Aplikace CNC systému série CNC872 pro fezaci stroje

Vycet nékterych zakladnich vlastnosti systému

Hardwarové vybaveni

Zakladni deska s vicejadrovym procesorem. Ovladaci panel s tlacitky a s dotykovou LCD obrazovkou. Jednotka
MCAN pro dvé sbérnice CAN-BUS pro ptipojeni pohonit a periferii s podporou CanOpen. Moznost pfipojeni
Ethernet, USB, COM, .... Moznost osazeni jednotkou SUOS pro fizeni analogovych nebo krokovych motort a
snimani inkrementalnich ¢idel.

Parabolicky prabéh rychlosti

Rychlost ma parabolicky prubéh v ¢ase a proto se zrychleni pohybu [
neméni skokem. Tim se omezi U¢inky reakénich sil, coZ ma vliv N
hlavné na potlaceni rezonanci stroje. y AN
Pro fezani vodnim paprskem se parabolického pribéhu rychlosti e AN
vyuziva také pro ,,narovnavani‘ vodniho paprsku.

Dynamické fizeni rychlosti s analyzou pfiStich bloka

Systém plynule piechazi mezi bloky bez zmény rychlosti a predvida
rychlost na zakladé zadanych kritérii jako jsou pfesnost, pfetizeni a o
odstfedivé zrychleni. Systém vyhodnocuje maximalné 500 blokt —
dopfedu. Systém vykonava bloky plynule a pfitom se snazi dosahnout b
programovanou rychlost i v prubéhu vice blokd. Tato vlastnost se
vyuzije hlavné v piipad€, ze je program slozen z velkého poctu
malych bloku.

Transformace soufradnic
Systém obsahuje nékolik transformaci soufadného systému.

Obsahuje programovou transformaci, transformaci polotovaru, | 5.

délkové korekce, dva typy posunuti, ,pétiosou transformaci“ a | x 9845
transformaci stroje. Pod ,,pétiosou transformaci se rozumi nataceni | [ 115117
nastroje nebo naklapéni pomoci dalsich dvou rotacnich soutadnic.

Bod B2
X: -55.45 X

Y: 225.266

Y o

Najed'te nad levy dolni roh polotovaru (bod B1).

Priklad pouziti transformace polotovaru Riedohiozi Dal3i Stomo




Programovéni

Programovani v ISO nebo ESI, s moZnosti vyuZit podprogramy, e
makrocykly, pevné cykly a ,,pevné tvary*. P¥i programovani lze |1
vyuZzivat programovou transformaci, pomoci které je mozné tvar
zrcadlit, posouvat, natacet nebo pouzit metitko. Také je mozno
tvar ,,mnozit".

Pevné tvary

Systém obsahuje nabidku pevnych tvard. Pfi jejich zadavani 1ze rovnou zadat zrcadleni, posunuti, natoceni nebo
mefitko. Také je mozno tvar ,,mnozit“. Pfi volbé si obsluha mize zvolit pocatek tvaru. Parametry najezdl a
vyjezdl se pievezmou z tabulek parametri fezani pro dany material. Obsluha ma moznost si své parametry tvaru
uchovat pomoci piedvoleb. Tvorba pevnych tvarl je uzivatelsky oteviena a tak si mize uzivatel standardni tvary
zmeénit nebo dodat vlastni. Tvorba probiha v HTML kodu podobné, jako se tvofi webové stranky.
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Popis PLC pro fezaci stroje

Suporty stroje

Stroj miize obsahovat maximalné 8 suportd. Suport mize byt kombinovany a mdze mit
osazenou plazmu, znacici plazmu, autogen, vrtacku nebo dérovac (vrtatka nebo dérovac
ale mohou byt osazeny jenom jednou). Vybér technologie obsluha provede dialogem:

(" Autogen
(¢ Plazma

(" Znagkovaé

OK Storno

Databaze parametra fezani

Parametry fezani jsou umistény v PLC tabulce. Tabulka obsahuje vSechny potiebné parametry, jako je typ
materialu, rychlost fezani, nap€ti na oblouku, proud, tloustka a pod. Obsluha zvoli pfislusny fadek tabulky, mtze
jej editovat a ptipadné¢ ulozit jako novy fadek. Po volbé fadku nekteré parametry prevezme CNC systém
(rychlost, Sifka spary,..), n€které jsou poslany do plazmového zdroje (proud, tlaky a pratoky plynid, michéani
plynt...) a né€které jsou poslany do plazmového suportu (napéti na oblouku, pracovni vyska, doba propalu,...).
Pokud plazmovy zdroj nebo plazmovy suport nemaji komunikaci se systémem, tak musi obsluha parametry
podle tabulky nastavit ru¢né.

Aktudlni parametry fezéni plazmou Volba parametri pro fezéni plazmou

] il Tloust’ka |Current | ¥ PE
Obecné Hypertherm Kellber, [ ] .
e [ IFreber| 52 10037587 25000 [280.000 HiFocus F+ o —
§ ol e deow meen
Rychlost: 6000.0 mm/min  Prodleva regulace virsky] 02 s 34 1.0037 8637 35.000  280.000 HiFocus F+
) 35 1.0037 8637 40.000  280.000 HiFocus F+
Sitka fezné spary: 1.7 mm Doba "rohu": 02's 36  1.0037 St37 50.000 280.000 HiFocus F+
27 1.0037 8437 0nn 280 00N HiFoacus F- |
oy 119.0 v Peodith yepoit plazy: o1 i -
Obecné Hypertt Kiellber,
Pracovni vyska: (e 2.0 mm Proud: 1200 A cene e
Zapalovaci viska: 5.0 mm Prahové napéti: 10.0 % I}{Ck:l"s‘: 1000.0 | mm/min
Sifka fezné spiry: 4.9|mm \ @@
Vyjezd pfi propalu: 0.0 mm Vyska piejezdu: 40.0 mm Napéti na oblouku: 144.0|V (o @
. P Pracovni vyska: 25| mm/min
Dobapropaiu: 018 [Velikostaneadu: SR Sl 8.0/mm T012 Ti01L 12125
Rychlost pfi propalu: 00 % Velikost vyjezdu: 4.0 mm Vyjezd pii propalu: 17.0/mm =
Doba propalu: 1.5s ( ( @ ( (p ( @
Rychlost pfi propalu: 0.0|% h @ £ Ak 2
Prodleva regulace vysky: 02]s
Predstih vypmuti plazmy: 02[s T3030 V4345 T502
amel N el Zyolit Storno
| 2000

Uprava aktudalnich parametrii Fezani Volba parametrii pro rezani plazmou z databaze

Databaze parametrd fezani plazmou

Aktudlni parametry fezani

= o = 4
Materidl Tloustka Proud Komentir Sl Rl Pl | | Stk |
1 [1.0037 8837 3.000  [120.000 HiFocus F+ v Material: 1.0037 §837 Tloustka: _3.000
() 005756 7) PO 1000 Bk Poznamka: _ HiFocus F+ Zémam: 1 |Znateni: 441
3 1.0037 887 5000  120.000 |HiFocusF+ Rychlost 0000 uiiiin
4 1.0037 887 6.000  120.000 |HiFocusF+ 4 Sifka fomns spiry n @ @ i
_ _ _ 'Napéti na oblouku 119.0V S
Obecné T Kjellberg Spotf. dily Pra e e
e T012 T104 T2115
o Zapalovaci vyska 5.0/mm
Materidl:  [1.0037 St37 Tloustka: 3.0 mm Vjezd pfi propalu 0.0 mm
Rychlost: 6000.0 mm/min  Doba propalu: 0.1s Doba propalu 0.1)s
Sifka fezné sphry: 1.7 mm Rychlost pfi propalu: 0.0 % Rychlost pfi propalu 0.01% [ © @/{T
= ( @ ) \
Napéti na oblouku: 119.0 V. Prodleva regulace vysky: 0.2% Prodleva regulace vjsky 0.2)s = ) .
o e 20 ok ok 02 Doba "rohu" 0.2/s
eSS — 008 Trot: = Predstih vypnuti plazmy 01)s T3030 V4335 T502
Zapalovaci vyska: 5.0 mm Pedstih vypauti plazmy: 01's Proad 120.0A
Vyjezd pti propalu: 0.0 mm Proud: 120.0 A
Pozndmka: [HiFocus F+ Upravit | Z databaze | Upravit databazi
—
__ Pridatnowy | Odebrat posledni OK | Storno | Volba technologie Tvar polotovaru oK

Uprava parametrii rezani v databadzi Aktudlni parametry rezdni



Suport IHT 3000

Stroj mize byt osazen maximalné ¢tyfmi IHT suporty. Komunikace s IHT
suporty probiha galvanicky oddélenym sériovym kanalem RS485. IHT suporty
proto neobsahuji vlastni terminal (IHT7260). Né&které signaly pro suport jsou
feSeny pomoci vstupt a vystupt (Corner, Up, Down, HeightControl, ...) a dalsi
parametry pomoci sériové komunikace (TorchHeight, PierceDelay,
PierceHeight, ElevationHeight,...) . Parametry pro IHT suport jsou ziskavany
z databaze parametrti fezani. Obsluha muze jednotlivé parametry dodatecné
upravovat.

Suport MPS

Pod oznacenim MPS se rozumi suport zaloZzeny na
odméfovaném pohonu, fizeny softwarovym
modulem PLC. Syst¢ém mlze mit ctyfi MPS
suporty. PLC ovladd pohon pro pohyby suportu,
méii napéti plazmy a fes$i regulaci vySky pfi
tezani. PLC také fesi kompletné celou technologii
zapalovani plazmy vcetn¢ vySkového senzoru a
vSech typt propalu. Pro regulaci vySky
prozkoumava vsSechny zavislosti (naptiklad
Corner, Threshold Voltage, ...). Regulaci vysky
aktivuje podle zadané vysky nebo podle
pozadovaného napéti plazmy. Kdyz je regulace
aktivni, muze obsluha ménit vySku s krokem
0.Imm. Pfi manudlnich pohybech hotdku se
pouziva parabolicky nardst rychlosti. Pro
odladovani MPS suportu slouzi diagnosticka
obrazovka.

Plazmovy zdroj Hypertherm

Stroj muze byt osazen maximalné Ctyimi
plazmovymi zdroji Hypertherm. Komunikace
s plazmovymi zdroji je zabezpelena galvanicky
oddélenym sériovym kanalem RS422. Cést
parametril ze sady aktudlnich parametrl fezani je
poslana do plazmového zdroje. Pro zjisténi
aktudlnich parametri v plazmovém zdroji slouzi
diagnosticka obrazovka.

Hypertherm d

Material: 1.0037 St37

HiFocus F+

Rychlost

Sifka fezné spary

Napéti na oblouku

Pracovni vyska

Zapalovaci vyska

Vyiezd pfi propalu

Doba propalu

Rychlost pfi propalu

Prodleva vysky

Doba "rohu"

Piedstih vypnuti plazmy

g
bmmmgmg§§<§él

Proud




Plazmovy zdroj Kjellberg

Stroj miZze byt osazen maximalné Ctyfmi
plazmovymi zdroji Kjellberg. Komunikace
s plazmovymi zdroji je zabezpeCena galvanicky
oddélenym sériovym kandlem RS485. Cést
parametrti ze sady aktualnich parametrti fezani je
poslana do plazmového zdroje. Pro zjisténi
aktudlnich parametrti v plazmovém zdroji slouzi
diagnosticka obrazovka.

Obecny plazmovy zdroj

Obecny plazmovy zdroj neobsahuje sériovou komunikaci se systémem (napf. Cebora). Obsluha musi nastavit
plyny ru¢né podle hodnot z tabulky.

Autogen

Systém umoziuje fizeni riznych variant autogennich suportti. Autogenni hotdk muze byt osazen samostatné
nebo v kombinaci s plazmovym hotfdkem. PLC umoziuje fizeni technologického procesu ve spojeni s
automatickou nebo ru¢ni plynovou konzolou. Regulace vysky a pohyby suportu mohou byt feSeny autonomné
nebo softwarové v PLC modulu.

Rezani na roufe

Stroj mize mit moZnost fezani na roufe. Pro fezdni na roufe se vyuziva strojni
transformace a proto palici program neni technologii ovlivnén. Obsluha musi zadat
polomér roury pomoci dialogu:

Vrtacka

Stroj mize obsahovat jednu vrtacku. Vrtacka je feSena autonomné a [
hloubka vrtani se nastavuje pomoci narazek.

o

Suport stroje mize byt kombinovan a muizZe obsahovat vice zafizeni
(autogen, plazma, znacici plazma, dérovac, vrtacka, ..). V tomto ptipad¢ je
potieba nastavit pfesné vzdalenosti mezi jednotlivymi néstroji na suportu.
Palici plan pak obsahuje volbu technologie a neobsahuje miry odpovidajici
posunutim nastroju.

1 mm

[__ow
__ow
_ow
__ow
__ow
0w
[ o
stom |




Dérovaé

Stroj miize byt osazen dérovac¢em pro deérovani textli. Pro komunikaci s dérovacem slouZzi sériovy kanal RS232.
Text na dérovani se zadava pfimo v palicim programu.

Vysokotlaky vodni paprsek

Jedna varianta PLC se pouziva pro fizeni stroji s vysokotlakym vodnim paprskem.

Rizeni vysokotlaké pumpy analogové nebo dvoustavové

Rizeni davkovace abraziva.

Narovnani paprsku v rozich pii fezani tlustych materiald je zabezpeCeno vhodnym nastavenim
parametrii parabolickych ramp.

Pro automatické nastaveni vSech technologickych vlastnosti se pouziva databaze parametrl fezani.

Vyhled

Pripravuji se dalsi vylepSeni, jako naptiklad:

Rezani nekulatych profildi s programovanim pomoci rozvinu.
Naklapéni hotaku. V libovolném misté Ize urcit sklon fezu.
Kombinace vysokotlakého vodniho paprsku s plazmovymi a autogennimi hofaky



