgomb

Ezzel a gombbal megadhatja a G-kddokat a programszerkesztében. A
Continue (Tovdbb) funkcidt is ezzel a gombbal haszndlhatja. Automatikus
Uzemmaodban a Continue (Tovabb) funkcié felllirja az elémelegités-id6zi-
tét, az idé regisztraldsa nélkl. Kézi Gzemmaoddiban a Continue (Tovdbb)
funkcidval kivalaszthatja a Folyamatos [éptetés mddot (Jog Latch).

Ezzel a gombbal megadhatja az X tengelyhez tartozd értékeket a prog-
ramszerkesztében. Automatikus Uzemmaddban a szdrazonfutdshoz is hasz-
ndlhatja ezt a gombot.

Ezzel a gombbal megadhatja az Y tengelyhez tartozé értékeket a prog-
ramszerkesztében. Automatikus Uzemmaddban az automatikus sebesség-
Uzem billendkapcsoldjaként is haszndlhatja ezt a gombot.

E gomb megnyomdsdaval Uj sebességet (elétoldst) adhat meg kézzel auto-
matikus vagy kéz i Gzemmaodban.

Sz&mok bevitelére szolgdld gomb. BetUk beviteléhez nyomja meg az &t-
kapcsoldgombot.

Szoftverfrissités .
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4.6 Az autogén izemmod attekintése
A CNC DYNAMAT CNC autogénéegovel vald Uzemeltetésének legfontosabb l€pései:

1. Hozzon létre egy DWG/DXF-fgjit egy CAD-szoft verprogramban , majd a FastCAM
programmal mentse el és dgyazza be a fdjlokat.

2. Egy USB pendrive segitségével vigye at a TXT-fdjit a CNC-re.

3. Téltse be a fajlt, ellendrizze azt, majd dllitsa be a vagasi sebességet, az elémelegitési
idot és a vagadsi rést. Helyezzen be egy megfeleld fuvokat az autogénégdbe.

4, Nyissa ki az égo fUtdszelepeit, é€s gyujtsa meg az €got.

S. Nyissa ki a vagooxigéen magnesszelepét, dllitsa be a fitdlangot, majd zarja el a va-
godoxigént.

6. Vigye az €gét a lemez felett az elsé vagadsi helyzetbe.

7. Téltse be a programot az automatikus Uzemmaodba, és nyomja meg a zold Start

gombot. A vagdsi mUvelet elkezdddik .

4.7 A plazmavdgas attekintése
A CNC DYNAMAT CNC plazmaégdvel vald Uzemeltetésének legfontosabb Iépései:

1. Hozzon létre egy DWG/DXF-fgjlt egy CAD-szoftverben, majd a FastCAM program-
mal mentse el és dgyazza be a fgjlokat.

2. Egy USB pendrive segitségével vigye at a TXT-fajlt a CNC-re.

3. Téltse be a fajlt, ellendrizze azt, majd dllitsa be a vagasi sebességet, az elémelegitési
idot és a vagasi rést.

4, Helyezzen be egy megfeleld fuvokat a plazmaégdbe.

S. Kapcsolja be a plazma-dramellatdst, és adja meg a vagoddram értékét.

6. Vigye az €gét a lemez felett az elsé vagadsi helyzetbe.

7. Téltse be a programot az automatikus Uzemmaodba, és nyomja meg a zold Start

gombot. A vagdsi mUvelet elkezd&dik.
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4.8 Kezdoképernyé és fomeni

A gép elinduldsa utan az LCD-kijelzén megjelenik az dbrdan Iathatd kezddkepernyd és a
fémenu:

MANUAL | EDIT DIAGNOSE| LBRARY

R ZORRRERE

Kezd&kepernyd és fébmenU

Jelolés Megnevezés
1 FémenU
2 Funkciégombok

4.9 A fomeni felépitése

A CNC menuUszerkezete egyszerU. A kdvetkezdkben a legfontosablb, felhaszndld dital
haszndlt menUk szerkezetét mutatjuk be. E funkcidk és azok almenlinek mindegyikét rész-
letesen bemutatjuk a kdvetkezd fejezetekben.
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4.9.1 Menuszerkezet

F&menu
BC [AUD | MANUAL | EDT | SEIUP | DIAGNOSE| LBRARY | |

Esc ESC Visszalépés a menUben

[F1] AUTO Automatikus Uzemmod - Beépitett vagy bedgyazdsi prog-
ramokat automatikusan végrehajtd programok inditdsdhoz

[F2] MANUAL Kézi Uzemmod - A gép kézi mozgatdsdhoz és az égd pozi-
ciondldsdhoz

[F3] EDIT Szerkesztés - Programok szerkesztében vald I1étrehozdsdhoz
és modositasdhoz , programok USB pendrive-rél vald beol-
vasdsdhoz

[F4] SETUP Bedllitdsok - Rendszerparaméterek és sebesseégek bedllita-
sadhoz , a plazma vagy autogén Gzemmaod kivalasztdsdhoz

[F5] DIAGNOSE Diagnosztika - A bemeneti €s kimeneti dllapot megjelenité-
sehez (a DYNAMAT CNC gépnél nincs haszndlatban)

[Fé] LIBRARY Kényvtar - Alkatrészeknek vagy bedagyazdsi programoknak
a beépitett programok kdnyvtardabdl vald 1étrehozdsdhoz

Funkcio Fémenu

gomb F 1 F2 F3 F 4 F5 Fé

AUTO MAN EDIT SET UP DIAGNO  [LIBMIN

F 1 SECTIO AUTO NEW SPED

F2 MAN MOVE LOAD SYSTEM

F3 RESBRE ASSI SAVE FLAME - -

F4 VIEW DELF PLAS - -

F5 KERF MDI DELL CTRL - -

Fé ASSI CLS CO- USB PAHC - -

F7 RETURN RETURN VIEW SAVE - -
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4.9.2 , Automatikus izemmod" meni
1.szint

BC [AUD | MANUAL [EDT | SEIUP | DIAGNOSE| LBRARY | |

4

BC | SKPIO | MANUAL | RESUME | PREVIEW |KERF | MORE | RETURN |

Esc ESC Visszatérés a fdmenibe

SKIPTO UGRAS Tetsz8leges lyukasztasi pontra ugrds a programban, majd
inditds

MANUAL |KEZI Valtds Kézi izemmodba (Léptetés modba)

RESUME FOLYTATAS Egy félbehagyott program folytatdsa

PREVIEW |ELONEZET A betdltdétt program grafikus elénézete

KERF VAGASI RES A vagdsi rés szélességének bedllitasa

MORE TOVABBIAK 2. menUszint (tovdabbi funkcidk)

RETURN VISSZA Visszatérés a nullpontra

2. szint
ESC QUILNE | WENTAI | ROTATE | MRROR | SCALE | NEST TABBING

Esc ESC Visszatérés az .Automatikus Uzemmaod” mend 1. szintjére

UTLIN KONTUR Az €g6 mozgatdsa a program méretei mentén annak
ellendrzéséhez, hogy a lemez elég nagy-e

WENTAI - -

ROTATE FOLYTATAS A program elforgatdsa

MIRROR | TUKROZES TUkrdzés az X vagy az Y tengelyre

SCALE MERETARANY | A programnak az eredetinél nagyobbra vagy kisebbre
dllitasa

NEST BEAGYAZAS A betdltétt rész bedgyazdsa

TABBING [ VAGASATHI- Visszatérés a nullpontra

DALAS

4.9.3 ,Kézi lzemmod" menu
1. szint

B5C |AUO S | MORE | MACHO |RAPD | PROGI | RETURN |

Esc ESC Visszatérés az Smenibe
AUTO AUTO Atkapcsolds az Automatikus Uzemmaddba
STEP LEPES Fix lépéshossz megtétele az X vagy Y tengely mentén
MORE TOVABBIAK 2. menUszint
MACH-0 | GEP-0 A gépkoordindtdk nulldra dllitdsa
RAPID GYORS Atkapcsolds gyors sebességre
PROG-0 PROG-0 Programkoordinatdak nulldra dllitdsa
RETURN Visszatérés a rlLéIIpon’rro
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2. szint

50| | RECPTI | RECPT2 | COORDS | | |
Esc ESC Visszatérés a fémenube
REC PTI P1 FELVETELE Plate Alignment, 1. pont felvétele
REC PT2 P2 FELVETELE Plate Alignment, 2. pont felvétele
COORDS | KOORDINATAK | Az egyes tengelyek koordindtdinak régzitése

4.9.4 , Szerkesztés" meni

B5C [NV [10AD  |SAVE | DELFLE | DEUNE | US| PREVIEW |
Esc ESC Visszatérés a fdmenibe
NEW UJ- Uj megmunkdlandé nyersdarab program
LOAD BETOLTES Egy program betdltése a memaoridbdl a szerkesztbbe/

automatikus Gzemmaodba
SAVE MENTES Program mentése a szerkesztébdl a programmemoridba
DEL-FILE ADATOK TOR- Egy fqjl torlése a programmemaoriabdl
LESE

DEL-LINE  [SOR TORLESE EQy sor torlése a szerkesztében
USB usB Az USB-adathordozd hozzdférési menije
PREVIEW | ELONEZET - Grafikus elénézet

4.9.5 ,USB" menu

5C [loa0  |ourur |SEECT | | | | PREVEW |

Esc ESC Visszatérés a fdmenibe

LOAD BETOLTES Egy program betdltése az USB adathordozordl a szerkesz-
tébe/automatikus Gzemmaodba

OUTPUT KIMENET Program mentése a szerkesztébdl az USB-adathordozdra

SELECT KIVALASZTAS | T6bb fdjl kivdlasztdsa az USB-adathordozén, és azok mdso-
Idsa a programmemoridba

PREVIEW |ELONEZET - Grafikus elénézet
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4.10. Az Automatikus lzemmoéd képernydje

A fébmenUben nyomja meg az [ F1] gombot az AUTO (Automatikus Uzemmod) kivdlasz-
tasahoz :

SPEED: F100% =3000

SPEED= 0 PROG: TKOO.NC PIERCE#: 0000 KERF:20 ~ M:020 || PrERce

TORCH UP 4

DRY RUN AUTO-SP

ZOOMIN ZOOMOUT

FEEDRATE CONTINUE 5

i/p: OO000 00
o/r: 00000000

00000.000 [ NODE

MACHINE X:  00000.000

00000.000 | STATUS MACHINE Y. 00000.000 /
EC SKPTO | MANUAL SUME PREVIEW | KERF MORE | RETURN

/

8

Az Automatikus Uzemmod képernydje

Jeldlés | Megnevezés

Az elbtoldsi sebesség-korrekcid szazalékardnya és a tényleges vagadsi sebesség
Program, lyukasztds és vagasi rés

A vagdadsi folyamat dllapotdnak kijelzése
Kiegészité funkciogombok kijelzése

A bemeneti/kimeneti dllapot kijelzése

Uzemi paraméterek

Gépkoordindatak

Uzemmaod/dllapot kijelzése/beviteli Utmutatasai
Programkoordindtdak

Programdbrdk megjelenitése

= |V |O|N[N[O | D]WIN|—

o
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4.10.1 SPEED

Automatikus Uzemmoddban a képernyd bal felsd sarkdban Idthatd az eldtoldsisebes-
ség-korrekcid szdzalékardnya és az eredd vagdsi sebesség . A vagdsi sebesség a max.
vAgdsi sebesség (Idsd a ,,Bedllitdsok” menUt) és az elbtoldsiselbesség-korrekcid szdzaléka-
ranydnak szorzata.

Kézi Uzemmoddban a képernyd bal felsé sarkdban Iathatd az elétoldsisebesség-korrekciod
szOzalékardnya és az eredd mozgatdsi sebesség. A mozgatdsi sebesség a max. mozgatdsi
sebesség (Iasd a ,,Bedllitdsok" menUt) és az elétoldsisebesség-korrekcio szdzalékardnyd-
nak szorzata.

A SPEED a tényleges sebességet mutatja. Az elétoldsi sebesség-korrekcid szazalékardnyat
az [Fj] és [F I] gombokkal dllithatja be.

A sebességet kdzvetlenUl is megadhatja, enhez nyomja meg az [F] gombot ebben az
ablakban . Az [ F] gomb megnyomdsa utdn megjelenik egy beviteli mezd a képernyd te-
tején, és a numerikus billentylzeten megadhatja az elétoldsi sebesség tényleges értékét.

MEGJEGYZES:
A sebességet hUvelyk/perc vagy mm/perc egységben adhatja meg, a vezérlési paramé-
terek ,,Bedllitdsok” menUjének METRIC/INCH (Metrikus/Angolszdsz) bedllitasatol figgden.

4.10.2 PROG, PIERCE és KERF

Ezek a kijelzések a képernyd tetején Iathatok. A PROG (Program) az aktiv alkatrészprog-
ram nevét adja meg. A PIERCE (Lyukasztds) az aktiv program futdsa alatt eddig kifurt
lyukak folyamatosan névekvéd szdmdat mutatja. Uj vagy bedgyazott program inditésakor
ez az érték automatikusan nulldzddik. A KERF (Vagdsi rés) a vagdsirés-eltoldsndl megadott
értéket mutatja.

4.10.3 A vAagasi folyamat dllapotanak kijelzése
Ezen a ferlleten a folyamatvezériés dllapotdhoz kapcsolddd adatok Iathatok, pl. Va-
gdoxigén, fv be, Egd fent és EgS lent. Az aktiv funkcid sargdval kiemelve Iathato.

4.10.4 Kiegészité funkciogombok kijelzése

Ezen a terUleten a kiegészitd funkcidk beviteli Utmutatdsai ldthatdk, amelyek a CNC ke-
zel&fellletének gombijaival érhetdk el az egyes Uzemmaddokban. A mindenkori funkcid
dllapota is itt IGthato.

Automatikus Uzemmoddban az aldbbi funkcidkat haszndlhatja:
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Gomb Funkcido

[X] Dry Run (Szdrazon futas) A kezelbfelUlet (X) gombjaval aktivalhatja a széra-
zon futds Uzemmodot, amely a legnagyobb sebességgel bejdria a prog-
ramot anélkll , hogy megkezdené a vagdsi mlveletet. Ezzel a funkcidval
ellendrizheti egy program poziciojat, méretardnydt és irdnyat a tényleges
vagads elétt. Az (X) gomb Ujbdli megnyomdasaval kikapcsolhatja a szarazon
futds Uzemmaodot.

(Y] Auto Speed (Automatikus sebesség) Ha egy program sem fut, akkor a kez-
el6felllet (Y) gombjdval atkapcsolhat a Léptetési sebesség és az Automati-
kus sebesseg Uzemmod kdzott. Az Automatikus sebesség a vagashoz tartozé
érték. A Léptetési sebesség a gép kézi poziciondldsdhoz tartozd érték. Ezzel
valthat az Uzemmaddok kdzdtt , és gyorsan megvdaltoztathatja az elétoldsise-
besség-korrekcio szazalékaranydt mindkét Uzemmaodndl. Ha az Automatikus
sebesség Uzemmod aktiv, a kijelzés kiemelve lathatd

[1] Nagyitas A program elinditasa utdn az ( 1) gombbal kinagyithatja a grafiku-
san megjelenitett programot. Ha egyszer megnyomja a gombot, a nagyitds
kétszeres . Ha még egyszer megnyomja a gombot, a nagyitds négyszeresre
vdltozik . Ha harmadszor is megnyomija , nyolcszorosdra nagyitja a képet.

[2] Kicsinyités A (2) gomb megnyomasakor a kijelzd visszadll a normdl méretre.

4.10.5 Az INPUT és OUTPUT (be- és kimenetek) KIJELZESE
A CNC-nek 13 bemenete és 8 kimenete van. A CNC ezen alkalmazdsa nem mindegyiket
haszndlja . A képernydn vizudlisan Iadthatd az egyes be- és kimenetek dllapota.

4.10.6 Uzemi paraméterek
Ezen a terUleten az aktudlis Gzemmodban haszndlt kGIdnb6zé paraméterértékek [athatok.
Ezek a paraméterek a kdvetkezok:

Paraméter |Leiras

ANGLE Sz6g - A program elforgatasi szoge (fok)

SCALE Méretardny - A programmegjelenités méretardnya , ahol 1,0 = 100%

LINE NUM | Sor széma - Egy alkatrészprogram kezdd sordnak szdma , ha nem eldirél kell

kezdeni.

DISTANCE |Tavolsdg - A léptetd funkciod Iépéstavolsaga kézi Gzemmaobdban

PREHEAT Elémelegités - Elémelegitési idd (mdsodperc)
4.10.7 A gépkoordinatak megjelenitése

Ezek az X és Y koord inatdk a ,,gépkoordinatdk”, amelyek a teljes X, ill. Y tengely nullpont-
jdhoz képest adjadk meg a gép poziciojat.

4.10.8 Uzemméd/dllapot kijelzése

MODE (Uzemmdd) : Ezen a terUleten 1athatd az aktiv Uzemmdd, pl. AUTO (Automatikus),
ROTATION (Elforgatds), MIRROR (TUkrozés) és SKIP TO (Ugrds).

STATUS (Allapot) : Ebben a mez&ben olyan informdciok jelennek meg, mint a Vagds, Szo-
net, Hatarértékek elérése és Késleltetési idok.
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4.10.9 Programkoordinatak

Ezek az X és Y koordindtdk a ,,programkoordindtdk”, amelyek az aktiv vagy az utoljdra be-
jart program vagy bedgyazdsi program kezddpontjdhoz képest adjdk meg az égd pozicid-
jat.

4.10.10 Az dbrak megjelenitése
Ezen a terUleten a rész- vagy bedgyazdsi program elénézete, a vagdszerszim megmunkd-
I&si pontja és a mdr megmunkdlt szakaszok szines megjelenitése Idthato.

4.11 Az automatikus izemmodhoz tartozé menifunkciok

Ha szeretne kivdlasztani egy programot a vagdsi mlvelethez, téltse be azt az EDIT mod-
ba (Szerkesztés), vagy hozza Iétre a LIBRARY (Konyvtdr) menUpontban. Ha kivdlasztott egy
programot, az automatikus Uzemmad kivalasztdsdval rogton el is indithatja azt. Nagy prog-
ramokat kdzvetlenUl az USB-adathordozérdl is végrehajthat, és nem kell azokat elézdleg

s

» menU elsé szintjén .

4.11.1 (F1] SKIPTO (Ugras)

Ezzel a funkcidval a kiinduldsi ponttdl eltérd pozicidobdl is indithat egy programot vagy be-
Agyazdsi programot. Tetszéleges lyukasztdsi pontot valaszthat kezddpontként, a vezérlés
erre a pontra ugrik a programban, és onnan kezdi a vagdsi mUveletet. EzenfelUl azt is ki-
vdlaszthatja, hogy a programot a gép aktudlis helyzetében Iévé Uj kezddpontbdl vagy a
program nullpontjdhoz viszonyitott megfeleld pozicidbdl szeretné-e inditani.

Tovdbbi részleteket a SKIPTO (UGRAS) c. fejezetben taldl.

4.11.2 ( F2] MANUAL (Kézi)
Ezzel a gombbal az automatikus Uzemmaodbdl kézi Uzemmdbdba vdalthat.

4.11.3 (F3] RESUME (Folytatas)

Ezzel a funkciéval folytathatja egy kordblban megszakitott program végrehajtdsat. A funk-
cio6 kivalasztdsa utdn a [START] gombbal folytathatja a legutdblb megszakitott programmu-
veletet. Tovdbbi részleteket a 4.16 fejezetben olvashat.

4.11.4 (F4] PREVIEW (EISnézet)

Az El6énézet funkcid megkisérli beolvasni a kivdlasztott alkatrész- vagy bedgyazdsi progra-
mot, és programdbraként megjeleniteni azt a kijelzén . [gy ellendrizheti a program hibdit, és
biztosithatja, hogy a megfelel programot vdlassza ki, mielétt végrehajtand azt. Az dbrdn a
kiinduldsi pont és a kurzorpont keresztként jelenik meg, a lyukasztdsi pontokat pedig szdmok
jelolik.

SPEED: F100% 3000

SPEED= 0 PROG: 651431 PIERCEN: 0000 KERF:20  M:021 || PrercE

TORCH UP TORCH DN

GAS PREHEAT

AT || AuTO-SP

ZOOMIN ZOOMOUT
@ Q @ FEEDRATE CONTINUE

i/p: 00000000
o/p: 00000000

| PREHEATT. 100 |
00123.456 | MODE
00153.000
REVIEW
..PREVIEW (El6nézet)"” képernyd
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.,PREVIEW (El6nézet)" képernyd

Ezzel a funkcidval a ,,PREVIEW' (EI6bnézet) menUt is aktivdlja. A ,,PREVIEW" menUben az
aldbbi funkcidkat érheti el:

Gomb | Funkcié

(START] | A grafikus elénézetben a (START] gombbal elindithatja a vagdsi miveletet.
(ESC] ESCAPE (Kilépés) Visszatér az ,,Automatikus Uzemmod" menuUbe.

(1] Nagyitds A grafikus elénézetben kinagyithatja a képet, hogy pontosabban Ids-
sa a programozott konturt. A grafikus elénézet kinagyitdsdhoz nyomja meg az
[ 1) gombot. Ha megnyomja egyszer, azzal a kétszeresére nagyitja a képet. Ha
megnyomja még egyszer, négyszeres lesz a nagyitds. A harmadik gombnyo-
mds nyolcszorosra nagyit.

(2] A [2) gomb megnyomasdaval ismét normdl méretre dllithatja a kijelzést.

(il A nyilgombokkal eltolhatja a kijelzdn Idthatd programrészietet.

(F4] PREVIEW (El&nézet) Visszatér az ,Automatikus Gzemmod" menUbe.

(F7] INFO A lent lathatd, programinformdciokat tartalmazé pdrbeszédpanelt jeleni-
timeg.

CUT LENGTH:
CUT TIME: 00:

PIERCE NUM:
CUT SIZE(LxW,

Programinformdcidkat tartalmazé pdrbeszédpanel

4.11.5 [ F5] KERF (Vagdsi rés)

Ezzel a funkcidgombbal megadhatja a vagdsirés-kompenzdacid szUkseges értékét. A
gomb megnyomdsakor megjelenik egy beviteli mezé a képernydn, ahol a numerikus
billentyUzettel megadhatja a vagdsi rés méreteit. Ha nincs szUkseg vagdadsirés-kompenzdaci-
ora , az értéket dllitsa O-ra.

MODE

STATUS KERF:  2.000

A vagadsi rés-eltolds megaddsa

4.11.6 F6) MORE (Tovdabbiak)
Az [ F6] gombbal egy szinttel lejiebb 1éphet az ,,Automatikus Uzemmod ,, menUben. To-
vabbi részleteket a 4.12 fejezetben olvashat.

4.11.7 [F7) RETURN (Vissza)

A RETURN funkciéval gyorsan visszadllithatja a gépet a program nullpontjdra vagy a gép
nullpontjdra. A RETURN funkcié aktivalasdhoz nyomja meg az [ F7] gombot. Ekkor meg-
jelenik egy pdrbeszédpane,| amelyben ki kell vdlasztania , hogy melyik nullpontra szeret-

né visszadllitani a gépet.
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4.12 A MORE (Tovdbbiak) ablak funkciéi (2. szint) automatikus lzemméddban

SPEED: F100% 3000

SPEED= 0 PROG: 651431 PIERCEN: 0000 KERF:2.0 ~ M:021 || PieRce

TORCH UP TORCH DN

GAS PREHEAT

DRYRUN  [NEAU(eRS

ZOOMIN ZOOMOUT
FEEDRATE CONTINUE
i/p: O0O000000
o/p: O0O000000

LINE NUM: 0.00
DISTANCE: 100

00000.000 | MoDE
00000.000 | STATUS AUTO MACHINE Y
ESC OUTLINE | WENTAI - | ROTATE | MRROR | SCALE | NEST TABBING

Automatikus Gzemmod, a tovdbbi funkcidk képernydje

A 2. szint funkcidinak eléréseéhez nyomja meg az [ F6] MORE (Tovdabbiak) gombot az Au-
tomatikus Uzemmod menuben. Az ,Automatikus Uzemmaod" menube az [ESC] gombbal
térhet vissza.

4.12.1 [F1] OUTLINE (Kontor)

Az OUTLINE (Kontur) funkciéval ellenérizheti, hogy egy lemez megfelel-e egy programhoz,
ill. bedagyazdsi programhoz. Ebben az Uzemmoddban a gép nagy sebességgel bejdr egy,
az alkatrész vagy bedgyazdasi program teljes kerGletét magdaban foglald téglalapot. Az
égdvezetd alapjdan lathatd, hogy a kivagds a lemez hatdrain belUlre esik-e.

SPEED: F100% 3000

SPEED= 0 PROG: 651431 PIERCEN: 0000 KERF:20 ~ M:021 || Pierce

TORCH UP TORCH DN
GAS PREHEAT
DRY RUN

ZOOMIN ZOOMOUT

Q @ @ FEEDRATE CONTINUE
7. 00000000
) 0/p:00000000

ANGLE: 0.00

LINE NUM: 0.00
DISTANCE: 100

00000.000 | MODE ACHE Y. 0000050
00000.000 | WS | WEWETS

EC SKPTO | MANUAL | RESUME | PREVIEW | KERF MORE | RETURN

SCALE: 1.50

Kontdr funkcid
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A program konturignak bejdardsdhoz nyomja meg az [ F1] gombot. Ha a gép mdar a
program nullpontjdban van, akkor azonnal elindul. Ha a gép nincs a program nullpontjd-
ban, megjelenik egy pdrbeszédpanel:

START FRON HERE

FRON PROGRAN ZERD

A kezd&pont kivdlasztdsa
Vdlassza ki a két lehetdség egyikét, majd nyomja meg a START vagy az ENTER gombot.

Ha a START FROM HERE (Indulds innen) lehet&séget vdlasztja , akkor a program konturjd-

« 7.7

A FROM PROGRAM ZERO (Program nullpontjabdl) opcid esetén az égd eldszér a legutdbb
megadott programnullpontba dll, és onnan inditja a program konturjdnak bejardsat.

Ha az égé a kontur bejdrdsakor a lemez hatdrdn kivUlre kerGl, nyomja meg a [STOP] gom-
bot, vigye az égdt kézzel ismét a lemezhez, majd nyomja meg Ujra a [START] gombot.
Ekkor a ,Mode/Status" (Uzemmod/Allapot) terileten megjelenik a ,,RELOCATE-YES/NO?2 "
(Ujrapoziciondlds: Igen/Nem?) beviteli Utmutatds. A program Ujrapoziciondldsdnak meg-
erésitéséhez nyomja meg az [ ENTER] gombot, vagy az [ ESC] gombbal szakitsa meg a
folyamatot. A program rendelkezésre dllé lemezfellleten vald elhelyezéséhez a folyamat
szUkség esetén megismételhetd.

4.12.2 [F2] WENTAI
A CNC ,\WENTAI" alapu programok feldolgozdsdra is haszndlhatd . A WENTAI egy progra-
mozdsi moédszer, amelyet jellemzéen a kitdbldzdsi dgazatban haszndinak a jelzések router
segitségével vald kivagdsdhoz . Ezt a funkciét a DYNAMAT CNC gépnél nem haszndljdk.

4123 [F3] ROTATE (Program elforgatasa)

Ezzel a funkcidval kézzel megadhat egy, a teljes programra érvényes elforgatdsi szoget.
Ez a funkcidé akkor lehet hasznos, ha egy alkatrészt adott széggel (pl. 45 vagy 90 fokkal) el
kell forgatni, hogy raférien a lemezre.

Nyomja meg az (F3] gombot; ekkor megjelenik a lent Iathato beviteli mezé a ,Mode/Sta-
tus" (Uzemmaod/Allapot) terGleten.

ANGLE:  15.00

Az elforgatdsi sz6g megaddsa
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Adja meg a kivant széget , és nyomja meg az [ENTER] gombot. Megjelenik a ,,ROTATE"
(Elforgatas) kijelzés a Mode/Status (Uzemmod/Allapot) terlleten, tovabbd az elforgatdsi
sz0g lathatd lesz az Uzemi paraméterek terlletén.

A programelforgatds kijelzése
Az (F4] gombbal megjelenitheti az elforgatott program elénézetét.

Ha szeretné Ujra kikapcsolni a programelforgatdst, térien vissza a MORE (Tovdbbiak) ké-

pernyére az automatikus Uzemmaodban, és nyomja meg Ujra az (F3] gombot. Az elforga-
tasi szoget a gép eltdrolta, és a lépések Ujbdli végrehajtasaval ismét aktivalhatja, ill. moé-
dosithatja azt.

Megjegyzés: Pozitiv elforgatdsi szog esetén a gép az dramutatd jardsdval ellentétes irdny-
ba forgatja a programot.

4.12.4 (F4) MIRROR (Tikr6zés)

Ezzel a funkcidval ,,atfordithat" egy alkatrészprogramot, ezzel Iétrehozhatja a tUkdrképét.
Az [F4] gomb ismételt megnyomdsdaval valaszthat az X Mirror (X t0krézés), Y Mirror (Y 10krd-
zés) és No Mirror (Nincs tUkrozés) lehetdségek kdzott.

Ha az X Mirror (X tUkrézés) lehetéséget vdlasztja, a gép az X tengely mentén (bal/jobb)
tUkrdzi a programot.

Ha az Y Mirror (Y tUkrozés) lehetdséget valasztja, a gép az Y tengely mentén (fel/le) t0krozi
a programot.

1

NORMAL IRANY TUKROZES AZ X TENGELYRE TUKROZES AZ Y TENGELYRE

TUkrozési moédok
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A tUkrozési mod a képernyd ,Mode/Status" (Uzemmadd/Allapot) terlletén Iathaté.

A tUkrézési modok kijelzése

4.12.5 [F5] SCALE (Méretardany)
Ezzel a funkcidval a kezeld bedllithatja az alkatrészprogramok méretardnydt, hogy azokat
a gép a normdl méretnél nagyobb vagy kisebb méretben vagja ki. Az [F5) gomb meg-

nyomdsakor megjelenik egy beviteli Utmutatds. Itt megadhatja a méretardnyt; az 1,000 =
100%.

SCALE:  1.500

A méretardny megaddsa

A program nagyitdsdhoz adjon meg az 1,000-nél ardnyosan nagyobb értékeket, a kicsi-
nyitéséhez pedig az 1,000-nél ardnyosan kisebb értékeket.

A méretardny kijelzése

A képernyd Mode/Status (Uzemmadd/Allapot) teriletén megijelenik a ,,SCALE" (Méret-
ardny) széveg , és az Uzemi paraméterek terlletén Idthatd a méretardny. A kikapcso-
Idshoz nyomja meg Ujra az [F5) gombot az automatikus Gzemmod MORE (Tovdbbiak)
menUjében. A méretardnyt a gép eltdrolta, és a lépések Ujbdli végrehajtasaval ismét
haszndlhatja, ill. nulldzhatja azt.

ROWS :

COLUMNS :

H-BE TWEE
W-BETWEE
OFFSET: 204M

4.12.6 [Fé] NEST (Bedgyazas)
A Nest (Bedgyazdas) funkcid segitségével dsszekapcsolhat sablonokat , és igy bedgyazhat
egy alkatrészprogramot (oszlopok és sorok) . A funkcid haszndlatdhoz eldszor t6ltsdn be
egy programot. Ezutdn az [F6) gombbal inditsa el a bedgyazdast. Megjelenik a lenti dbrdn
Idthatd ,,Bedgyazds” pdrbeszédpanel.
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A ROWS mellett adja meg a sorok (egymdads feletti sorok) szamdat, a COLUMNS mellett
pedig az oszlopok (balrdl jobbra egymds mellett IévS alkatrészek) szadmdat. Az elére mega-
dott sormagassagot és oszlopszélességet a gép az alkatrészméret alapjdn kiszdm itotta, és
ezeket dltaldban nem szUkséges megvdaltoztatnia. Opciondlisan haszndlhatja a soreltoldst
kdér alaku vagy mads alkatrészek esetén, melyek jobban illeszkednek , ha minden maé-
sodik sort eltolja jobbra. Ha minden paramétert megadott, az [ENTER) gombbal Iétrehoz-
hatja a bedgyazdsi programot. Az eredmény grafikusan megjelenik a kijelzén , Idsd a
lenti dbrdt.

SPEED: F100% 3000

SPEED= 0 PROG: 51431 PIERCEN: 0000 KERF:.2.0 ~ M:(021

TORCH DN

PREHEAT
DRY RUN
ZOOMIN ZOOMOUT

FEEDRATE CONTINUE

iyp: O0O000000
o/p: 00000000

LINENUM: 1.0
DISTANCE: 0.00

00000.000 | MODE
OOOOOOOO STATUS AUTO MACHINE Y:  00000.000

EC SKPTO | MANUAL | RESUME | PREVIEW | KERF MORE | RETURN

Automatikus Uzemmod - ,,Bedgyazds” funkcid

A képernyd Mode/Status (Uzemmadd/Allapot) teriletén megjelenik az , ARRAY" (Erendezés
) szbveg . Ez azt jelzi, hogy egy bedgyazdsi programot egyetlen programbdl hoztak létre.
A Bedgyazds funkcid kikapcsoldshoz nyomja meg Ujra az [F6) gombot az automatikus
Uzemmodd MORE (Tovdabbiak) menUjében
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4.12.7 (F7) TABBING (Vdagdasathidalds)

Ezzel a funkcidval kihagyhat egyes szakaszokat - Ugynevezett vagdasathidaldsokat - a
vAgdsi folyamatbdl nagy méretl alkatrészek vastag anyagbdl vald kivagdsakor . Ha ez a
funkcid aktiv, a vagasi folyamat elére megadott intervallumonként automatikusan meg-
szakad a vagandd kontdr mentén. Ennek oka, hogy a kivagott alkatrész és a félemez
kapcsolata ne szakadjon meg, és az alkatrész ne tolddjon el, ill. megmaradjon a késébbi
alakitasi folyamathoz.

Az (F7) gombbal aktivalnatja a Tabbing (Vagdsathidalds) médot.

BRIDGE.

AUTO

A vagasathidalas kijelzése

A BRIDGE (Vagdsathidalds) a képernyd Mode/Status (Uzemmdd/Allapot) terlletén latha-
t0. A kikapcsoldshoz nyomja meg Ujra az (F7) gombot az automatikus Gzemmod MORE
(Tovabbiak) menUjében. A vagdsdathidaldsok kdzdtti tavolsagot a CUTTING LINE (BREAK)
(Vagdsvonal (megszakitds)) paraméter adja meg a vezérlési paraméterek képernydjén.

Ha ez a funkcid aktiv, akkor a vagdsi mdvelet és folyamat az elére bedliitott szakasz meg-
tétele utdn automatikusan ledll. A képernyd Mode/Status (Uzemmod/Allapot) terGletén
megjelenik a TABBING (Vagdsathidalds).

BRIDGE.

TABBING T+ 1>

A vagdsathidalds kijelzése

Nyomja meg az (F7) gombot, ha szeretné a konturon elérefelé megtenni a kivagatlan sza-
kasz kivant hosszusdgdnak megfeleld tavolsagot. Ezutdn a vagasi folyamat automatikus
folytatdsdhoz nyomja meg a PREHEAT (Elémelegités) gombot.
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4.13 Egy program végrehajtdsa automatikus izemmaodban

4.13.1 Az alkatrész-, ill. bedgyazdasi program kivalasztasa
A kivant alkatrész-, ill. beagyazdsi programot hdromféleképpen valaszthatja ki:

1. Nyomja meg az [ENTER) gombot, és adja meg a program nevét. Ugyelien arra, hogy
ne hagyja le a pontot a programnév végérdl. Ekkor a CNC egyezést keres a névvel a
programmemoridban, a,,.TXT' vagy ,,.CNC" kiterjesztésU fdjlok kdzott.

2. Haszndlja az EDIT (Szerkesztés) menU LOAD (Betdltés) funkciojat. Tovabbi részleteket a
4.23.2 fejezetben olvashat.

3. Hozzon leétre egy Uj programot a beépitett programok kényvtaranak segitségevel. To-
vabbi részleteket a 4.26 fejezetben olvashat.

4.13.2 A vdagasi sebesség bedllitasa
Mielétt elindit egy programot az automatikus Uzemmaoddban, dllitsa be - az alkalmazott
vAagasi modtol fuggden - az anyag tipusdhoz és vastagsagdhoz megfeleld vagasi se-
bességet. Az autogenegdhodz, ill. plazmaegdhdz megfeleld vagadsi sebessegeket a 3. és
4. mellékletben taldlja.

A vagdsi sebesség a max. vagadsi sebesseg (Iasd a ,,Bedllitasok” mendt) és az elétoldsi
sebesség korrekcio szdzalékaranydnak szorzata. A vagadsi sebesseég megvaltoztatdsa-
hoz ndvelje vagy csdkkentse az eldtoldsisebesseég-korrekcio szdzalekardnyat az [F1] és
[F]] gombokkal, vagy nyomja meg az [F] gombot, és adja meg a kivant sebessegérté-
ket kdzvetlenUl a numerikus billentyUzeten.

Az aramellatas megszinése esetére a gép tartdsan eltdrolja és nem torli az elétoldsise-
besség-korrekcio szazalékaranydt.

4.13.3 Kiinduldsi helyzetbe jaratas
A kivdlasztott program elinditasa elétt a lemezen meghatdrozott kiinduldsi helyzetbe
kell jaratni az égoét. Léptetés modban vigye az €égét a nyilgombokkal a megfeleld hely-
zetbe. A program inditasakor a gép automatikusan nulldzza a programkoordinatdkat
a programnullpontot nem szUkséges kézzel bedllitani.

4.13.4 A vdagasi folyamat elinditdsa
A fent ismertetett elbkészlletek megtételét kdvetden inditsa el a program végrehajta-
sat a zold [START] gombbal.

4.13.5 Az ivfesziltség szabdlyozdsa (plazmavagas)
Ha a plazmaégd megkezdte a vagadsi folyamatot, a plazma-ivtavolsag szabdlyozdsa
automatikusan muikédik. Ha rovid idére szeretné megvadltoztatni a vagdasi tavolsagot,
a vagas kdézben nyomja meg az [Sj] , ill. [SI] gombot a vagasi tavolsag ndvelésehez, ill.
csdkkentéséhez . Az ivtdvolsdg szabdlyozdsa a vagads hatralevd részében és a tovabbi
vagasokndl az Uj tavolsagot alkalmazza.
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4.14 A program végrehajtasa kézben elérhetd funkciok

Gomb

Funkcio

[F1]

Az elbtoldsi sebesség ndvelése

A kezel&felUleten 1évé [F1] gomb megnyomdsakor az elétoldsisebesseég-korrek-
cio szdzalékaranya és ezdltal a vagasi sebesseg is lassan emelkedik. A sebesség
lassabban emelkedik a program futasa kdzben, és gyorsabban, ha a progra-
mot el6zbleg megszakitjiak. A vagadsi sebesség nagyobb vdaltozdsai esetén cél-
szer(U a programot megszakitani, majd Uj elétoldsi sebesseéget megadni.

[Fl]

Az elbtoldsi sebesség csdkkentése

A kezeldfelUleten lévd  [F]] gomb megnyomdasakor az elétoldsi sebesség-kor-
rekcio szazalékardnya és ezdltal a vagdsi sebesség is lassan csdkken. A sebes-
ség lassabban csdkken a program futdsa kdzben, és gyorsabban, ha a prog-
ramot eléz8leg megszakitjak. A vagadsi sebesseg nagyobb valtozdsai esetén
célszerU a programot megszakitani, majd Uj elétoldsi sebességet megadni.

[S1]

Az égd mozgatdsa felfelé

Ha autogén vagasndl a program futdsa kdzben megnyomja az (S1] gombot,
akkor a motoros égémagassag-allitoé felfelé mozdul. Ha plazmavagdsndl a va-
gas elsé nehdny masodpercében megnyomja az (S1] gombot, akkor a vagasi
tavolsag nd. Az ivfeszUltség tavolsagszabdlyozdsa a vagas hatralévod részében
és a tovabbi vagdsokndl atveszi az Uj tavolsagot, és azt alkalmazza.

[S!]

Az égb mozgatdsa lefelé

Ha autogén vagdsndl a program futdsa kdzben megnyomja az (S|] gombot,

akkor a motoros égémagassag-allitoé lefelé mozdul. Ha plazmavagdsndl a va-
gads elsé nehdny mdasodpercében megnyomija az (S]] gombot, akkor a vagasi
tavolsag csdkken. Az ivfeszUliség tavolsdgszabdlyozdsa a vagds hatralevo ré-
szében és a tovabbi vagdsokndl dtveszi az Uj tavolsagot, és azt alkalmazza.

[G]

Az elémelegités-idézitd szineteltetése

Ha autogén vagdsndl az eldmelegités-id6ézitd futdsa kdzben megnyomija ezt a
gombot, akkor az iddzit6 futdsa szinetel, és a vagdoxigén bekapcsol , hogy a
vAagdsi mUveletet el lehessen végezni. Az elémelegités-iddzitd értéke nem vdlto-
zik.

[START]

Az elbmelegités-idézitd megszakitdsa és rogzitése

Ha autogén vagdsndl az eldmelegités-id6zitd futdsa kdzben megnyomija ezt a
gombot, akkor az id6zit6 futdsa szinetel, és a vagdoxigén bekapcsol, hogy a

vagdsi mUveletet el lehessen végezni. A mar eltelt idét a gép ekkor elmenti az
elémelegités-idézitében, és a tovabbi lyukasztasi pontokndl az Uj értéket alkal-
mazza .

[STOP]

Az elémelegités-idézité meghosszabbitasa

Ha autogén vagdsndl az eldmelegités-idozitd futdsa kdzben megnyomija ezt a
gombot, azzal hatdrozatlan idére automatikusan meghosszabbitja az eléme-
legitést. Ha ezutdn készen dll a lyukasztasra , a [START] gomb megnyomdasaval
dllitsa le az id&zitdt, és kezdje el a lyukasztdst.

[STOP]

Programmegszakitds

Ha a gép mozgdsa kdzben megnyomja ezt a gombot, a gép lelassul, megall,
€s a vagasi folyamat ledll (vagy a vagooxigén vagy a plazma iv kikapcsol]. Az
dllapotkijelzén a PAUSE szoveg lathatd, és megjelenik a . Szinet" menU; errdl
bdvebben a kdvetkezd fejezetben olvashat.
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4.15 A programmegszakitds kézben elérheté funkcidk

4.15.1 A programmegszakitds képernydje
Egy program megszakitdsakor megjelenik a lent Iadthaté ,,SzOnet" mend.

ot o PROG:651431  PIERCEN: 0004 KERF:20  M:021 [ Prerce | cur

TORCH UP TORCH DN
DRY RUN AUTO-SP
ZOOMIN Z00OMOUT
FEEDRATE CONTINUE

i/p: 00000000
o/r: 00000000

00015.013 | MODE
00312. 123 STATUS PAUSE T. 81 MACHINE Y: 00312.123

JUMPTO | PIERCE# | REVERSE | FORWARD

A programmegszakitas kijelzése

40



4.15.2

A billentyUzet funkcioi

A CNC-billentyUzeten csak az aldbbi funkcidk haszndlhatok:

Gomb

Funkcio

[START)

Program Ujrainditdsa Ha kézvetlenUl a megszakadds utdn megnyomja a |
START] gombot, a programvégrehajtdsa Ujraindul. Ha azonban a program a
vAagdsi mUvelet kdzepén szakad meg, a vagdsi folyamatot kézzel kell Ujrain-
ditani.

Léptetdé gombok Ha egy program megszakad, szikség esetén azonnal el-
mozdithatja kézzel a gépet a konturtdl, a program eltoldsa, az €gd karban-
tartdsa vagy a lemez beigazitdsa érdekében. A gép ekkor [éptetési sebes-
séggel mozog.

Program félbehagydsa Ha programmegszakitas kdzben megnyomja az
[ESC] gombot, a CNC kilép a futd programbdl, és visszatér az ,,Automatikus
Uzemmod" menUbe.

Az elBtoldsi sebesség megaddsa Uj sebességet megadhat kdzvetlenll az

[F] gombbal. Az [F] gomb megnyomdsa utdn megjelenik egy beviteli mezd
a képernyd tetején, és a numerikus billentylzeten megadhatja az elétoldsi

sebesség tényleges értékét.

[F1]

Az elbtoldsi sebesség ndvelése A kezeldfellleten 1évd [F1] gomb megnyo-
masakor az elétolasisebesség-korrekciod szazalekardnya és ezdltal a vagadsi
sebesseg is lassan emelkedik. A sebesseg lassabban emelkedik a program
futdsa kdzben , és gyorsabban, ha a programot elézéleg megszakitjak. A
vagdadsi sebesseég nagyobb vdltozdsai esetén célszerl a programot megszaki-
tani, majd Uj elétoldsi sebesseéget megadni.

[FL]

Az elbtoldsi sebesség csdkkentése A kezeldfellleten leévd [F|] gomb megnyo-
masakor az elétoldsisebesseg-korrekcio szdzalékaranya és ezdltal a vagdadsi
sebesség is lassan csdkken. A sebesség lassablban csdkken a program futdsa
kdzben, és gyorsabban, ha a programot elézéleg megszakitjak. A vagadsi se-
besség nagyobb vdltozdsai esetén célszerl a programot megszakitani, majd
Uj elétoldsi sebességet megadni.

[S1]

Az g6 mozgatdsa felfelé Ha a program futdsa kdzben megnyomja az [S1]
gombot, akkor a motoros égémagassag-allitd felfelé mozdul.

[SI]

Az ég6 mozgatdsa lefelé Ha a program futdsa kézben megnyomja az [S|]
gombot, akkor a motoros égémagassag-dllitd lefelé mozdul.

[CUTOXY]

(Vagooxigen) - Kézi folyamat Ujrainditasa
A vagdasi folyamat Ujrainditdsdhoz nyomja meg ezt a gombot.

[PIERCE]

(Lyukasztds) - Automatikus folyamat Ujrainditasa

Ha az egyik F-gombot ( [F1], [F]] vagy [F] megnyomja, mert programmegszakitds kdzlben szeretné
korrigdini a sebességet, megjelenik egy pdrbeszédpanel és a korrigdini kivant sebesség kivalasztd-
sdra vonatkozd kérés :
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SPEED:HANUAL

SPEED:AUTO HODE

A korrigdini kivant sebesseg kivalasztasa

A [1] (felfele) és [|] (lefeleé) nyilgombokkal valassza ki a korrigdini kivant kézi poziciondldsi se-
bességet vagy automatikus vagdsifolyamat-sebességet, majd a kivdlasztads megerdsitéséhez
nyomja meg az [ENTER) gombot.

4.15.3 (F4] JUMP TO (Ugrds egy tetsz8leges sorra vagy lyukasztdsi pontra)

Ezzel a funkcioval kivdalaszthat egy tetszéleges pontot a programban, ahonnan Ujraindithatja a
vagasi folyamatof.

El&sz6r az [F4) gombbal vdalassza ki a JUMP TO (Ugrds) funkcidt, majd az [Fé) (Visszafele) vagy
az [F7) (Elérefelé) gombbal soronként gérgessen végig a programon a kivant pontig. A képer-
nyén megjelenik egy zdld kereszt (IGsd a lenti dbrdt). Ez azt a pontot jeldli, amelyre az €gd dlini
fog.

SPEED: F100% 3000

SPEED= 0 PROG: 651431 PIERCEN: 0004 KERF:2.0 ~ M:021 || Prerce aur
TORCH UP TORCH DN
DRY RUN AUTO-SP
ZOOMIN ZOOMOUT
FEEDRATE CONTINUE
i/p: 00000000
o/r: 00000000

PREHEATT: 100
MACHINE X: 00015.013

: MACHINE Y: 00312.123

JUMPTO | PIERCE# | REVERSE | FORWARD

Automatikus Uzemmdd, megszakitds, JUMP TO (Ugrds) funkcid

A kivant pont elérésekor nyomja meg a [START) gombot a mozgatds végrehajtdsdhoz. A [START)
gomb megnyomdsakor a gép automatikusan a kivdlasztott pozicidba jdr, és ott megdill, hogy a
folyamatot Ujra lehessen inditani.
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4.15.4 (F5) PIERCE# (Uj lyukasztdsi pontba jards)

Ezzel a funkciéval kivdlaszthat egy lyukasztdsi pontot, ahonnan Ujraindithatja a vagdsi fo-
lyamatot. Az [F5] gomb megnyomdsa utdn megjelenik egy pdrbeszédpanel, amelybe
beirhatja a kivant lyukasztdsi pont sorszadmat. Az [ENTER]  gomb megnyomdsakor a
gép automatikusan ebbe a lyukasztdsi pontba jdr, és ott megdll, hogy a folyamatot
Ujra lehessen inditani.

P|IERCE @000

A lyuk szdmdnak megaddsa

4.15.5 (F6) REVERSE (Hatra fele a konturon)
Ha megszakitds kdzben megnyomja az [Fé6] gombot, a gép elkezd hatra fele mozogni
a programozott kontUron , mégpedig a ,,Bedllitdsok " menUben, a sebességparaméte-
reknél bedllitott eléremeneti/hatrameneti sebességgel. A kontir bejdrdsa mindaddig
folytatédik, amig a [STOP] gombot meg nem nyomija, és a gép el nem ér egy lyu-
kasztdsi pontot vagy a program egyik GO0 kodjat (programledillitasi kddot) . Ekkor Ujra
megnyomhatja az [Fé] gombot, és a gép folytatja a kontdr hdtra fele iradnyU bejdrdsat
csokkentett elétoldsi sebességgel.

4.15.6 (F7) FORWARD (El&re felé a kontiron)
Ha megszakitds kdzben megnyomija az [F2] gombot, a gép elkezd elére felé mozogni
a programozott kontUron , mégpedig a ,,Bedllitdsok” menUben, a sebességparaméte-
reknél bedllitott eléremeneti/hatrameneti sebességgel. A kontir bejdrdsa mindaddig
folytatédik , amig a [STOP] gombot meg nem nyomija, és a gép el nem ér egy lyu-
kasztdsi pontot vagy a program egyik GO0 kodjat (programledillitasi kddot) . Ekkor Ujra
megnyomhatja az [F2] gombot, és a gép folytatja a kontdr eldre fele irdnyU bejarasat
csokkentett elétoldsi sebességgel.

4.15.7 Ujrainditds [éptetés utdn

Szamos oka lehet, amiért programmegszakitas kézben az égét kézzel masik pozici-
oba kell dllitani, pl.:

1.) a vagds megszakaddsa miatt a fuvoka tisztitdsra vagy cserére szorul ;

2.) a maradéklemezen vagy a lemez szélén van szUkség Ujodli lyukasztdsra , és nem
a programozott kontdron ;

3.) Ujra kell poziciondini a programot szarazonfutdsndl , hogy illeszkedjen a lemezre.

Ha programmegszakitdsndl a gépet Léptetés mddban mozgattdk, és a programot Ujra
kell inditani, a fenti helyzetekhez tobb opcid is lehetséges.
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A program Ujrainditdsdhoz nyomja meg a (START) gombot. Az aldbbi pdrbeszédpanel
jelenik meg:

PIERCE & RETURN
RELOCATE PATH

Ujrainditdsi opcidk Léptetés mdd utdn

A [1] (Felfele) és [|] (Lefele) nyilgombokkal jeldlje ki a kivant opcidt. Autogén vagdsndl a
lemezt el kell melegiteni. Amikor minden kész , a [START] vagy az [ENTER] gombbal v&-
lassza ki a kivant opciot.

A hdrom opcid ismertetését aldbb olvashatja:
1) RETURN TO PATH (Visszatérés a konturhoz)

Jdrassa a vagoéegdt nagy poziciondldsi sebességgel arra a pontra, ahol az elhagyta a
programozott konty rt, és ott dlljon meg. igy gyorsan Ujra a programozott konturra dllithat-
ja a gépet, kézzel Ujraindithatja a folyamatot , és folytathatja a vagdst. Ha kézzel inditot-
ta el a vagasi folyamatot, a [START] gombbal inditsa el a gép mozgdsat a programozott
kontUr mentén. Ha a

[ PREHEAT] (El&melegités) gombbal inditotta el az automatikus lyukasztdasi ciklust, akkor a
kontu r bejarasa a megfeleld idézitdk lejarta utan automatikusan elkezdédik.

2) PIERCE & RETURN (Lyukasztds €s vissza)

Ha ezt az opcidt vdalasztja , akkor az €gd ismét lyukat fur az aktudlis pozicidban, majd a
vagadsi sebességgel egy egyenes vonalat vag vissza addig a pontig, amelyben a prog-
ramozott konturt elhagyta. Amikor ezt a pontot eléri, megdllds nélkdl folytatja a vagasi
folyamatot a programozott kontdr mentén. Amikor ezt az opcidt kivalasztja, a vagasi fo-
lyamat azonnal elkezd&dik.

Megjegyzés: Mieldtt kivalasztja ezt az opcidt a (START] , ill. az (ENTER] gombbal, bizonyo-
sodjon meg arrdl, hogy a lemezt kelléen elémelegitette (autogénvagdsndl), mert a kiva-
lasztdskor a gép azonnal elkezdi a lyukasztast.

3) RELOCATE PATH (Kontur Ujrapoziciondldsa)

Ha ezt az opcidt vdlasztja , a gép kileép a Léptetés modbadl, és a vagasi folyamat az aktu-
dlis pozicidobdl, a programozott kontur mentén folytatédik. Az opcid aktivalasdhoz nyomja
meg a [START] vagy az [ENTER] gombot. A gép kilép a Léptetés modbdl, de a vezérlés
megvarja, amig Ujra megnyomjdk a [START] gombot, mielétt a kontur bejardsat elinditja.
Tényleges vagds szUkségessége esetén kézzel Ujra kell inditani a vagadsi folyamatot. Ezt
az opcidt gyakran haszndljdgk szdrazonfutdsndl : ezzel ellendrzik a program pozicidjat a
lemezen.
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4.16 Félbehagyott programok folytatasa

Ha egy alkatrészprogram kézi beavatkozds vagy dramkimaradds miatt megszakadt vagy
elutasitasra kerUlt , a CNC automatikusan félbehagyott programként menti a program
dllapotdt. Még ha a CNC hdldzati kapcsolata megszakad is, a memadria akkor is tdrolja a
program dllapotdt. Azt csak egy Ujabb programmegszakitds irja felil. A CNC mindig csak
eqy féloehagyott programot tdrol.

Ha automatikus Uzemmodban egy félbehagyott programmal szeretné folytatni a vagdst ,
az [F3] gombbal valassza ki a RESUME (Folytatds) funkciot.

Egy félbehagyott program folytatdsanak kijelzése

Ha megnyomja a [START] gombot, a CNC betdlti a megszakadt programot, €s megjele-
niti a programdadbrd,t amelyen egy zold kereszt jeldli a megszakitasi pontot. A Mode/Status
(Uzemmod/Allapot) kijelzés megvdltozik: a ,,BREAK" szét jeleniti meg (1dsd a lenti Gbrdt),
ami arra utal, hogy a megszakitasi pontot megtaldlta:

A gép megtaldlta a megszakitdasi pontot

Megjegyzés: Egy félbehagyott programot csak akkor lehet megbizhatdan folytatni, ha

« 7o s

bdl, és ha a program elforgatdsi sz6gét €s méretaranyat nem valtoztattdk meg.

Ha a program megszakaddsa 6ta nem modositottak a vagoéegd pozicidjat, akkor a prog-
ramot azonnal Ujraindithatja, mintha az eredeti program csak egy révid idére dlif volna
meg. Ha a program egy vagdsvonal kdzepén szakad meg, akkor a vagadsi folyamatot
kézzel kell Ujrainditani. Ha mindent elékészitett, nyomja meg a [ START] gombot a prograo-
mozott kontur bejardsanak folytatasdhoz .

SzUkség esetén kézzel a lemez tovabbi részére jarathatja az €goét Uj lyukasztashoz. Erre az
esefre a 4.15.7 fejezetben Utmutatast taldl a Iéptetés utani Ujrainditas mikéntjére vonatko-
zoan.

Ha megvdaltoztatta a vagoéegd pozicidjat a program megszakaddsa utdn, akkor jarjon el
ugy, mintha a Léptetés mod egy programszinetében eltoltdk volna az égdét a konturtdl.
Megijelenik egy pdrbeszédpanel ugyanazzal a hdrom opcidval, amelyek a kontur Iépteté-
se utdn programmegszakitas kézben is kivalaszthatok .

RETURN 10 PATH
PIERCE & RETURN

RELOCATE PATH

Programfolytatdsi opcidk Léptetés mdd utdn
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A [1] (Felfelé) és [|] (Lefelé) nyilgombokkal jeldlje ki a kivant opcidt. Autogénvdagdsndl a
lemezt el kell melegiteni. Amikor minden kész , a [START] vagy az [ENTER] gombbal v&-
lassza ki a kivant opciot.

A hdrom opcid ismertetését aldbb olvashatja:

1) RETURN TO PATH (Visszatérés a konturhoz)

Jdrassa a vagdéegdt nagy poziciondldsi sebességgel arra a pontra, ahol az elhagyta a
programozott konturt, és ott dlljon meg. igy gyorsan Ujra a programozott kontirra dllithatja
a gépet, kézzel Ujraindithatja a folyamatot, és folytathatja a vagdst. Ha kézzel inditotta el
a vagadsi folyamatot, a [START] gombbal inditsa el a gép mozgdsat a programozott kontdr
mentén. Ha a [PREHEAT] (Elémelegités) gombbal inditotta el az automatikus lyukasztdsi
ciklust , akkor a kontur bejardsa a megfeleld iddzitdk lejarta utdn automatikusan elkezd -
dik.

2) PIERCE & RETURN (Lyukasztds és vissza)

Ha ezt az opcidt vdlasztja , akkor az égd ismét lyukat fur az aktudlis pozicidban, majd a
vAgdsi sebességgel egy egyenes vonalat vag vissza addig a pontig, amelyben a prog-
ramozott konturt elhagyta. Amikor ezt a pontot eléri, megdllids nélkdl folytatja a vagasi
folyamatot a programozott kontir mentén. Amikor ezt az opcidt kivdlasztja , a vagdsi
folyamat azonnal elkezdddik.

Megjegyzés: Mieldtt kivalasztja ezt az opcidt a [START] , ill. az [ENTER] gombbal, bizonyo-
sodjon meg arrdl, hogy a lemezt kelléen elédmelegitette (autogénvagdsndl), mert a kiva-
lasztdskor a gép azonnal elkezdi a lyukasztdst.

3) RELOCATE PATH (KontUr Ujrapoziciondldsa)

Ha ezt az opcidt vdlasztja , a gép kilép a Léptetés moédbdl, és a vagdsi folyamat az aktu-
dlis pozicidébdl , a programozott kontir mentén folytatddik. Az opcid aktivaldsdhoz nyomija
meg a [START] vagy az

[ENTER] gombot. A gép kilép a Léptetés mddbdl, de a vezérlés megvarja, amig Ujra meg-
nyomjdk a [START] gombot, miel6tt a kontir bejdrdsdt elinditja. Tényleges vagds sziksé-
gessége esetén kézzel Ujra kell inditani a vagdsi folyamatot. Ezt az opcidt gyakran hasz-
ndljak szarazonfutdsndl: ezzel ellendrzik a program pozicidéjat a lemezen.
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4.17 SKIPTO (Ugras a kiinduldsi pontba)

Ezzel a funkcidval a programkdd tetszdleges sordnak elején vagy a program, ill. be-
Agyazdsi program tetszéleges lyukasztdsi pontjdndl indithatja az alkatrészprogram vég-
rehajtasdat.

Ehhez nyomja meg az [ F1] gombot az automatikus Uzemmod fémenUjében. Megje-
lenik egy pdrbeszédpanel a numerikus bevitelhez, amelyben a numerikus billentylzet
segitségével megadhatja a kivant sor, ill. lyuk sz&mdat.

PIERCE :8000

A lyuk sz&dmdnak megaddsa
A PREVIEW (El6nézet) funkcid rendkivUl hasznos, eblben ugyanis minden lyukasztdsi pont
azonosithatd a szadmdaval. Ezért javasoljuk , hogy elébb a PREVIEW (Elénézet) funkcidt
haszndlja, és csak utdna valassza ki a SKIPTO (Ugrds) funkciot.

Miutdn megadta a kivant lyuk sz&mdat a numerikus billentylzeten, nyomja meg az [EN-
TER] gombot. Megjelenik egy pdrbeszédpanel két opcidval:

START FROM HERE

FROM PROGRAN ZERD

A kiindulasi ponthoz kapcsolddd opcidk

A [1] (Felfele) és [|] (Lefele) nyilgombokkal jeldlje ki a kivan t opcidt. A kivant opcid kiva-
lasztasahoz nyomja meg a [START] vagy az [ENTER] gombot.

Ha a START FROM HERE (Indulds innen) lehetdseget valasztja, akkor a CNC megjeleniti a
programadbrdt, amelyen egy zold kereszt jeldli a kiinduldsi pontot.

A vdlasztott kiinduldsi pont ellendrzéséhez kinagyithatja a programdbrat. Az [1] gomb-
bal a kétszeresére nagyithatja . Ha még egyszer megnyomja a gomboft, a nagyitds
négyszeresre valtozik. Ha harmadszor is megnyomja, nyolcszorosdra nagyitja az dbrat.
A [2] gomb megnyomadsakor a kijelzd visszadll a normdl méretre. Ha a vdalasztott kiindu-
Idsi pontot mégsem taldlja megfelelének, az [ESC] gombbal Iépjen ki az automatikus
Uzemmaodbdl, és ismételie meg a fenti lépéseket.

Ha a kiinduldsi pont megfeleld, a folyamatvezerld gombokkal inditsa el kézzel a vagdsi
folyamatot, mielétt megnyomnd a [START] gombot.

A ,,FROM PROGRAM ZERO" (Program nullpontjabdl) opcid kivdlasztasa esetén elGszor
jarassa a program eredeti kiindulasi pontjaba az €égdt, mielétt megnyomnd a [START]
gombot. A [START] gomb megnyomasakor az €égd a program nullpontjanak figyelem-
bevételével automatikusan a valasztott kiindulasi pontba dll.
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4.18 Széltdl inditas

Ez a funkcié lehetdséget nyUjt arra, hogy vastagabb anyag vagdsakor a bevagdst a
lemez szélétdl kezdje. A funkciot az Edge Starting (Széltél inditds) paraméterrel engedé-
lyezheti a vezérlési paraméterek képernydjén. Ha ez a funkcié aktiv, akkor a rendszer
minden lyukasztds elétt kéri, hogy jarassa az égét a lemez széléhez.

A funkcid haszndlatdhoz dllitsa az Edge Starting (Széltél inditds) paramétert az' 1" érték-
re, majd a szokdsos mdédon vdlassza ki és inditsa el a kivant programot az automatikus
Uzemmodban . Amikor a gép a lyukasztdsi ponthoz ér, a mozgds ledll, és a kdvetkezd
pdrbeszédpanel jelenik meg.

PIERCE HERE
MOVE PIERCE LOCATION

N0 PIERCE

A lyuk szdmdnak megaddsa

A [1G] (Felfele) és [|] (Lefele) nyilgombokkal jeldlje ki a kivant opcidt. Autogénvagasndl
a lemezt eld kell melegiteni. Amikor minden kész , a [START] vagy az [ENTER] gombbal
vdlassza ki a kivant opciot.

A hdrom opcid ismertetését aldbb olvashatja:

1) PIERCE HERE (Lyukasztds itt)
Akkor vdlassza ezt az opcidt, ha normdl lyukkal, a programozott pozicidban szeretné
folytatni.

2) MOVE PIERCE LOCATION (Lyukasztasi pont eltoldsa)

Ez az opcid lehetdséget nyujt arra, hogy a lemez széléhez tolja az €gdt, és onnan in-
ditsa a folyamatot. A folyamat inditdsakor a gép a ponfttdl visszafelé , a lyukasztdsi pont
felé kezdi a vagast, majd a programhoz tartozé normdadl vagassal folytatja.

3) NO PIERCE (Nincs lyukasztas)
Akkor vdlassza ezt az opcidt, ha a lyukasztdst szeretné kinagyni .
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4.19 Keézi izemmod

A kézi Uizemmoddot az [F2] gombbal valaszthatja ki a fémenUben:

1 2 3

SPEED: F100% 3000

SPEED: PROG:651431  PIERCEN: 0000 KER:20  M:021 || rience T
DN

TORCH UP TORCH

GAS PREHEAT

DRY RUN AUTO-sP

ZOOMIN ZOOMOUT

FEEDRATE CONTINUE

i/p: 00000000

o/p: O0O000000

SCALE: 0.00
LINENUM: 1.0

00000.000 | MOt 100

MACHINE X:  00000.000

OOOO0.000 STATUS MACHINE Y:  00000.000
EC AUIO | STEP ORE MACHO | RAPD | PROG | RETURN

A kézi Gzemmodd képernydje

Jeldlés [ Megnevezés

1 Az elétoldsi sebesség-korrekcid szazalékardnya (kézi [éptetési sebesség)
2 Programnév

3 A vagads i folyamat dllapotdanak kijelzése

4 Kiegészité funkciogombok kijelzése

5 A bemeneti /kimeneti dllapot kijelzése

6 Uzemi paraméterek

7 Gépkoordindtak

8 U zemmod/dllapot kijelzése/beviteli Utmutatdsai
9 Program koordindtdak

10 Programdbrdk megjelenitése

4.19.1 SPEED (Sebesség)

A kézi Uzemmod felUlete azonos az automatikus Uzemmaodéval , annyi kildnbséggel,
hogy az elétoldsi sebesseg-korrekcio kijelzett szdzalékardnya és az eredd sebesség a kézi
leéptetési sebessegre érvényes. A mozgatdsi sebesség a max. mozgatdsi sebesség (Iasd a

»Bedllitasok" menUt) és az elétoldsi sebesség-korrekciod szdzalékardnydnak szorzata.
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4.19.2

A tovabbi gombok és funkcidk kijelzése

Kézi Uzemmoddban az aldbbi gombok és funkcidk haszndlhatok :

Gomb | Funkcié
[1] Léptetés
[1] Ha megnyomja a kezeléfellleten lévé négy nyilgomb egyikét, az égd kézi
[] léptetési sebességgel mozog az adott irdnyba.
[—]
[G] Folyamatos Uzemmod (Jog-Latch) Ha megnyomija a kezelbfelUleten lévd

[GJ gombot, azzal kézi lzemmddban aktivdlja a Folyamatos Iéptetés mo-
dot, ami megjelenik a képernydn. Ha megnyomja a négy nyilgomb egyikét
, akkor ebben az izemmddban az égd Léptetés mdédban az adott irdnyba
mozdul, mig az €gé a gomb elengedése utdn is tovdbb mozog. Az égd
mindaddig tovdbb mozog, amig Ujra meg nem nyomja valamelyik nyilgom-
bot vagy a [STOP] gombot. Ha két nylgombot nyom meg (egyszerre vagy
egymas utan), akkor a gép atld irdnyban mozog. Ha még egy nyilgombot
megnyom, mikdzben a gép két tengely mentén (atldosan) mozog, akkor
megvdaltozik a mozgds iranya, vagyis vagy ledll az adott irdnyd mozgds ,
vagy teliesen megvaltozik.
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420 A kézi izemmodhoz tartozé menifunkciok

A kézi Gzemmdd a gép poziciondldsdhoz, a tengelyek Ujbdli bedllitdsdhoz és a lemezek
iranybedllitdsdhoz haszndlhatd. Az aldbbi funkcidk érnetdk el a ,,Kézi Gzemmodd" menU
elsd szintjén.

4.20.1 [F1] AUTO (Automatikus izemmad)
Ezzel a gombbal a kézi Gzemmddbdl automatikus Uzemmaoddba valthat.

4.20.2 [F2] STEP (Lépés)

A STEP (Lépés) funkcid haszndlatakor a gép automatikusan megtesz egy meghatdrozott
tavolsagot valamelyik tengely mentén. A funkcid aktivaldsdhoz nyomja meg az (F2) gom-
bot. A rendszer ekkor kéri, hogy adjon meg egy Iépéstavolsdgot (Idsd az aldbbi dbrdt):

|STEP SIZE: 100 . J00

A lépéstavolsadg megaddsa

Adja meg a kivant Iépéstdavolsagot a numerikus billentylzeten, majd nyomja meg az (EN-
TER] gombot. Az Uj leépéstavolsag megjelenik a képe rnydén, az Uzemi paraméterek teru-
letén. Az inditas eldtt dllitsa be a kivant sebességet, majd nyomja meg a négy nyilgomb
valamelyikét: (1, (1] . (<] vagy (--+) a gép mozgdsdnak elinditadsahoz. A gép ekkor
a vdalasztott irdnyba mozog, amig meg nem teszi a lepéstavolsagot. A gépet a ( STOP)
gombbal megdllithatja.

4.20.3 [F3] MORE (Tovdabbiak)
Az [F3] gombbal egy szinttel lejjebb léphet a ,,Kézi lzemmdd" menUben. Tovdbbi részlete-
ket a 4.21 fejezetben olvashat.

4.20.4 [F4] MACH-0 (Gépkoordinatdk torlése)
Az (F4] gomb megnyomdasakor nulldzédnak a gép X/Y koordindtdi a gép aktudlis pozicio-
jdban .

Megjegyzés: A gépnek nincs mechanikus rogzitettpont-kapcsoldja. A gép nullpozicidja
NEM nulldzodik, ha a gépet levalasztjdgk a haldzatrdl. Egy fixen meghatdrozott koordind-
ta-rendszerhez dllitsa vissza kézzel a gép nullpontjat ezzel a funkcidval egy adott pozicio-
ba (pl. a vezetdsin egy allando jeldlésehez).
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4.20.5 [F5] RAPID (Gyorsmeneti sebesség)
Az [F5] gombbal gyorsan médosithatja az elétoldsisebesség-korrekcidszézalékardnydt
kézi GIzemmodban 80% és 10% kdzd t.

4.20.6 [F6] PROG-0 (Programkoordinatdk torlése)
Az [F6] gomb megnyomdsakor nulldzédnak a program X/Y koordinatdi a gép aktudlis
pozicidjaban.

4.20.7 (F7) RETURN (Vissza)

Ezzel a funkcidval - az automatikus Uzemmddhoz hasonldan - gyorsan visszadllithatja a
gépet a program nullpontjdra vagy a gép nullpontjara . A RETURN funkcié aktivalasdhoz
nyomja meg az [F7] gombot. Ekkor megjelenik egy pdrbeszédpanel, amelyben ki kell va-
lasztania, hogy melyik nullpontra szeretné visszadllitani a gépet.

G0T0 HACHINE ZERO

A visszatérési pont kivalasztasa
A [1] (Felfele) és [|] (Lefele) nyilgombokkal jeldlje ki a kivant opcidt, majd a kivant mdvelet

végrehajtdsadhoz nyomja meg a [START] vagy [ENTER] gombot. A gép mozgdsa a gomb
megnyomadsakor kezdddik.
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4.21 A MORE (Tovdabbiak) ablak funkciéi (2. szint)

SPEED: F100% 3000

SPEED= 0 PROG: 651431 PIERCEN: 0000  KERF:2.0 33

TORCH UP TORCH DN
GAS PREHEAT
DRY RUN AUTO-SP
ZOOMIN ZOOMOUT

FEEDRATE CONTINUE

/p- 00000000
o/p: 00000000

00000.000 | MODE
00000.000 | STATUS MAN MACHINE Y: _00000.000

RECPTT | RECPT2 | COORDS

Kézi Gzemmod-,, Tovabbiak" képernyd

A 2. szint funkcidinak eléréséhez nyomja meg az (F3] MORE (Tovabbiak) gombot a ,Kézi
Uzemmod" menuben. A ,Kézi Uzemmod" menuUbe az (ESC] gombbal térhet vissza.

4.21.1 [F3] REC PT1 és [F4] REC PT2 (Lemez iranybeadllitasa)

Ezekkel a funkcidokkal a lemez iranybedllitdsdhoz kapcsolddd méréseket végezhet. A
géppel ekkor megmérheti egy olyan lemez elforgatdsi szogét , amely nem teljesen pdr-
huzamos a gép futopdlydjaval. A gép alemez elllsé éle mentén taldlhato két pontra
jaratja az égdét Léptetés moédban, automatikusan kiszamitja a szoget , majd a CNC-ben
eltdrolja azt.

A Lemez irdnybedllitasa funkcié haszndlatdhoz jarassa az €got Léptetés médban a
lemez szélének egy pontjdra, és az [ F3] gombbal mentse el ezt az 1. pontot. Ezutdn
jarassa az égot Leptetés médban a lemez széle mentén egy mdasodik pontra, és az [ F4]
gombbal mentse el ezt a pontot. Minél tavolabb van egymdstol a két elmentett pont,
anndl pontosabb a mérés.

Miutan a mdasodik pontot elmentette, a rendszer kiszdmitja az elforgatdsi szoget , és au-
tomatikusan aktivalja a programelforgatdst, amely megjelenithetd a képernyd Mode/
Status (Uzemmodd/Allapot) terlletén a ROTATE (Elforgatds) gombbal. A szdg is Iathatd
az Uzemi parameéterek terGletén.
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4.20.2 (F5) COORDS (Koordinatdk régzitése)
Ezzel a funkcidval a kivant értékekre dllithatja a tengelykoordindtdkat. Nyomja meg az
[F5) gombot. Ekkor az aldbbi pdrbeszédpanel jelenik meg.

PERD ALL COORD MATES
SETUE COORDINATES

SETUF HEFERENCE

A koordindtdk bedlliitdsdhoz tartozd pdrbeszédpanel

A [i] (Felfele) és [ 1] (Lefele) nyilgombokkal jeldlie ki a kivant opcidt, majd a kivant mive-
let végrehajtdsdhoz nyomja meg az [ ENTER] gombot.

A hdrom opcid ismertetését aldbb olvashatja:

1)  ZERO ALL COORDINATES (Az 6sszes koordinata nullazasa)
Ez a funkcid torli az X/Y koordindtdk 6sszes bedllitdsat. Mind a gépkoordindtdk, mind a
programkoordindtdk X- és Y-értékei nulldzédnak a gép aktudlis pozicidjdban.

2) SETUP COORDINATES (Koordinatak beallitasa)

Ezzel az opcidval Uj értékeket adhat meg kézzel a programkoordindtdkhoz. Ha ezt az op-
ciot valaszija , megjelenik egy beviteli mezd a Mode/Status (Uzemmodd/Allapot) terlleten,
és arra kéri, hogy adja meg az X tengely programkoordindtdjanak értékét.

Miutdn ezt az értéket megadta, megjelenik egy masik beviteli mezé a Mode/Status
(Uzemmadd/Allapot) terlleten , és arra kéri , hogy adja meg az Y tengely programkoordi-
natdjanak értékét.

Az [ENTER) gomb megnyomdsakor a megadott értékek Uj programkoordindtdkként jelen-
nek meg.

3) SETUP REFERENCE (Referencidk régzitése)
Ez a funkcid torli a programkoordinatdk dsszes bedllitasat. A programkoordindtdk X- és
Y-értékei nulldzoddnak a gép aktudlis pozicidjaban .
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4.21 Szerkesztési mod

A kézi Gzemmoddot az [F3] gombbal vdlaszthatja ki a fémenUben:

0000:G92X0Y0

0001:G91

0002 :GOX150.000Y210 .000
0003:M7

0004:G42

0005:G3X-10.000Y-10 .000R10.000
0006 :G3X.000Y0.000160.00J00.000
0007:G3X10.000Y-10.00R10.000

0010:G0X165.000Y20.000

0011:M7

0012: G41

0013:G3X-10.000Y-10 .000R10.000
0014:G3X0.000Y0.000135.000J0.000
0015:G3X10.000Y-10.000R10.000
0016:M8

0017:G10

0018:GOX-140.000Y160 .000

ESC NEW [OAD | SAVE | DELFLE | DELINE | USB VIEW

A Szerkesztési mod képernydje

Szerkesztési médban Iétrehozhat alkatrészprogramokat , kivalaszthat egy programot auto-
matikus Uzemmaodban vald végrehajtdsra, elmenthet egy programot a CNC programme-

« 707

rol.

422 A szerkesztési modhoz tartozé menifunkcidk

4.22.1 [F1] NEW (Uj)

Ezzel a funkcidval megnyithat egy Ures, Uj fdjit szerkesztésre a programszerkesztében. A
programkddot a billentylzeten, kézzel adhatja meg. Az alkatrészprogramok irdsdval kap-
csolatos tovdbbi informdcidkat az 5. fejezetben taldlja.

4.22.2 [F2] LOAD (Bet6ltés)

Ezzel a funkcidval betdlthet egy programot az aktiv programmemdaridba. Ha egy program
be van téltve, akkor az megjelenik a programszerkesztében, és végrehajthatd automati-
kus Uzemmodban.

Az (F2) gomb megnyomdasakor a rendszer megjeleniti a memdaoridban rendelkezésre allod
programok listdjat , amelyen az aktudlis program neve kiemelve Iathatd (IGsd az aldbbi
dbrdat):
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0024689 NC
: 119825 NC
: 3X5FLNG TXT
: 77776666.  NC
: 77771111, NC
: 77772222.  NC
1 25624

© 1232 TXT
2 77776666.  TX
. 1234 NC
: 77772222.  CN
: 77773333, TX
: 1234567

: 1234567

: X001

: X002

: X003

: X004

: X005

: PART2

: TSTJOB1

EC NEW [OAD | SAVE | DELFLE | DELINE | USB VIEW

Szerkesztési mod ,,Betdltés" képernyd

A (Felfele) és (Lefele) nyilgombokkal mozgathatja a kurzort, és kijeldlhet mds programo-
kat. Ha megnyomja az [F7] gombot, akkor a PREVIEW (Elénézet) funkcidoval megjelenitheti
a kijelélt program grafikus képét. Az [ESC] gombbal megszakithatja a Betoltés funkcidt. Az
[ENTER) gombbal betdltheti a kijeldlt programot a programszerkesztébe.

4.22.3 [F3] SAVE (Mentés)

Ha egy program szerkesztését befejezte, az [F3] gombbal elmentheti azt a programme-
moridban. A rendszer ekkor kéri, hogy adjon meg egy fdjlnevet. Ha egy meglévé progro-
mot modositott, akkor a rendszer megjeleniti a megfeleld fajinevet, amelyet tetszés szerint
megvdaltoztathat. A numerikus billentylzet segitségével adjon meg egy fdjlnevet, majd a
fajl mentéséhez nyomja meg az [ENTER] gombot. Az [ESC] gomb megnyomdsa esetén a
rendszer mentés nélkll elveti a modositasokart.

Megjegyzések: A programnéyv és a kiterjesztés egyUttes hossza legfeljebb 12 karakter le-
het.

4.22.4] F4] DEL-FILE (F&jl torlése)

« 77

« 707

A (Felfele), ill. (Lefelé) nyilgombokkal gdrgessen vegig a listan, és jeldlje ki a térdini kivant
fajlt. A kivant fgjl kijeldlése utdn nyomja meg az [ENTER] gombot a fdjl tériéséhez.
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4.22.5 [F5] DEL-LINE (Sor torlése)

Ezzel a funkcidval tordlheti egy programkdd kijeldlt sordt a szerkesztében. A (Felfelé), ill.
(Lefelé) nyilgombokkal vigye a kurzort a kivant sorra , majd a kéd adott sordnak torliéséhez
nyomja meg az [F5J gombot.

4.22.6 [F6] USB

Az USB-adathordozd hozzdférési meniUjébe vald belépéshez nyomja meg az (F6) gombot.
Tovdbbirészleteket a 4.24 fejezetben olvashat.

4.22.7 [F7] PREVIEW (El&nézet)

A PREVIEW (El6nézet) funkcidval megjelenitheti a program grafikus képét. Ez a funkcié a
programszerkesztében érhetd el, és ha a LOAD (Betdltés) funkcidt a programmemoridbodl
vagy az USB adathordozordl haszndlja , akkor a programok listdjdban is megtaldihaté.

0000:G92X0Y0

0001:G91

0002 :GOX150.000Y210 .000
0003:M7

0004:G42

0005:G3X-10.000Y-10 .000R10.000
0006 :G3X.000Y0.000160.00J00.000
0007:G3X10.000Y-10.00R10.000
0008:M8

0009:G40
0010:GOX165.000Y20.000 Q
0011:M7

0012: G41

0013:G3X-10.000Y-10 .000R10.000
0014:G3X0.000Y0.000135.000J0.000
0015:G3X10.000Y-10.000R10.000
0016:M8

0017:G10

0018:GOX-140.000Y160 .000

5C NEW [OAD | SAVE | DELFLE | DELLNE | USB VIEW

Szerkeszteési mod- ,.Elénézet” kijelzés
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L
L
ESC LOAD QUTFLE | SELECT
Az USB-adathordozd hozzdférési menije
4.23.1 [F1] LOAD (Bet6ltés)

Ezzel a funkciéval betdlthet egy programot az USB-adathordozérdl a programszerkesztd-
be. Az (F1) gomb megnyomdsakor a rendszer megjeleniti az USB-adathordozén taldlhatd
programok listdjat (Iasd az aldbbi dbrdat).

A (Felfelé), ill. (Lefelé) nyilgombokkal valasszon ki egy fdijlt. A kivant fgjl kijeldlése utdn
nyomja meg az [ENTER] gombot a fdjl szerkesztébe vald betdltéséhez. A fdjit anélkdl is
végrehajthatja automatikus Gzemmodban, hogy elézéleg bemdsoind azt a CNC memo-

« 707

gombot, és adja meg a fdjlnevet.
4.23.2[ F2] OUTPUT (Kimenet)

Az OUTPUT (Kimenet) funkciéval elmenthet egy programot egy USB-adathordozéra. Ez a
funkcié elmenti az aktiv, a szerkesztébe betdltdtt programot egy USB-adathordozoéra. Elé-
Azutdn vdlassza ki az USB hozzdférési menujét. Majd nyomja meg az (F2] gombot a prog-
ram USB-adathordozdén vald mentéséhez.

4.23.3 [F3] SELECT (Kivalasztas)

Ezzel a funkcidval betdlthet tdbb programot az USB-adathordozérdl a CNC programme-
funkciot; ekkor

megjelenik az USB-adathordozén taldlhatd programok listdja. Goérgessen végig a fajlok
listagjan a (Felfelé), ill. (Lefelé) nyilgombokkal. Nyomja meg az (F3] gombot, ha szeretne pi-
rossal kijeldlni egy fdjlnevet. Ezzel a mddszerrel tobb fdjlt is kijeldlhet (Iasd az aldbbi dbrdat) .
Amint az &sszes kivant fajlt pirossal kijeldlte, az (F1 J LOAD (Betdltés) gombbal betdltheti a

« 7o s

4.23.4 [F7] PREVIEW (El6nézet)

A PREVIEW (El&nézet) funkcid akkor is elérhetd az USB hozzaférési menuUjében, amikor a
programlista Idthatd a képe rydn. A program grafikus képének megjelenitéséhez nyomja
meg az [ F7] gombot.
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4.24 A Bedllitdsok mod képernydje (paraméterbeadllitas)

- Nyomja meg az [F4] gombot a fémenUben a Bedllitasok kivalasztdsdhoz.

A paramétercsoportok bemutatdsa

SPEED Sebesség - a kezdbdsebesség, a gyorsuldsi idd, a max. vagdsi sebesség és
a léptetési sebességek bedllitdsai.

SYSTEM Rendszer - a mérettartdéssdg, a mechanikus fixpont, areferenciapont, a
jaték és a szoftver-végdlldskapcsold bedllitasa.

FLAME Lang - az autogén vagas bedllitasai , tébbek k6zo6tt az eldmelegitési idde.

PLASMA A plazmavagds bedllitasai, tébbek kdzott a lyukasztasi iddke és a tavol-

sagszabdlyozdsé.

CONTROL Vezérlés - dltaldnos vezérlési paraméterek , tobbek kdzott a plazma-/au-
togén vagdsi folyamatok és az angolszdsz/metrikus rendszer kdzotti valtds
kivdalasztasa .

A [1] (Felfele) és [|] (Lefelé) nyilgombokkal gérgessen vegig a parameéterek listajan. Nem
fér ki az 6sszes paraméter a képernydn, a lista igy tovabb gorddl lefelé, ha elérte a képer-
nyd alsé szélét. Adja meg az Uj értékeket a numerikus billenty(zeten.

Megjegyzés:

Egy paraméter médositasa utdn mindig nyomja meg az [F7] gombot a médositdsok men-
téséhez. A gomb megnyomdsdanak elmulasztasa esetén minden médositas elvész, ha
megnyomja az [ESC] gombot, vagy kivdlaszt egy masik paramétercsoportot.

A SYSTEM paramétercsoport bedllitasait a kezeld altaldban nem moédosithatja, mert ezek
a bedllitasok a gép teljes mUkodésmodjat és pozicionaldasi pontossagat is befolyasoljak.
Nem minden paraméterbeadllitas alkalmazhaté ennél a gépnél.

4.24.1 [ F1] Sebességparaméterek

A Bedllitdsok menlben nyomja meg az [ F1] gombot a sebességparamétereket tar-
talmazo képernyd megnyitdsdhoz:

Tovabbi tudnivaldkat és bedllitasi javasiatokat a 4. melléklet tartalmaz.
4.24.2 [F2] Rendszerparaméterek

A Bedllitdsok menUben nyomja meg az [F2] gombot a rendszerparameétereket tartaimazo
képernyd megnyitasahoz:

MEGJEGYZES: Ezeket a bedllitdsokat a kezeld ne médositsal
Tovabbi tudnivaldkat és bedllitasi javasiatokat a 4. melléklet tartalmaz.
4.24.3 [F3] Langparaméterek

A Bedllitdsok menUben nyomja meg az [F3] gombot a Idngparamétereket tartalmazd
képernyd megnyitasahoz!

Tovabbi tudnivaldkat és bedllitasi javasiatokat a 4. melléklet tartalmaz.
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4.24.4 (F4] Plazmaparaméterek

MEGJEGYIES: Ezeket a bedllitdsokat a kezelé ne mddositsa!

Tovdbbi tudnivaldkat és bedllitdsi javaslatokat a 4. melléklet tartalmaz.
4.24.5 [ F5] Vezérlési paraméterek

A Bedllitdsok menUben nyomja meg az [ F5] gombot a vezérlési paramétereket tartalma-
76 képernyd megnyitdsdhoz:

Tovdbbi tudnivaldkat és bedllitdsi javaslatokat a 4. melléklet tartalmaz.
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4.25 Beépitett programok kényvtara

- Nyomja meg az [Fé] gombot a fémeniben a LIBRARY (Kényvtdr) kivalasztdsdhoz.

() \o

RECTANGLE| CIRCLE L-BRACKET PIE SHAPE TRIANGLE CURVE BKT

© ]

OVAL RING TAB RECT. CUTOUT

2

ARC SECTOR HOLE CUTOUT  REC. CUTOUT U-SHAPE COM-LINE

4-HOLE FLANGE 6-HOLE FLANGE IMPELLER 2-HOLE FLANGE WES TES'

Beépitett programok kdnyvtdra - Féképernyd

Ebben a rendszerben megtaldlhatd a 24 fent dbrdazolt valtozd objektum (beépitett prog-
ram), amelyek néndny paraméter segitségével kilonb6zé méretekben létrehozhatdk.

A [l] 1] [«] [=] nyilgombokkal vigye a kurzort a megfeleld helyre, és jeldlje ki a kivant
objektumot. Egy objektum kivdlasztdsdhoz nyomja meg az [ENTER] gombot.

Az 1. mellékletben megtaldlja az objektumok (beépitett programok) és valtozdik listdjat.
4.25.1 A beépitett programok konyvtaranak attekintése

Ha a beépitett programok kdnyvtdrdbdl szeretne 1étrehozni beépitett, ill. bedgyazdsi
programot , akkor a folyamat legfontosabb Iépései a kdvetkezdk .

1. Vdlassza ki a kivant beépitett programot (objektumot) a beépitett programok
konyvtaranak foképernydjén.

2. Adja meg a kivant méreteket a Shape Evaluation (Objektumszamitas) képernydn.
SzUkség esetén adja meg a bedgyazdsi paramétereket. Ellendrizze az 6sszes paramétert
az [Fé] APPLY (Alkalmaz) funkciégombbal.

3. A Shape Evaluation (Objektumszamitds) képernyé bezardsdhoz nyomja meg az
[ESC] gombot. A rendszer ideiglenesen elmenti a beépitett programot (objektumot) a me-
méridban.

4. A Szerkesztési méd aktivalasdhoz nyomja meg az [F3] gombot. Megjelenik az Ujon-
nan létrehozott program a Szerkesztési mod képernygijén.

5. Nyomja meg az [F3] SAVE (Mentés) gombot, adjon fdjinevet a programnak , és
mentse el a programmemoéridban. Amint a rendszer a fgjlt elmentette, azt automatikus
Uzemmodban végre tudja hajtani.
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4.25.2 Az objektumszamitdas képernydje

Egy objektum kivdlasztdsa utdn az megjelenik (Iasd a lenti dbrdt), azokkal a paraméterek-
kel egyUtt, amelyeket az adott objektumndl megadhat:

OUTERR
INNERR
LEAD-N
LEAD-OUT

ROTATE

Beépitett programok kdnyvtdra - Paraméterek megaddsa

A numerikus billentyUzet, a [1] [|] nyillgombok és az [ ENTER] gomb segitségével adja meg
a kivant értékeket. Miutdn megadta a paramétereket, a CNC ellenérzi azokat, és ha
problémat észlel, figyelmeztetést jelenit meg. Nem minden lehetséges probléma szirhetd
ki, ezért feltétlenUl UGgyelien arra, hogy a megfelelé méreteket adja meg.

Az aldbbiakban ismertetjlk a rendelkezésre alld menUfunkcidkat.

4.25.3 (F1] OD CUT (KUlsé vagas) és (F2] 1D CUT (Belsé vagas)

Ezekkel a funkcidkkal az objektumok Outside Cut (00) (levagds kivUl) és Inside Cut-Out
(10) (kivagds belUl) miveletét kUlbnboztetjlk meg. Az alapbedllitds az ,,0 0 CUT” (levdagds
kivUl), Iasd az aldbbi példdat:

OD CUT (levagas kivil) ID CUT (kivagds belUl)

OD- és ID-vagdasok
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4.25.4 [F3) ROTATE (Elforgatds)

Ezzel a funkcidval kézzel megadhatja a teljes objektumra érvényes elforgatdsi szbget. Ez a
funkcid akkor lehet hasznos, ha egy alkatrészt adott szoggel (pl. 45 vagy 90 fokkal) el kell
forgatni, hogy raférien a lemezre. A funkcié aktivaldsdhoz nyomja meg az [F3] gombot.
Ekkor megjelenik egy beviteli mezd, amelyben az elforgatdsi szoget kell megadnia (Iasd
a lenti dbrat):

WIDTH
HEGHT
TOPW
BOTIOM W
LEAD-N

LEAD-OUT

ANGLE: 15.00
EC ODCUT ROTATE

Beépitett programok kdnyvtdra - Az elforgatdsi sz6g megaddsa

Adja meg a kivant sz6get a numerikus billentylzeten , majd az érték mentéséhez nyomja
meg az [ENTER] gombot. Megjelenik a szdmitott objektum:

WIDTH
HEIGHT
TOPW
BOTIOMW
LEAD-N
LEAD-OUT

ODCUT ROTATE

A beépitett programok kdnyvtdrdnak egy objektuma - elforgatva
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4.25.5 (F4) NEST (Bedgyazds)

A Nest (Bedgyazds) funkcidval olyan alkatrészprogramot hozhat Iétre, amely tdbb azonos
objektumot tartalmaz. Miutdn megadta és ellendrizte az alkatrészméreteket, a Nest (Be-
Agyazds) funkcid aktivaldsdhoz nyomja meg az [F4) gombot.

ROWS ]
COLUMNS 1
ROWSPACE 1048
COL-WITH 1048
ROWORRET 0

EC ODCUT

Beépitett programok kdényvtdra - ,,Bedgyazds” funkcid

Adja meg a sorok és oszlopok szadmdnak kivant paramétereit. A rendszer az alkatrész mé-
rete alapjdn automatikusan kiszdmitja a sormagassdgot és az oszlopszélességet. SzUkség
esetén azonban a jobb illeszkedés érdekében kézzel mbédosithatja ezeket az értékeket.
Opciondlisan haszndlhatja a soreltoldast kdr alaky vagy mds alkatrészek esetén, melyek
jobban illeszkednek , ha minden mdasodik sort eltolja jobbra.

ROWS 3
COLUMNS 4
ROWSPACE 1048
COL-WITH 1048
ROWORRSET 524

Bedgyazott sorok és oszlopok
4.25.6 [ F6) APPLY (Alkalmaz)

Miutdn megadta a paramétereket, nyomja meg az [Fé6] gombot a mddositdsok alkalma-
zasdhoz és a modositdsok eredményeinek megtekintéséhez . A rendszer Ujra |étrehozza az
dbrdt , hogy az alkatrészméretek, ill. bedgyazdsi paraméterek dsszes valtoztatdsa lathatd
legyen.
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5. Utmutatdsok alkatrészprogramok programozdsdhoz

A CNC minden vagdsi mUveletet program alapjdn végez. Minden alkatrészprogram tdbb
parancssorbd,l minden sor néndny funkcidszobdl, és minden funkcidszd egy betlbdl és az
azt kdvetd paraméterértékbdl dll.

A funkcidszavak definicidja

Mondatsz&m . Nem feltétlenUl szUkséges, de kényelmesebbé teszi a kezelést.
Geometriai funkcié

Gépfunkcio

Mdsodpercek szama (késleltetési idd) vagy programhurkok szédma

Az X tengely koordinatdja

Az Y tengely koordindtdja

Novekményes tavolsdg egy kérmozgds kezdbpontja és egy kdrmozgds kdzéppontja
kbz6t az X tengely mentén

J |NOvekményes tavolsdg egy kdrmozgds kezddpontja és egy kdrmozgds kdzéppontja
kbz6tt az Y tengely mentén

ivsugar (az | és J helyett haszndlhatd) vagy vagadsirés-szélesség
F [ElIGtolds (vagdsi sebesség) GO1, G02 és G0O3 esetén

SR EERE

5.1 Fdjliformatum

Az alkatrészprogramok ASCIl-formdatumu egyszerU szbvegfdjlok. Alkatrészprogramot tetszé-
leges szamitégépen Iétrenozhat vagy szerkeszthet, ha van rajta egy egyszerd szovegszer-
kesztd . A programokat elmentheti a mereviemezre, vagy kimdasolhatja egy USB-adathor-
dozora.

5.2 Programnevek

A CNC-nél a fajlnevek &sszesen legfeliebb 12 karakter hossziak lehetnek. Ebbdl 8 karakter
a név, és ezt kdveti ponttal elvdlasztva a fdjl 3 karakteres kiterjesztése . Az aldbbi fdjlkiter-
jesztések fordulhatnak elé: .TXT", ,,. CNC" vagy ,,. NC".

A nyolckarakteres fdjinévben betlk és szamok is szerepelhetnek . Javasoljuk, hogy csak
szamokat haszndljon, igy a kezelé egyszerlbben be tudja télteni a programokat.

A FAJLNEV LEHET PELDAUL:

PARTO01.CNC

16533423.TXT

53 Programformdatum

A szabvdnyos programozdsi formdatum az EIA. Az EIA formdatum (Electronic Industries Asso-

ciation) az adgazat szabvanyos eljdrasainak megfeleld programozdsi szabdlyokat biztosit a
palya-/pozicidvezérelt NC gépekhez.
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5.4 Mértékegységek

A CNC angolszasz és metrikus mértékegységekkel megirt programokat is végre tud hajta-
ni. A gépeket angolszdsz és metrikus értékekre is be lehet dllitani. Ha egy ,,colos " géppel
metrikus méretekkel megirt programot szeretne végrehajtani, a program elejére szUrja be
a G21 kédot. Ha egy metrikus géppel

,,colos " méretekkel megirt programot szeretne végrehajtani, a program elejére szUrja be
a G20 kédot.

5.5 Programozdsi méd

Az alkatrészprogramokat abszolit vagy ndvekményes méretekkel is programozhatja. Az

abszolUt méretekkel vald programozdst a program elején megadott G20 kdéddal vdalaszt-
hatja ki. A ndbvekményes méretekkel vald programozdast a program elején megadott G91
kéddal valaszthatja ki.

5.6 Tengelyiranyok

A vagogép X és Y tengelyének irdnya a lenti dbrdn Idthatd. Az Y tengely a vezetdsin
tengelye. Az X tengely a kereszttarté tengelye. Ha a kezeld a gép elétt, a kezelbfelUlet
felé fordulva dll, akkor a pozitiv X tengely jobbra, a negativ X tengely pedig balra mutat.
A pozitiv Y tengely a kezelétdl tavolodd irdnyba, a negativ Y tengely pedig a kezeld felé
mutat.

5.7 G-kédok

A mozgdskddokkal a gép programozott mozgdsait hatdrozhatjia meg. A tényleges prog-
rammeéretek értékeinek megaddsandl a plusz eldjelet(+) nem kdtelezd kiirni. A vezérlés
minden értéket pozitivnak tekint, amely el6tt nem all negativ eldjel (-).

G92 - Abszolut nullpont
Az abszolUt nullpont pozicidjat hatdrozza meg az abszolUt programozdsndl. Ezzel a kdd-

« 7.7

o s e s

abszolUt nullpontnak . Ellenkezd esetben a programozott X- és Y-értéket Ugy tekinti, hogy
azok a gép abszolUt nullponttdl vald jelenlegi tavolsagdt adjdk meg. A rendszer betdlfi
ezeket az értékeket a gép programkoordindta kdényvtdrdba , és minden abszolut progra-
mozdsi mozgds az Uj nullpontra vonatkozik.

FORMATUM: G92 Xn Yn

G90 - AbszolUt programozds

Arrél tdjékoztatia a vezérlést, hogy minden programozott méret egy-egy, az abszolUt
nullpontra vonatkozd abszolUt koordindta. Ha ez a kdd szerepel a programban, akkor a
program elején kell dlinia .

FORMATUM: G9%0

PELDA: G92 X0 YO // Az abszolUt nullpont meghatdrozdsa
G9%0 // Az abszolUt programozds kivalasztdsa
GO0 X12.0Y0.0 // Gyors poziciondldmenet a 12,0, 0,0 pontra
GO01 X12.0 Y10.0 // Egyenes vonall mozgds vagdsi sebességgel

al?20, 10,0 pontra
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G91 - Novekményes programozds

Arrél tajékoztatja a vezérlést, hogy minden programozott méret egy relativ tavolsag,
amely a mindenkori blokktdl vald induldsra vonatkozik. Ha ez a kéd szerepel a program-
ban, akkor a program elején kell dlinia.

FORMATUM: G91

PELDA: G92 X0 YO // Az abszolut nullpont meghatdrozdsa
G91 // A ndvekmeényes programozds kivdlasztdsa
G00 X12.0 Y0.0 // Gyors poziciondldmenet a 12,0, 0,0 pontra
GO01Y10.0 // Egyenes vonall mozgds vagdsi sebességgel a 12,0,

10,0 pontra

G20 - Hivelykben megadott értékek
Arrél tdjékoztatja a vezérlést, hogy minden programozott méret hUvelykben értendd. Ha
ez a kéd szerepel a programban, akkor a program elején kell dlinia .

G21 - Metrikus rendszer
Arrél tajékoztatia a vezérlést , hogy minden programozott méret mm-ben értendd. Ha ez
a kéd szerepel a programban, akkor a program elején kell dlinia .

GO0 - Gyors poziciondlomenet

A poziciondldbmenet gyorsmeneti programozdsdhoz . Ezzel a funkcidoval mozgathatja a
gépet az alkatrészek kdzott. A gép maximdlis elétoldsi sebességgel hajtja végre ezeket a
meneteket.

FORMATUM: G00 Xn Yn

GO01 - Egyenes vonalU vagdsi mivelet

Egyenes vonall vagdsi miveletek programozdsdhoz. Egy egyenes programozdsdhoz ad-
jon meg egy végpontot egy vonalon. Vagy programozhatja az elétoldst az F-paranccsal
is.

FORMATUM: GO1 Xn Yn

Vagy: GO1 Xn'Yn Fn

+Y

(6,14)

o Kezdépont
» Végpont

Egyenes programozdsa
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Noévekményes

Novekményes programozdasndl a megadott méret a vonal kezdépontjatdl vald tavolsag.
Ha a menet valamelyik tengellyel pdrhuzamos , a mdsik tengelyhez nem kell értéket prog-
ramozni.

PELDA: GO01 X+5.0 Y+10.0
vVagy: GO1 X+5.0 Y+10.0 F22.0
Abszol(t

AbszolUt programozdsndl a megadott méret a végpont abszolUt koordindtdja . Ha vala-
melyik méretet nem adja meg, akkor a vezérlés Ugy tekinti, hogy az adott tengely vég-
pontjdnak abszolUt mérete azonos a kezddpontéval.

PELDA: GO1 X+6.0 Y+14.0
vVagy: GO1 X+6.0 Y+14.0 F22.0

G02 / GO03 - Koérpdlya mentén végzett vagasi mivelet

Koér- vagy ivmozgdsok programozdsdhoz. A G02 parancs az éramutatd jardsaval meg-
egyezd, a G03 az éramutatd jardsaval ellentétes irdnyba inditja el a mozgdst. A kapcso-
|6d6 paraméterek: X, Y, 1 és J, ahol | és Ja kbzéppont pozicidjat hatdrozza meg. 1 és J
helyett megadhatja az R értékét, amely az iv sugarat jeldli.

Megjegyzések:

. Az | és J minden esetben ndvekményes érték.

. Az R pozitiv érték, és egy legfeliebb 180°-0s iv sugardnak megaddsdra haszndlhato.
. Vagy | és J, vagy R értékét kell megadni, de sohasem mindkettét.

FORMATUM: G02[03] Xn Yn In Jn

Vagy: G02[03] Xn Yn Rn

iv programozasa (félkor)

Egy iv programozdsdhoz az iv végpontjat és kdzéppontjat kell megadni.

+Y

o Kezd6pont
e Végpont
a K&zéppont

fv programozdsa
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N6évekményes - iv

Novekményes programozdasndl a végpont és a kdzéppont méreteit is a kezddponttdl vald
tavolsagként kell megadni .

PELDA: G02 X12.0 Y0.0 16.0 J2.0
Vagy: G03 X12.0 Y0.0 16.0 J2.0
Vagy: G03 X12.0 Y0.0 Ré.325

Abszolit - iv

AbszolUt programozdsndl a végpontok méreteit a pontok albszolUt koordinatdiként , a kéd-
zéppont méreteit viszont nbvekményes értékekként kell megadni. Ha valamelyik méretet
nem adja meg, akkor a vezérlés Ugy tekinti, hogy az adott pont abszolUt pozicidja azonos
a kezdépontéval.

PELDA: G02 X16.0 Y5.0 16.0 J2.0
Vagy: G03 X16.0 Y5.0 160 J2.0
Vagy: G03 X16.0 Y5.0 Ré.325

Teljes kor programozdsa
Egy teljes kdr programozdasdhoz a kér kdzéppontjat kell megadni.

+Y

o Kezd6pont
e Végpont

G02 ~GO3 , Kozéppont

Koér programozdsa

Noévekményes és abszolut - Kor
Egy teljes kdr végpontja azonos a kezddpontjdval , ezért a programozdasakor X- és Y-érté-

ket nem kell megadni. Mivel a kd6zéppont méreteit a nbvekményes és az abszolut progra-
mozds esetén is ndGvekmeényesen kell megadni, ezért a programozds menete a kdvetkezd:

PELDA: G02 J7 .0
Vagy: G03J7 .0
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G04 - Megszakitas/ késleltetés

Ezzel a paranccsal idébeli késleltetést programozhat. Ha aktivdlta, akkor az L paraméter-
rel megadhatja a késleltetési idét mdasodpercben.

FORMATUM: G04 Ln
PELDA: G04 12.4 /] 2,4 mdasodperc késleltetést iktat be

A programkésleltetés idézitdjének futdsa kdzben a [START] gombbal félbeszakithatja az
id6zitét , és folytathatja a program végrehajtdsdt. Ha a késleltetési idd iddzitéjének futdsa
kdzben megnyomija a [STOP] gombot, akkor az idézité mikddése félbeszakad, és a prog-
ram megszakad.

G40 - Vagasi rés Ki

Ezzel a koéddal kikapcsolhatja a vagdsirés-kompenzdcidt , ha elézéleg aktivalta azt a G41
vagy G42 paranccsal. Ha az egyik oldali vagdsirés-eltoldsrdl a mdasik oldalra szeretne val-
tani , nem szikséges a G40 kdédot programoznia . Ugyelien ugyanakkor arra, hogy az €96
kikapcsolt dllapotban legyen.

G41 - Bal oldali vagasi rés
Bekapcsolja a vagdsirés-kompenzdciét a vezetdsin bal oldaldn.

G42 - Jobb oldali vagasi rés
Bekapcsolja a vagdsirés-kompenzaciot a vezetdsin jobb oldaldn.

A programozé rendszerint csak a vagadsi rés irdnydat veszi figyelembe, és a vagasi rés nagy-
sagdnak megaddsat a gép kezeldjére bizza. Ezt a nagysdagot a tényleges vagdsszélesség
mérésével kell meghatdrozni, és az, az anyagvastagsagtol és a vagds modjatdl fuggden
eltérd. A vezérlés automatikusan eltolja a vagdsi utat a megadott érték felével. igy a va-
gdéél a ténylegesen programozott kontUr mentén halad.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a vagdsirés-eltoldst megfeleléen aktivalta, enhez hajtson vég-
re legaldbb egy révid menetet a GO0 (gyorsmenet) paranccsal a G41, ill. G42 aktivaldsa
elétt. Hasonloképpen gydzadjon meg arrdl, hogy a vagdsirés-eltoldst megfeleléen kikap-
csolta, ehhez hajtson végre legaldbb egy révid menetet a GO0 (gyorsmenet) paranccsal
a G40 aktivalasa utdn.

FORMATUM:G41

Vagy: G42

PELDA: G41 //  Bal oldali vagdasi rés aktivaldsa

Vagy: G42 // Jobb oldali vagadsi rés aktivaldsa
G40 // A vagdsi rés -eltolds kikapcsoldsa

G28 - Visszatérés a program nullpontjdara
Ezzel a paranccsal visszadllithatja az égét mindkét tengelyen a program nullpontjdra. A
mozgds gyorsmenetben zajlik, a GO0 parancshoz hasonléan .

FORMATUM: G28 // Visszatérés a program nullpontjdra
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G22 / G80 - Programhurok parancs

Ezekkel a kddokkal programhurkokat hajthat végre. A G22 jeldli egy programhurok elejét.
Az L paraméterrel adhatja meg a végrehajtandd programhurkok szadmat. A G80 jeldli
a programhurok végét. A vezérlés L-szer haijtja végre a programkdd G22 és G80 kdzoti
bsszes sordt.

A programhurkok legfeljebb 5 szinten bedgyazhatdk. Minden G22 kod a kdvetkezd G80
kéddal egyUtt egy part és ezzel egy hurkot alkot.

FORMATUM: G22 Ln // L-szer végrehajtandd hurok eleje
Hurok
G80 // Hurok vége
G28 // Visszatérés a program nullpontjdra
PELDA: G22 L6 // Hatszor végrehajtandd hurok eleje
GO1 XI5
GO1 YL5
G80 // Hurok vége

5.8 M-koédok

MOO - Program ledllitasa

Ezzel a kdddal meghatdrozhatja, hogy a program végrehajtdsa a program adott pontjdan
ledlljon, pl. egy vagdsi mUvelet inditdsakor . A program végrehajtasénak folytatdsdhoz
a kezelbnek meg kell nyomnia a [START] gombot.

MO02 - Program vége
Ez a kodd egy program végét jeldli, és a program utolsé sordban kell dlinia .

MO7 - Vagasi ciklus inditasa
Ezzel a koéddal elindithat egy automatikus vagasi ciklus t:

1) Autogén vagasndl :
a. A gép mozgdsa ledll.
b. Az eldmelegités-iddzitd aktivalddik.
c. Az elémelegitési idd lejartat kdvetben a vagdoxigén bekapcsol, és a
lyukasztdsi iddzitd aktivaloddik.
d. A lyukasztasi idézitd lejarta utdn a vezérlés engedélyezi a gép mozgdsat.
2 Plazmavdagdsndl :
a. A gép mozgdsa ledll.
b. A rendszer letapogatja a kezddtdvolsagot.
c. A kezddtavolsdg bedllitasa utdn a plazmainditds aktivalodik.
d. Miutdn megkapta az Arc-On (iv BE) jelet, a vezérlés engedélyezi a gép mozgd
sat.

MOS - Vagasi ciklus ledllitasa
Ezzel a kdddal kikapcsolhatja a vagdsi folyamatot.

1) Autogén vagasndl :
a. A gép mozgdsa ledll.
b. A vagdoxigén szelepe zdr.
c. A nyomdscsokkentés-iddzitd alaphelyzetbe All.
d. A lyukasztdsi idézitd lejarta utdn a vezérlés engedélyezi a gép mozgdsat.
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2) Plazmavagasndl:
a. A gép mozgdsa ledll.
b. A plazmainditds kimenete kikapcsol.
c. Az ég0 elindul.
d. Miutdn megkapta az Arc-On (iv BE) jelet, a vezérlés engedélyezi a gép mozgd
sat.
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5.8.1 Programozasi példak

1. programozd&si példa

Az aldbbi programok a gyakran haszndlt M-kddok és programozdsi technikdk alkalmaza-

sat mutatjdk be. Aldbb Iathatja a programozds menetét:

P2

75

P1
9.25

Novekményes program

VONORARON 7

WoONTUORWONTO

N NN
WN =

)
- Q

G921

G21

GO0 X3.5Y5.25
G41

MO7

GO3 X.75Y.75 J.75
GO03 1-1.5

GO3 X-.75Y.751-.75
MO8

G40

GO0 X5.25 Y3.5
G41

MO7

GO1 Y-8.75

G02 X-1.5Y-1.51-1.5
GO1 X-6.75

G02 X-. 50 Y.50 J+.50
GO1Y8.75

GO1 X9.25

MO8

G40

G28

MO2

8.75

Novekményes méretek
HOvelykben megadott értékek
Gyorsmenet a P1 pontra

Bal oldali vagdsi rés aktivaldsa
Vagdsi mUvelet kezdete
Bevdagds

Kér vagdsa

Kifutas

Vagdsi mivelet vége

Vagdsi rés kikapcsoldsa
Gyorsmenet a P2 pontra

Bal oldali vagdsi rés aktivaldsa
Vagdsi mivelet kezdete
Bevdgds, elsd oldal

Nagy saroksugdar

Mdsodik oldal

Kis saroksugdr

Harmadik oldal

Utolsé oldal, kifutds

Vagdsi mivelet vége

Vagdsi rés kikapcsoldsa
Gyorsmenet vissza a nullpontra
Program vége
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2. programozdsi példa
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Ebben a programozdsi példdban bemutatjuk egy objektum ndvekményes és abszolut
programozdsa kdzotti kUldnbséget.

Novekményes program
G91

G00 X3.0 Y3.95

G41

MO7

GO01Y-3.2

G03 X-.75Y-751J-75
GO1 X-1.09

GO1 X-.29Y.5

G03 X-.37Y.371-.87 J-5
GO1 X-.5Y.29

GO1 YL79

GO1 XI.L15YI.15

G02 X.71.35 J-.35

GO1 X1.4Y-1.4

MO8

G40

MO2

VONORARON 7

NoohrhroONM—O

75

VONORARON 7

ONODRWNTO

AbszolUt program
G92 X0 YO

G90

GO00 X3.0 Y3.95

GA41

MO7

GO01 X3.0Y.75

G03 X2.25Y010J-.75
GO1 X1.16 YO

GO1 X.87Y.5

G03 X.5Y.871-.87 J-.5
GO1 X0 YI.16

GO1 X0 Y2.95

GO1 XI1.15Y4.1

G02 X1.85 Y4.1 1.35 J-.35
GO1 X3.25Y2.7

MO8

G40

MO2



é Plazmavagds

6.1 A plazmafolyamat alapfunkcioi

A plazmarendszer felépitése a géphez mellékelt plazmaégd tipusa és dramforrdsa szerint
eltérd. A kiegészitd berendezések eldirdsszer( felépitésével kapcsolatos informdaciok a
plazmarendszer Utmutatdiban taldlhatdk . A kdvetkezd oldalakon olvashatd informdcidk
megkonnyitik a kezeld szadmdra azon dltaldnos rendszerparaméterek azonositasat €s mo-
dositasat , amelyeket a plazmarendszer a DYNACUT CNC gépnél alkkalmaz.

6.1.1 Plazmaparaméterek

Vegye figyelembe és elGirdsszerien dllitsa be az aldbbi paramétereket, ha plazmavago
rendszert haszndl a DYNACUT CNC gépen. Mds paramétereket ne modositson, ha az
IWELDt képzett szakembere erre kUldn nem kéri.

A plazma-aramellaté egységen bedllitandd plazmaparaméterek
Allitsa be kézzel az aldbbi paramétereket a plazma-aramelldtd egységen a plaz-
ma-aramellatdas kezelési Utmutatdja szerint.

VAGOARAM

A plazmaegység dltal biztositott dramerdsség (amperben). Vastagabb anyagok vaga-
sdhoz nagyobb vagddram szUkséges . A jelen kézikdnyv 6. melléklete tartalmazza a va-
gdsi adatok tabldzatait , amelyekben megtaldlja az egyes dramerdsség-bedllitdsokkal
elvaghaté anyagvastagsagokat. A kezeldnek kell biztositania, hogy az égdébe a vdalasztott
dramerdsséghez megfeleld kopd alkatrészek legyenek beszerelve . A vagddram bedllita-
sahoz kapcsolddo tudnivaldkat a plazma-aramellatd egység kezelési Utmutatdjaban ta-
Idlja. A plazmaégd kopd alkatrészeivel kapcsolatos informdaciokat a Az SL-100 plazmaégd
részegységei jegyzékben taldlja a 244. oldalon.

LEVEGONYOMAS

Az alevegdbnyomds , amelyet a plazmaegység a plazmaégd szadmara biztosit. A szUksé-
ges levegbnyomds - a vagoédram bedllitasatdl és a kopd alkatrészektdl fuggden - kdny-
nyen vdaltoztathato. A jelen kézikdnyv 6. melléklete tartalmazza a vagdsi adatok tdb-
|&dzatait , amelyekben megtaldlja az egyes dramerdsseg-bedllitdsokhoz alkalmazandd
levegdnyomds-bedllitasokat. A levegdnyomds bedllitdsdhoz kapcsolddd tudnivaldkat a
plazma-dramelldtd egység kezelési Utmutatdjdban taldlja .

Az automatikus Uzemmaodndl bedllitandd plazmaparameterek
Allitsa be az aldbbi paramétereket a DYNACUT CNC gépen az automatikus Uzemmaodhoz
eqgy program inditasa eldtt.

SEBESSEG

Azt a sebességet hatdrozza meg, amellyel az égd (a gép) munkadarabok vagdsakor ha-
lad. Vastagablb anyagok vagdsdhoz kisebb vagdsi sebesség szUkséges. A jelen kézikbnyv
6. melléklete tartalmazza a vagdsi adatok tabldzatait, amelyekben megtaldlja az egyes
dramerdsségekhez és anyagvastagsadgokhoz alkalmazandd mozgatdsi sebesség (Travel
Speed) értékeit. A sebességet a CNC egységen adhatja meg, ehhez nyomja meg az [F)
gombot automatikus , ill. kézi lzemmaoddban . Az

[F) gomb megnyomdsa utdn megjelenik egy beviteli mezd a képernyd tetején , és a nu-
merikus billentyUzeten megadhatja az elétoldsi sebesseg tényleges értékét.
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VAGASI RES

Annak az anyagnak a mérete, amelyet a vagdsi folyamat sordn a gép a levagott darab
és a megmaradod lemez kozU0l eltdvolit. A vagdsi sebesség, az ivfeszUltség és a vagddram
eréssége kdzvetlenUl befolydsolja a vagdsi rést. A jelen kézikdnyv 6. melléklete tartalmaz-
za a vagadsi adatok tabldzatait , amelyekben megtaldlja az egyes dramerdsségekhez és
anyagvastagsdgokhoz alkalmazandd

vagdsirés-szélesség (Kerf Width) értékeit. A vagdsi rést a CNC egységen adhatja meg,
ehhez nyomja meg az [F5) gombot az Automatikus Uzemmdd menUben . Az [F5) gomb
megnyomdasa utdn

VAGASI TAVOLSAG

A vagadsi tavolsag az égd és a lemez k6zott tavolsag a plazmavagds sordn. A vagasi
tavolsagot egy ivfeszUltség-szabdlyozd rendszer vezérli . Ez a rendszer a ,Sample & Hold”
elv (Letapogatds és megtartds) alapjdn mikddik. Ha a plazmaégd elkezdte a vagdst,
ndvelheti vagy csdkkentheti a vagdsi tavolsdgot, enhez a vagds kdzben réviden nyomja
meg az [Sj) vagy [SJ) gombot. Az ivfeszUltség tavolsagszabdlyozdsa ezutdn letapogatja az
Uj tavolsagot, és a vagds hatralévd részében és a tovdabbi vagdsokndl azt alkalmazza. A
jelen kézikdnyv 6. melléklete tartalmazza a vagdsi adatok tdbldzatait , amelyekben meg-
taldlja az egyes dramerdsségekhez és anyagvastagsdgokhoz - mint ajdnlott égétdvolsag
- alkalmazandd vagdsi tavolsdgok (Cutting Height) értékeit. A vagds sordn tartson a sze-
me elé hegesztépajzsot, &és mérje fel szemmel az égdcsucs és a lemez tavolsdgdt, vagy
hagyja félbe a plazmavagdst , és mérie meg a tényleges tavolsdgot a csucs és a lemez
kdzotH.

A Bedllitdsok mdédndl bedllitandd plazmaparaméterek
Az aldbbi paraméterek a plazmaparaméterekhez tartoznak. Ha szeretné megnyitni éket,
nyomja meg az [ F4] gombot a fémenUben a Bedllitdsok kivdlasztdsahoz.

INITIAL HEIGHT TIMER
A kezdd6tavolsdg iddzitéje - Beiktat egy révid visszahuzdsi idét az IHS-ciklus inditdsa elé. Ezt
az id6ézitét dltaldban nulldra (0) allitjak.

'[ORCHDN TIME

Eg&sUllyesztés-idézitd - Ez az iddzitd lesUllyeszti az €égét a lyukasztdsi ciklus elkezdése elbtt.
F&ként akkor haszndljak, amikor az automatikus tavolsdgszabdlyozdast nem. Javasolt érté-
ke nulla (0).

MAX TIME FOR ARC-ON

Az ivbekapcsolds max. ideje - Ez az id6zité azt jelzi a CNC-nek, hogy meddig vdrjon az
égd meggyujtdsdra, mieldtt hibalzenetet generdina. Ha az égé egy meghatdrozott idén
belll nem gyullad meg, megjelenik az ,,ARC OVER TIME"” (iv ideje letelt) Uzenet a képer-
nyd&n. Ezen id6 alatt azt a teljes id6t kell figyelembe venni, amely ahhoz szUkséges , hogy
az €96 leérien az emeldszerkezet felsé végétdl a lemezhez, visszadlljon a kezddtdavolsagra,
és elinditsa az égdét. A javasolt érték 12-15 mdsodperc.

PIERCE TIME

Lyukasztasiidé - Az az id6, amely alatt az égd mdr nem halad tovdbb, mikdzben dtszirja
a lemezt. Az ivfeszUltség tavolsagszabdlyozdsa ki van kapcsolva (OFF) , és az égd a lyu-
kasztdsi tavolsagon dll.

Vastagabb anyagok vagdasdhoz hosszabb lyukasztdsi iddk szUkségesek . A jelen kézikdnyv
6. melléklete tartalmazza a vagdsi adatok tabldzatait, amelyekben informdaciét taldl a lyu-
kasztdskésleltetési értékekkel (Pierce Delay) kapcsolatban .
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ARC VOLTAGE DELAY

Az ivfeszUltség késleltetése - Késleltetés a vagds megkezdése utdn és az ivfeszUltség tavol-
sagszabdlyozds elkezdése el6tt, amely az iv stabilizdldsdhoz szikséges . Vastagabb anya-
gokndl hosszabb idét dllitson be.

AHC CORNER DISTANCE
AHC saroktdvolsag - Sarkok elétt és utdn bedllitott tavolsag (mm-ben), amely alatt a t&-
volsdgszabdlyozdst a rendszer blokkolja, hogy megakaddlyozza az égéd lesUllyedését.

PLASMA PRE-STOP DISTANCE

Plazma-eldmegdllitasi tavolsag - A vagds végétdl meghatdrozott tavolsdgra (mm) 1évé
pont, amelynél a plazma kikapcsol. Ezzel az értékkel bedllithatja, hogy a plazma kordb-
ban kapcsoljon ki a kifutasndl , és igy javithatja a vagdsi eredményeket pl. kis lyukakndl.

Megjegyzés: Ha tul nagy értéket ad meg, akkor a plazmma még azelbtt kikapcsol, hogy a
munkadarab vagdsa befejezdédne, és igy a munkadarab még nem vdlik el a lemeztdl.

TORCHUP TIME

Eg8emelés-idézitd - Ez az idBzité minden vagdsi folyamat végén felemeli az égét. Ha
automatikusan felemeli az €gét a vagadsi folyamat végén, azzal elkerUlheti, hogy az égé
megdontdtt darabokba vagy mds akaddlyokba Utkdzzon a lemezen. Ezt az id6zitét egy-
szer a program inditdsakor is haszndlja a rendszer. Az ajanlott legkisebb érték egy (1) maé-
sodperc.
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6.1.2 A plazmarendszer kezelGszervei
Ha plazmarendszert haszndl a DYNACUT CNC gépen, az aldbbi kezeldszervek dlinak ren-
delkezésére.

Gomb Funkcio

A PIERCE (lyukasztds) gombbal elindithat egy automatikus lyukasztds cik-
lust. Plazma moédban a ciklus a kezddtdvolsdg letapogatdsdval kezdddik,
ezutdn kdvetkezik a plazma inditdsa. A mozgds akkor indul amikor a lyu-
kasztdsi iddzitd aktiv.

Az OFF (Ki) gombbal kikapcsolhatja a plazmaivet kézi izemmaodban térté-
nd vagasndl.

- - 26ld gomb, elinditja a gép mozgdsat.

m Piros gomb, ledllitjia/megszakitjia a gép mozgdasdat.

Ezzel a gombbal mind automatikus , mind kézi Gzemmaoddban felemelhet az
dllomdst, és felfelé mozgathatja a motoros égdémagassag-allitdt. A be-
épitett programok kdnyvtdardban és a programszerkesztében egy oldallal
feliebb lapozhat vele.

Ezzel a ,gombbal mind automatikus, mind kézi Gzemmaodban lestllyeszthefi
az dllomast, és lefelé mozgathatja a motoros égémagassag-allitét. A be-
épitett programok kényvtdaraban és a programszerkesztében egy oldallal
lejiebb lapozhat vele .

E gomb megnyomdsdaval Uj sebességet (elétoldst) adhat meg kézzel auto-
F matikus vagy kéz i Gzemmaodban.

Noveli a sebességet (elétolast). A gomb minden megnyomdsdaval né a
sebességkorrekcié szazalékardnya.

END CsOkkenti a sebességet (elétolast). A gomb minden megnyomdsdaval csdk-
ken a sebességkorrekcié szdzalékardnya.

79



6.1.3 A plazmavdagas eldkészitése

A Bedllitasok mod kivalasztasa
-Nyomja meg az [F4] gombot a fémentben a Bedllitdsok mod kivalasztasahoz.
A vezérlési paraméterek kivdlasztasa

- Nyomja meg az [F5] gombot a fémenUben a vezérlési paraméterek kivalasztasa-
hoz.

A plazmma mdd engedélyezése

- Allitsa az elsé paraméter : a ,,PLASM A/ OXYCFUEL” (Plazma/Autogén) értékét ,I"-
re a plazma modhoz.
- A modositdsok mentéséhez nyomja meg az [ F7] gombot.

A plazmaparameéterek kivalasztdsa
- Nyomja meg az [F4] gombot a plazmaparaméterek kivalasztdsahoz.
A plazmaparaméterek bedllitdsa

- Médositsa a plazmaparamétereket Ugy, hogy azok megfelelienek a vagan-

dé anyagtipusoknak és -vastagsagoknak. Javasoljuk, hogy a lyukasztdsi idét az
anyagvastagsag alapjdn valassza meg . A jelen kézikdnyv 6. melléklete tartalmaz-
za a vagdsi adatok tabldazatait, amelyekben informdaciét taldl a lyukasztdskéslelte-
tési értékekkel (Pierce Delay) kapcsolatban.

- A modositdsok mentéséhez nyomja meg az [F7] gombot.

6.1.4 Plazmavagas

A program elékészitése
- Készitse elé a kivant programot az automatikus Uzemmaodban térténd vagdshoz
A vagdsi rés bedllitdsa
- Nyomja meg az [ F5] gombot az Automatikus Gzemmod meniben a vagadsi rés
szélességének bedllitdsahoz. Adja meg a javasolt vagadsi rés szélességet. A jelen ké-
zikdnyv 6. melléklete tartalmazza a vagasi adatok tablazatait, amelyekben megtao-
Idlja az egyes aramerdsségekhez és anyagvastagsdgokhoz alkalmazandd vagdsi
rés szélesség (Kerf Width) ért ékeit .
A vagdsi sebesség bedllitasa
-Nyomjameg az [F] gombot a vagdsi sebesség megaddsdhoz . A jelen kézi-
kényv 6. melléklete tartalmazza a vagdsi adatok tabldzatait, amelyekben megta-

Idlja az egyes dramerdsségekhez és anyagvastagsdgokhoz alkalmazandd mozga-
tasi sebesség (Travel Speed) értékeit.

A vagds megkezdése

Nyomja meg a zold Start gombot a vagdsi mivelet elkezdéséhez.

A vagasi tavolsag bedllitdsa

Az Allomds fel és Allomds le gomb szikség szerinti megnyomdsaval jarassa a plazmaégdt
a kivant vagasi tavolsagra. A gomb elengedésekor az ivfeszUliség tavolsdgszabd-
lyozdsa Ujra letapogatja az ivfeszUliséget, és ezt az értéket alkalmazza a tovdbbi
vagasi mUveleteknél. A jelen kézikdnyv 6. melléklete tartalmazza a vagdsi adatok
tabldazatait, amelyekben megtaldlja az egyes dramerdsségekhez és anyagvastag-
sagokhoz - mint ajanlott égétavolsag - alkalmazandd vagasi tavolsagok (Cutting
Height) értékeit. A vagds sordn tartson a szeme elé hegesztdépajzsot, €s mérje fel
szemmel az égdcsucs és a lemez tavolsagat, vagy hagyja félbe a plazmavagdst,
€s mérje meg a tényleges tavolsadgot a csucs és a lemez kdzdtt.
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