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1.0 Wstep.

Glownym zalozeniem systemu MyPlasm CNC jest prostota montazu,
uruchomienia 1 obstugi. Nie jest systemem profesjonalnym 1 posiada mocno
ograniczong funkcjonalno$¢ tylko do najistotniejszych aspektow cigcia
plazmowego dla ktorego zostat zaprojektowany. Oprogramowanie bazuje
bezposrednio na rysunkach wektorowych 1 nie obsluguje G-Kodow przez co jest
doskonalym rozwigzaniem nie tylko dla uzytkownikow, ktérzy cenig sobie
minimalizm ale rowniez dla niewykwalifikowanych operatorow CNC, bowiem
wystarczy tylko kilka kliknig¢ aby obstuzy¢ maszyne.

Dzialanie niektorych funkcji moze odbiega¢ od przedstawionych w instrukcji
w zaleznosci od konfiguracji sprzetowej i opcjonalnych elementow maszyny.

Instrukcja obstugi nie obejmuje montazu, instalacji 1 konfiguracji

Systemu MyPlasm CNC. Zaklada, ze system zostat uruchomiony

zgodnie z instrukcja dostepng na stronie proma-elektronika.com
link bezposredni ( kliknij aby pobrac ):

Instrukcja [ PDF | : Montaz i uruchomienie

2.0 Bezpieczenstwo.

Zrodla plazmowe generuja niebezpieczne napiecie
dla zdrowia 1 zycia jak rowniez stwarzajg
ryzyko uszkodzenia sprzet elektronicznego.
Zabronione jest uzywanie maszyny bez poprawnie
wykonanego uziemienia / wylacznikow
UWAGA! bezpieczenstwa / jesli stwierdzono uszkodzenie
WYSOKIE NAPIECIE . : , .
przewodow lub/i podzespotow sterujgcych.

W razie zagrozenia lub awarii
nalezy bezzwlocznie uzy¢
wylacznik bezpieczenstwa.



https://www.proma-elektronika.com/download/MyPlasm/MyPlasmCNC_mont_PL.pdf
https://proma-elektronika.com/

3.0 Uruchomienie / Gtéwne okno programu.

Kolejnos¢ wiaczania urzadzen nie jest istotna dla pracy systemu. Zalecane
jest zataczenie zrodia plazmowego bezposrednio przed uruchomieniem cigcia co
eliminuje ryzyko jego przypadkowego uruchomienia.

Po uruchomieniu programu pojawia si¢ gtbwne okno programu:

& MyPlasm CNC v 1.20 /Plasma - | X

= RAARIC komunikacja OK i -
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1. Wersja oprogramowania / Aktualny profil.

2. Otworz / Zapisz projekt MyPlasm ( §ciezka + parametry ).
4. Import plikow grafiki wektorowej ( Modut MyMiniCAM ).
5. Analiza $ciezek.

6. Markowanie punktéw przebic.

7. Jazda po obrysie projektu.

8. Status komunikacji z kontrolerem CNC.

9. Okno konfiguracji programu / systemu.

10. Otwiera niniejszg instrukcje obstugi.

11,12 Info o wersji / Zamknigcie programu.



13. Wspdirzedne materiatowe ( potozenie wzgledem [0,0] materiatu ).
14. Wspotrzedne maszynowe ( potozenie wzgledem punktow referencyjnych ).
15. Graficzna prezentacja potozenia pionowej osi Z.

16. Kontrolka czujnika gtowicy ptywajace;.

17. Napigcie tuku mierzone przez interfejs plazmowy

18. Graficzna prezentacja potozenia powierzchni materiatu ( wysokosc¢ ).
19. Pomniejszanie / powigkszanie widoku ( = kotko myszy ).

20. Wspoétrzedne materiatlowe wskazywane przez wskaznik myszy.

21. Wymiar X /Y sciezek.

22. Zatadowany projekt.

23. Aktualne potozenie palnika.

24. Stan wejs¢ / wyjs¢ kontrolera.

25. Zakres pracy maszyny ( SoftLimit ).

26. Przyciski pracy automatycznej / wybor Sciezki poczatkowe;.

27. Wskaznik postepu / przewijania Sciezek.

28. Przyciski ruchéw recznych X/Y (= klawisze strzatek klawiatury ).
29. Przyciski ruchéw recznych Z (= klawisze PgUp / PgDown ).

30. Przycisk zatgczania plazmy ( = klawisz spacji ).

31. Przyciski bazowania / jazdy referencyjne;.

32. Przycisk zerowania wsp. materialowej Z ( okreslenie wysokos$ci materiatu ).
33. Pozycjonowanie projektu / Sciezek na materiale.

34,35. Parametry Ci¢cia / Baza materiatlowa parametrow cigcia.

36,37. Czas pracy automatycznej / Aktualna predkos¢ posuwu.

W prawym goérnym rogu ekranu wyswietlany jest aktualny status polaczenia
z kontrolerem. Komunikacj¢ mozna zrestartowac ( roztgczyc¢ / potaczy¢ ) klikajac
lewym przyciskiem myszy:

Fa%

I: komunikacja OK @ g

Kliknij aby zrestartowad

Komunikacja OK — Komunikacja poprawna ( TRYB PRACY ).

Brak urzadzenia USB : Kontroler niepodtaczony do portu USB lub problem ze
sterownikami Windows ( program pracuje w trybie SYMULACIJI PRACY ).

Blad komunikacji : Urzadzenie zainstalowane i1 podlaczone poprawnie ale
wystapit blad komunikacji. Problemy z zasilaniem kontrolera lub niezgodnos¢
wersji Firmware. ( program pracuje w trybie SYMULACJI PRACY ).



3.1 Okno podgladu projektu
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Za pomocg kotka myszy mozna Oddala¢ / Przybliza¢ podglad elementow.
Przyblizany jest element aktualnie wskazywany wskaznikiem myszy.
Przytrzymujac wcisniete kotko myszy mozliwe jest przesuwanie widoku.

Podwogjne kliknigcie lewym przyciskiem myszy resetuje widok
( dopasowuje powigkszenie do wielkosci projektu ).

Prawy przycisk myszy wywotluje okno funkcyjne, ktorego funkcje zostang
opisane w dalszej czesci instrukcji.
0100.70 = 0103.64
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3.2 Analiza sciezek
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Przycisk wySwietla przeanalizowane s$ciezki pod katem mozliwosci
utrzymania zadanej predkosci cigcia. Kolorem ciemnoniebieskim sg wyswietlane
sciezki ktore bedg wycinane z ,,gléwng” predkoscig zadang. Jasnoniebieski kolor
prezentuje Sciezki wycinane z predkoscig cigcia 2 oraz z wylaczonym
regulatorem THC. Proporcjonalne przechodzenie w kolor czerwony oznacza, ze
w tych miejscach zostanie zmniejszona predkos¢ ( ograniczone parametry
dynamiki maszyny ). W tych miejscach rowniez funkcja THC zostaje wytgczona
( Zapobiega to nurkowaniu palnika gdy posuw zostaje spowolniony ).
Pokazuje réwniez kilka informacji jak ilos¢ przebi¢, dlugos¢ cigcia oraz
szacowany czas cigcia.

Zielone krzyzyki pokazuja miejsca punktowania otworow ( jesli aktywowano ).
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3.3 Orientacja maszyny / wspoirzednych

System bazuje na rysunkach 2D w zwigzku z czym orientacja na pltaskim
materiale zostata ustalona wg uktadu wspotrzednych 2D. Pionowa o$ palnika jest
0sig Z.

il >X Vil >

Stanowisko sterujace ( komputer PC ) powinno by¢ usytuowane zgodnie z
konfiguracjg maszyny czyli tak, zeby strzalka w prawo przesuwata os§ X w prawo
etc. W przeciwnym razie obstuga maszyny bedzie znacznie utrudniona.

nta Tz A
. IZ PPeeis
4N

Jp—
Y. §
/ \/\/Y\A/\/\/\/\/\/W\/\/\/\/\/W\/\/\/

N N N T U N O i NN N T
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4.0 Referencja / Bazowanie maszyny

Dzigki bazowaniu ( ustaleniu punktow referencyjnych osi ) system moze
okresli¢ pozycje narzedzia. Podczas gdy zasilanie jest wylgczone napedy zostaja
zluzowane 1 jest mozliwe ich przesuni¢cie w zwigzku z czym:

Zalecane jest przeprowadzenie bazowanie zawsze po wiaczeniu zasilania

dzigki czemu unikamy probleméw zwigzanych z pracg poza zakresem,
dodatkowo jesli bazowanie jest automatyczne ( do czujnikéw krancowych ) w
znacznym stopniu utatwia precyzyjng kontynuacj¢ pracy po wystgpieniu awarii
( np. zanik zasilania, zgubienie krokoéw ).

System pozwala na prace bezposrednio po wiaczeniu zasilania bez bazowania
maszyny, jednak nalezy liczy¢ si¢ z ww. konsekwencjami.

4.1 Bazowanie Automatyczne ( Jesli maszyna posiada czujniki kraricowe )

Ogranicza si¢ do Kkliknigcia przycisku jazdy referencyjnej a osie
automatycznie dojadg do czujnikéw krancowych przypisujac osiom odpowiednie
wartos$ci maszynowe ( ZERO lub maximum / SoftLimit w zaleznos$ci od kierunku
bazowania osi ). O§ Z zawsze jest bazowana do max.gornej pozycji, a 0§ X,Y
domyslnie do lewego dolnego rogu maszyny XY =[ 0,0 J*.

W przypadku obustronnego napedu bramy ewentualne jej przekoszenie zostanie
automatycznie zniwelowane.

Przyktad podstawowego rozmieszczenia czujnikOw na maszynie z obustronnym
napgdemosi Y (Y +Y').

"Home Y’
(input1)



g m———

' ¥ 2
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¥Y—-0006 .39 | 0000.00 a1r
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XY Parametry posuwu

XY predkosé maksymalna [mm/min]
Predkosc reczna XY [mm/min] m

m m n D u u XY predkosé bezpieczna [mm/min] m

Przyspieszenie XY (diugosc rampy) E
= {

2 lv ¢

Project
= O = ¥ Limity programowe
position X ¥ 7

S — 1510 3100 105
T irr/min] Predkose Ciecia .

EEST mm/min] Predkosé Ciecia 2 >C< XY parametry przelozeri

_ [mm] Wysokosé ciecia 2

*mozliwe bazowanie z drugiej strony osi X lub/i Y (MAX).

reference
-
=

4.2 Bazowanie Reczne ( Jesli maszyna nie posiada czujnikow krancowych )

Aby zabazowa¢ maszyne recznie nalezy przesung¢ o$ Z maksymalnie do
gory, o§ X maksymalnie w lewo a 0§ Y maksymalnie w dot ( do siebie ). Jesh
ruch jest ograniczane przez limity programowe, nalezy uzy¢ prawego przycisku
myszy, ktory pozwala na zignorowanie limitdow. Po ustawieniu maszyny w
punktach referencyjnych nalezy klikng¢ przycisk referencji [ X Y Z ] co przypisze
warto$¢ LimitZ do wspotrzednej maszynowej Z oraz [ 0, 0 ] dla X, Y, identycznie
jak w przypadku bazowania automatycznego.
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5.0 Ustalaenie parametrow ciecia

5.1. Algorytm dziatania programu

detekcja materiatu

0 — pozycja startowa — palnik na wysokosci hO ( Wysoko$¢ przelotowa ), dojazd z
predkoscig maksymalng nad poczatek wybranej sciezki

1 — Detekcja wysokosSci materiatu

2 — Ustawienie palnika na wysokosci transferu h1 lub wysokosci przebicia h2 jesli mniejsza
niz hl, uruchomienie zrédta plazmy ( plasma on)

3 — po wykryciu tuku gtdéwnego ustawienie palnika na wysokosci h2 (wysoko$¢ przebicia) na
czas t0 (Czas przebicia)

4 — ustawienie palnika na wysokosci h3 ( wysoko$¢ ciecia 2 ) oraz uruchomienie posuwu X Y
z predkoscia f1 ( Predkosc Ciecia ) lub ( Predkos¢ Ciecia 2 ) dla matych obiektéw.

5 — Po osiggnieciu zadanej predkosci f1 ( Predkos¢ ciecia ) kontrole nad utrzymaniem
wysokosci (h4) przejmuje regulator THC - Torch High Controller ( jesli aktywny ) na podstawie
odczytu napiecia fuku plazmowego ARC oraz

zadanego napiecia tuku [V] ( Wysokos¢ ciecia THC )

6 — koniec Sciezki — wytgczenie zrédta plazmy i podniesienie palnika na hO ( Wysokos¢
przelotowq )

W ‘[mm.fminjﬁ'ﬁl('l::éé Cigcia Predkos¢ Ciecia - zadana predko$¢ ciecia
Predko$¢ Ciecia 2 - zadana predkos¢ ciecia dla matych

V(' B [mm/min] Predkos¢ Ciecia 2 obiektow/otworéw.
Wysoko$¢ Ciecia - Zadana wysokos¢ ciecia dla wytaczonej
m [mm] Wysokosé ciecia2 13 funkeji THC
Wysokos¢ Ciecia THC - Okreslenie napiecia tuku dla
U m [V] Wysokog¢ ciecia ( THC ) 14 regulatora wyso!<f)§ci THC — Wyzsze napigcie =
wieksza wysokos¢ ciecia przy wtgczonym THC.
m [mm] W}tsuknéé przebicia .12 Wysokos¢ Przebicia - Wysokos$¢ na jakiej jest przebijany

materiat na poczatku sSciezki — Aktywne tylko dla

ol czasu >250ms — jesli czas jest krotszy przebijanie
m [ms] Czas przebicia t0 j j y przebij

odbywa sie na wysokosci ciecia 2.

. Czas przebicia - Czas oczekiwania po odpaleniu palnika az
12-7 [ITIITI] W}'SDRDSG przelntuwa hU materiatf zostanie przetopiony.

Wysokos¢ Przelotowa - Wysokos$¢ na jakiej palnik szybko
|F'aramew materiatowe ,| przemieszcza sie pomiedzy Sciezkami.
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Ustalenie prawidtowych parametréw ma kluczowy wplyw na jakos¢ cigcia.
Niestety parametry sg indywidualne dla ré6znych zrodet plazmowych wigc nie jest
mozliwe podanie gotowego rozwigzania. Parametry nalezy dobra¢ wg zalecen
producenta przecinarki plazmowe;.

Dla danego materiatu kluczowe s3 : cisnienie gazu, natezenie pradu,

Predkos¢ cigcia oraz wysokosS¢ cigcia. Jesli kontroler THC jest zalagczony to
wysoko$¢ ciecia jest ustalana na podstawie napiecia tuku 1 podawana w V. w
przeciwnym razie utrzymywana jest wysokos¢ ciecia 2 — np. w przypadku
wycinania otwordéw gdzie funkcja THC jest wylaczana automatycznie.

Ponizej przyktad z instrukcji Hypertherm PowerMax 65:

USTAWIENIE PALNIKA

SIyDkosL prroplywu
85 A bez celony { powlatrza — sipm/scfh
Stal migkka Gomce 160 / 340
Zimna 220/ 470
System motryczny
n Robocze | Poczatkowa D‘;‘T‘ ; U""'T:L;::,""'m"* Ustawlonla produkci
rubodd opdinienia
odsuniecie wysokosd
materialu przy Szybkodc Srybhodc
ini ijlani
P Prcenie prrobijaniu clecla Haplgcie privb Maplecie

mm mm mm " sokundy mmd i v rumyman v

3 LA JI 000 | 118 8330 118

4 = 4750 KT 5250 118
5.0 290

5.2 Baza danych parametrow cigcia :

Jesli jakos¢ ciecia jest zadowalajaca to warto Grupe Parametréw zapisa¢ do bazy
w celu przysztego wykorzystania — w tym celu nalezy wpisa¢ dowolng nazwe
grupy parametrow 1 klikng¢ CTRL + S (Save).

ELJ [ms] Czas przebicia
[mm] Wysokos¢ przelotowa
Vild steel 4mm 657

Working Time : 00:00
~00000 mmimin

Aby usung¢ aktualng pozycje z bazy nalezy kliknag¢ CTRL + D (Delete).

Odczyt zapisanych wczesniej parametrow jest automatyczny po wybraniu z listy.
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6.0 Tryb pracy recznej.

Ruchy reczne maszyny mogg by¢ realizowane strzatkami w gtownym oknie
programu lub za pomoca Klawiatury - strzatki Lewo-Prawo obstuguja o$ X,
Gora-Dot os 'Y oraz przyciski PageUp / PageDown sg przypisane osi Z.
Mozna rowniez uzy¢ GameKontrolera ( opisano w dalszej czgsci instrukcji ).

& MyPlasm CNCv 120 /Plasma

— e -
3 E] =) Fa A m komunikacija ( = {
- g BV g POINTS Kliknij aby zrestartc v Ly E ‘-
X-0018.51 0o00.00 ¥ 0050.40 ¥ 0050.40 '
Y-0006 .39 O0000.00 H
Z 0009.06 0025.82 - roni Maszynah =l |
ARC o v ieKtronil unKcje rogram
XY Parametry posuwu Z Parametry posuwu
u n u D u u XY predkosc¢ maksvmalna [mm/minl mﬂm- mm- Z predkos¢ maksvmalna [mm/min]
Predkost reczna XY [mm/min Predkost reczna Z [mm/min
AT AT LR T eckos¢ reczna XY [mmimin] PEITVI KELTTM Preckose reczna Z mmimin]
e Project XY predkosc bezpieczna [mmi/min] [V LDV 7 predkosc bezpieczna [mm/min]
# E: ‘& “E XYz @ Przyspieszenie XY (diugosc rampy) m m Przyspieszenie Z (diugosc rampy)
LA o
EY N - 2n+o_anoc:eiooin | T B e Taee e e e o 7 Akhwne krancduki HOMF

Standardowo ruchy wykonywane sq Z pr@dkosmq zdeﬁnlowanq w
ustawieniach / konfiguracji — zaktadka ,,Maszyna”

ng:x Iif Wecisniety klawisz SHIFT wymusza ruchy z predkoscia
Y RS maksymalng a klawisz CTRL wymusza ruchy precyzyjne ( 10%
Y'* zdefiniowanej predkosci ).

5 MyPlasm CNC v 1.2.0 /Plasma

N [ g2 , :

S A= LR | Zakres ruchow ograniczany
X-0021.73 oo00.00 DIMIT: SUITEH X . , , o . . .
¥-0000.79 ous oo E jest przez krancowki 1 limity
ARCH ——— ¥V

N
. programowe. Jesli zachodzi
E potrzeba ich zignorowania
- nalezy uzyc¢ prawego
T przycisku myszy.

ESI [ /min] Predicosé Ciecia
EPTT I rrvim/min1 Predkosé Ciecia 2
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6.1 Dystans ruchéw recznych
Mozliwe jest rowniez okreslenie odlegtosci ruchow recznych osi XY.

W tym celu nalezy klikng¢ prawym przyciskiem myszy okienko wspoirzednych
co wyswietli dodatkowe opcje :

— e L S

X-0100.00 01 ¥ L[, XY Jog distance X

Y 0030.34 0217 4 50 W One Click Jog Mode
Z 0012.70 00° '_ih - " esorotroosition
ARCI——— ¥ -
| x[oo9282 .
2| ¥ 0164.28
BOOCOE e o

Material / Pozycja projektu

‘ f ‘? E 2 K ? 7[ xlﬁ Zastosuj <
i * E =X Proice Y |184.28
(l & ]J' Ex" k:pf%o:;{ Z [oo20.00 Anlug
2§ &
2540 [mm/min] Predkosé Ciecia >< ‘
e

XY Jog distance : Okresla dystans przemieszczenia osi recznie ( 0 = bez limitu )

One click jog mode : Wigcza tryb ,,jednokliknigciowy” ( 0§ przemieszcza si¢ o
zadany dystans bez koniecznosci trzymania strzatki )

6.2 Ciecie Reczne

Powyzsze czynnosci mozna wykorzysta¢ do recznych cig¢ po prostych bez
koniecznosci przygotowania projektu. Przydatna funkcja jesli chcemy rozdzieli¢
materiat, czy przetestowa¢ / dostosowal parametry cigcia. Nalezy okreslic
parametry.

PEZTON (rimimin] Predkosé Ciecia Pre¢dkos¢ Cigcia — Predkos¢ posuwu w tracie cigcia

'V [mmimin] Predkosé Ciecia2  Predkos¢ ciecia 2 — nie dotyczy cigcia recznego
PR (mm] Wysokosé ciecia2  Wysoko$é cigcia 2 - nie dotyczy ciecia recznego

() W wsokose ciecia (THe ) Wysokos$¢ ciecia ( THC ) — Zadane napiecie tuku
sy 0 = AUTO THC . . , . .

( dla utrzymania statej wysokosci nad materiatem
podczas cigcia) Wyzsza wartos¢ = wigksza wysoko$¢ nad materiatem. Jesli nie
jest znana odpowiednia warto$¢ napiecia THC mozna wpisa¢ 0 [ V ] co wymusza
tryb Automatyczny THC. Nalezy rowniez ustawi¢ odpowiednie parametry zrodia
jak cisnienie, prad.
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UPEWNLJ SIE, ZE KLEMA MA DOBRY KONTAKT Z MATERIALEM.
W kazdej chwili badz gotowy na awaryjne zatrzymanie maszyny

Ustaw palnik na wysokosci przebicia materiatu ( lub na wysokosci cigcia dla
Automatycznego trybu THC ) , zatacz plazm¢ KLAWISZ SPACJI 1 uruchom
posuw jedng ze strzatek ( ekran lub klawiatura ) pracy recznej X/Y ( Gora / D6t/
Lewo / Prawo ).

b

X x
T EAEIES
Y

_Z 0012.70 007 w |
ARCI120 V T

\taig
i ﬂ.mh

Warto zaobserwowac¢ wyswietlang wartos¢ napigcia tuku ( ARC ) Co moze by¢
podstawg do wprowadzenia tej wartosci dla danego materialu poniewaz tryb
AUTO bywa zawodny ze wzgledu na mozliwo$¢ niepoprawnego odczytu.

Luk plazmowy zostanie automatycznie wylaczony w chwili zatrzymania posuwu.
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6.3 Ciecie pétautomatyczne.

Aby wykona¢ potautomatyczne cigcie miedzy dwoma punktami nalezy
upewnic sie, ze ustalenie wysokosci wstepnej dziata poprawnie.

X 0342.39 0557.11 H-0094
- S OimniGelGy 0261 . 05

Z 0000.0 001314

ARLT———"¥ 4 T

W tym celu nalezy wyzerowal wstepna pozycje
STO0o n u wysokosci materialu dotykajac go palnikiem 1 klikng¢ [
:g :I Z=0] LEWYM PRZYCISKIEM MYSZY.

O(J
[=1¢

reference

SMYSZY Kklikajac [ Z = 0 | ( klawisz F7 )
' uruchamia funkcje detekcji  wysokosci
materiatu — jesli maszyna takg posiada ) palnik
powinien ustawi¢ si¢ na wysokosci przebicia.

)

Tak jak podczas cigcia recznego nalezy ustali¢ parametry ci¢cia dla danego
materiatu.

Aby okresli¢ punkty miedzy ktorymi chcemy wykonaé cigcie nalezy je
klikng¢ na ekranie Prawym przyciskiem myszy ( wskazujac fizycznie palnikiem
lub wskaznikiem laserowym na maszynie ) 1 wybrac z opcji:

E-0132.99 Y 0246.48 ledi tutaj
X Zacznij od tej Scietki

Zacznij scietke 7 tego punktu
Jedi do [0,0] projektu

Tnij ztego punktu

>< - Jedi tutaj ’
Z gt sinis * | Przetnij do tego punktu
Zaczni] od te) sciezki |
il | B, Anuluj
Zacznij sciezke z tego punktu
W Jedz do [0,0] projektu

Proneh | Inij z tego punktu |

roje
] ’ Przetnij do tego punktu 0zZ01.10 x 0201.10
O = |

sosition & nLrLy

iecia

iecia 2 ‘ ‘
Cigcie miedzy punktami zostanie wykonane automatycznie.

W trakcie ciecia mozliwa jest zmiana predkosci klawiszami +/- jak rowniez
wysokosci cigcia klawiszami PgUp / PgDown.
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6.4 Game kontroler.

Do wygodnego pozycjonowania mozna uzy¢ dowolnego kontrolera
kompatybilnego z systemem Windows ( Bezprzewodowy ). Po podiaczeniu i
wykryciu przez system Windows kontroler jest gotowy do uzycia. Nalezy zwrdci¢
uwage na tryb pracy ( instrukcja kontrolera ) poniewaz czesto istnieje wiele
trybow dla r6znych platform.

Jesli kontroler zostal poprawnie wykryty / zainstalowany , w zaktadce
konfiguracyjne;j ,,elektronika” mozna sprawdzi¢ poprawnos¢ odczytu przyciskow
( zostang podswietlone na zielono podczas ich klikania ) :

start / stop

Lewy drazek stluzy do sterowania osiami XY,

Prawy drazek — Podnoszenie / opuszczanie osi Z.

SELECT — Zerowanie wspotrzednych materiatlowych X,Y ( pozycjonowanie )
START — przytrzymanie 2s uruchamia prace automatyczng, krétkie — STOP
Tylne przyciski lewe — gorny L1 — uruchamia plazme¢. Dolny L2 : Z =10

Tylne przyciski prawe — gorny R1 — predkos¢ max, dolny R2 — 10% predkosci.
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7.0 Tryb pracy automatycznej.

Praca automatyczna polega na prowadzeniu narzedzia ( palnika ) po
okreslonej Sciezce, sposob przygotowania $ciezki / projektu jest opisany w dalsze]
czesci instrukci.

W pierwszej kolejnosci nalezy ustali¢ parametry cigcia ( patrz pkt.S5 ) - w
celu potwierdzenia poprawnosci parametréw warto przeprowadzi¢ proby cigcia
recznego dla danego materiatu ( patrz pkt. 6.2 , 6.3 ). Zalecane jest aby maszyna
byta zbazowana ( patrz pkt. 4 ).

7.1 Pozycjonowanie projektu.

Pozycjonowanie projektu mozna przeprowadzi¢ na kilka sposobow.
Najszybszym 1 najprostszym sposobem jest fizyczne wskazanie za pomoca
palnika ( lub wskaznika laserowego™ ) pozycji w ktorej chcemy umiesci¢ projekt
na materiale np. dowolny naroznik/krawedz projektu. A nastepnie klikngé
odpowiednig strzalke pozycjonowania projektu. Ponizej przyktad pozycjonowania
wzgledem lewego dolnego naroznika projektu / materiatu .

= MyPlasm CNC v 1.2.0 /Plasma

Y=g

‘X 0000.00 | 002600
|Y 0000.00 | ooi4.00
Z UUU4.B1 000702

0044.45 x 0022.23

|
|
N f # ‘t | vi
«E-; i
¢ & S (e |
m [mm/min] uttlng SM |
__[mm.*mm] Cutting speed 2 L T LTy
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Klikajac prawym przyciskiem myszy na okienko wspotrzednych mozna
precyzyjnie okresli¢ potozenie projektu wzgledem punktow referencyjnych:

& MyPlasm CNC v 1.2.0 /Plasma

o = [y

X ooolfinﬁ 600
¥ 0001 4.00
Z 000 702

u XY Jog distance X
0 Fefna.Click Jog Mode

Torch po

X 0026 65 Y¥-0041 47

0044.45 % 0022.23

‘ X | 000C | ><
|
« E Y | 00
@ l 2 o00an. o |
m Material / Project position
= X | 0026.00 —
= Y | D014.00
z [o002.41 Cancel
O

Trzeci sposob pozwala na catkowicie swobodne umieszczenie projektu w
dowolnym miejscu przesuwajac go za pomocg prawego przycisku myszy.
Przyktadowo wsuwajgc interesujacy nas punkt projektu ,,pod aktualng pozycje
wskazywang przez palnik™.

el \__/ \__/ A
position Q O

eed

O O

:HC ) Q O
o J 1 _/

CTRL + Z cofa operacje w razie przypadkowego przesuniecia.
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W przypadku niepoprawnego wypozycjonowaniu projektu ( wykraczajacego
poza zakres pracy maszyny Soft Limits ) obszar pracy jest zaznaczany czerwong
linig a uruchomienie pracy automatycznej jest niemozliwe.

{5 MyPlasm ENC v 1.20 /Plasma

3 @;]i? ) ) ) ﬁ D USB device not found Gf;;’é z: ﬁ i

Click to Reset
X 0093.27 008900 X 0050 4'0 v-0012.80

Y 0056.74 006200 =

Z 0052.59 0055.00

! O
GDDDUH o -
At At LF T
«i-u $nll= O = )
LY e s
m [mm/min] Cutting speed Q
[mm/min] Cutting speed 2

Przycisk I:I uruchamia ruch palnika w osiach X Y ( z predkoscig pracy
reczne] ) po prostokatnym obrysie projektu co pozwala na okreslenie czy projekt
jest poprawnie wypozycjonowany na materiale.

& MyPlasm CNC v 120 /Plasma
L) ) &
o =T
X 0000.00 016917 A 0016.73  ¥-0010.29
Y 0000.00 013929 3

Z 0015.00 0038 99
aaaaaa o0 . >
Il A y

LS )
=l=y

w 3 Y
m [mm/min] Cutting speed
[mm/min] Cutting speed 2
_ [mm] Cutting height
) [ ™ cutting height ( THC ) V
_ [mm] Piercing height /\<<

ETEE ... oo i

reference
=

7.2 Okreslenie wysokosci materiatu — Zerowanie osi Z.

Pozycjonowanie materiatu w osi Z odbywa si¢ przez wyzerowanie
wspotrzednej Z gdy palnik dotyka materiatu. Przed rozpoczgciem cigcia zalecane
jest zerowanie wysokosci nawet, jesli maszyna posiada system automatyczne;j
detekcji OHMIC / Floating head ( dotykowy lub/i plywaj aca g%ow1ca )

noso. ol |

stat

L)
Q
=
)
b
(T
-

=2atting speed

| Fmm/min1 Cuttina speed 2
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7.3 Ciecie symulowane.

Przed uruchomieniem cigcia wlasciwego warto przeprowadzic ciecie
symulowane ( bez zatgczania zrodta plazmy ). Poza brakiem regulacji wysokosci
THC ( symulacja wykonywana jest na wysokosci ciecia 2 ) taki proces przebiega
identycznie jak podczas cigecia wlasciwego.

W celu uruchomienia cigcia symulowanego nalezy przytrzymac klawich
SHIFT przed kliknigciem przycisku start ( alternatywnie SHIFT + F5 ).

£ L T L

HIFT+

Rutomatic work STAF{Tl

7.4 Wybér sciezki.

Klawisze nawigacyjne pozwalajg wybra¢ Sciezke od ktérej chcemy zaczaé

prace.
SE00Qd

: Pierwsza Sciezka ( poczatek )
: Poprzednia Sciezka ( wstecz )
: Kolejna $ciezka ( do przodu )

: Ostatnia Sciezka

N SN N

: wskaznik postepu / szybkie ,,przewijanie” $ciezek ( wskaznikiem myszy )

Aktualnie wybrana Sciezka jest pod§wietlona kolorem granatowym

0780.01 = 0400.00
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7.5 Ciecie.

Jesli poprzednie punkty nie wykazujg nieprawidtowosci mozna uruchomic
ciecie wlasciwe. Przed uruchomieniem cigcia upewnij si¢, ze :

: Maszyna jest popranie zbazowana ( pkt. 4.0 )

: Parametry sg wlasciwe dla dla materiatu ( pkt. 5.0 )

: Projekt jest wlasciwie wypozycjonowany w osiach XY,Z ( pkt. 7.1, 7.2)
: Rozmiar projektu jest poprawny

: Funkcja detekcji materiatu dziata prawidtowo ( pkt. 6.3 )

: Wybrano poczatkowgq sciezke ( pkt 7.4 )

N N D0 A W N

: Parametry zrddla s3 odpowiednie ( prad, ci$nienie, elementy eksploatacyjne )

UPEWNIJ SIE, ZE KLEMA MA DOBRY KONTAKT Z
MATERIALEM.
W kazdej chwili badz gotowy na awaryjne zatrzymanie maszyny

Uruchomienie cigcia sprowadza si¢ do kliknigcia przycisku START ( FS)

v MyPlasm CNC v 1.2.0 /Plasma jul

¥ = &ia Communication OK i
E’ g - Pﬁlm D Kliknij aby zrestartowac @ E
In

X 0101.56 030240

Y 0135.01 ¢

Z 0002.99 © :
ARCI101 ¥V

ﬂﬂﬂﬂrﬂﬂ

At At LR TR
==y o
P 2 2-o NP | P
m [mm/min] Predkosé Ciecia

[mmimin] Predkosé Cigcia 2 —~
_ [mm] Wysokosé ciecia 2
O _ [V] Wysokosé ciecia ( THC ) [
_ [mm] Wysokosé przebicia C N N

m [ms] Czas przebicia € e
m [mm] Wysokosé przelotowa

|Parametry materialowe j

Czas Pracy : 00:33
~06501 mmimin

i 0&78.12 ¥ 0070.81

w w

npu
Outpu Pl—

0780.01 = 0400.00

reference
3
'U
S
o
H]

W trakcie cigcia mozliwe jest korygowanie predkosci klawiszami +/- oraz
wysokosci cigcia klawiszami PgUp / PgDown.
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7.6 Wznawianie ciecia.

W zaleznosci od okolicznosci przerwania pracy mozna ja wznowi¢ na kilka
sposobow. W przypadku zwyktego zatrzymania klawiszem STOP [ ESC ]
POMIEDZY SCIEZKAMI ( zalecane ) wystarczy klikng¢ START [ F5 ] a
system automatycznie uruchomi prace od kolejnej Sciezki.

Po zatrzymaniu pracy PODCZAS CIECIA SCIEZKI przycisk START [ F5 |
uruchomi jej cigcie od poczatku. W celu rozpoczgcia od punktu zatrzymania
nalezy klikng¢ START Pawym Przyciskiem Myszy lub klawisz [ F6 |.

&2 MyPlasm LN

AE e

X 0118.47 0147.31
Y 0355.00 0992.99
Z 0003.00 001208

ARCI —— ¥V

F6
[-1-1<[>

ras

|| %0466 .40 v 0104 00

=
C s

Istnieje mozliwos¢ rozpoczecia cigcia od DOWOLNEGO PUNKTU, w
tym celu wystarczy wskaza¢ go prawym przyciskiem myszy 1 z menu wybrac

., Zacznij Sciezke od tego punktu .

o B ™

X 0032.80 0061 64
Y 0268.08 020606
Z 0005.00 o0is.0

ARCI —— ¥V

.3( :

Jedz tutaj

Zacznij od tej sciezki

Zacznij sciezke z tego punktu |

Jedz do [0,0] projektu
Tnij z tege pungtu
Przetnij do tego punktu
Anuluj

T

W przypadku ,,niedocigcia” sciezki istnieje mozliwos¢ rozpoczecie jej cigcia
w przeciwnym kierunku co pozwoli na jej docigcie ,,od konca”. W tym celu
nalezy wybrac¢ Sciezke i klikng¢ START z przytrzymanym klawiszem CTRL.

Z 0005.00 0o14.08
ARCI ——— ¥V
CTRL

[<I-I=<] T~

L9 P
dm L =

Xy

fFerence

23

Project

(@)

Y

Pl )
T,



8.0 Przygotowanie projektu.

Wskazowka ogolna : Aby cigcie plazmowe przebiegato poprawnie 1
bezproblemowo nalezy starannie przygotowac projekt ( rysunek detalu w
formacie DXF lub HPGL ( PLT ) ). W przeciwnym razie niektore funkcje
programu mogg dziala¢ niepoprawnie.

Najczegsciej spotykanymi bledami w projektach sa:

1. Niepolaczone linie detalu.

jof)\l

Obrys detalu powinien by¢ jedng zamknie¢ta ciagla linia.

Funkcje spawania / faczenia / domykania obiektow podczas rysowania w
programach CAD pozwalajg na naprawg takich biedow.

Wskazowka : Dobrym sposobem jest wykorzystanie operacji sumowania /
roznicy / obiektow oraz gotowych funkcji zaokraglania/scinania naroznikoéw. Tak
powstaly obiekt jest zawsze poprawnym - spojnym elementem.

e o

2. ,,Postrzepione” linie — drobne zalamania powoduja spowolnienie ruchu
( celem zmiany Kierunku pracy osi ) co negatywnie wplywa na jakos¢ ciecia /
przegrzanie materialu jak rowniez na kulture¢ pracy maszyny.

3. Nalozone linie/obiekty jeden na drugim.

4. Wszystkie obiekty ( w szczegolnosci TEXT ), przed eksportem do pliku
DXF powinny by¢ zamienione na krzywe.

5. Jednostki stosowane w programie CAD ( rowniez podczas eksportu DXF)

[ mm / cale | powinny by¢ zgodne z uzywanymi ustawieniami MyPlasm CNC.
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8.1 Okno importu rysunkow.
o fe R

¥_002#d nonooon “ﬁ

; 833 vwnp ort 0 X
ARCH - =
gzl J MgMnCod & @Y
et B 0040.18mm x 0099.85mm Edga projektu. N
I sLi.pit [
chain-tab-hypertherm-test_637 EI & W G
coffe.dxf )
cowboy_on_horse.dxf @
( darko.plt Q 2 ﬂk ~J
dog.dxf g a
¥ | ogz.co MyMiniCam
( _ | Uy} MyMiniCAM
o O;.an;‘:YMimcad.Zd M Offset & Nazewnatrz( Wewnatrz

40,06 x 99.85 mm

Dysza 0.60mm Offset 0.30mm

W Wjazdy jazd
te=d Jazay Wyjazdy

- Out

In 3.0mm Out 0.8Bmm

S N o | N

©  Kolejnosé
-

I

Paramehy M piasma - Y $
Layer : 241 i P
Layer : 251 & o L

| Jﬁaasaﬁﬁt‘ii E

" Disable

=]

i
|

: Wskazanie folderu z ktorego beda wezytywane pliki. EX:folder przyktadow.
: Lista plikow, 3 : od$wiezenie listy.

: Szybki podglad wybranego pliku, 5 : wybor aktywnego koloru / warstwy.

: Zatadownie wybranego pliku

: Dodanie kolejnego pliku

OO\]O\-&N'—‘

: Gtowne okno podgladu ( kotko myszy pozwala przybliza¢ / oddala¢ podglad,
wecisnigte kotko myszy pozwala przesuwac widok, dwuklik resetuje widok ).

9 : Narzedzia edycyjne

10 : Modut MyMiniCAM generujacy sciezki

11 : Opcje ustalenia kolejnosci cigcia

12 : Zapis dateli lub $ciezek do pdzniejszego wykorzystania
13 : Modut MyMiniCAD do rysowania prostych detali

14 : Konfiguracja opcji importu plikodw

15 : Podglad 3D zaladowanych detali.

16 : Zatwierdzenie $ciezek / przeniesienie do okna programu sterujgcego.
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Modut MyMiniCAD posiada kilka podstawowych narzedzi graficznych 1
pozwala na rysowanie prostych detali bezposrednio w systemie co znacznie
utatwia 1 przyspiesza pracg. Jesli dostgpne narzgdzia sg niewystarczajace nalezy
uzy¢ zewnetrznego profesjonalnego programu CAD ( AutoCad etc... ).

Uruchomienie modutu MyMiniCAD bezposrednio z systemu pozwala na
przeniesienie rysunku bezposrednio do okna importowego po kliknieciu
przycisku Eksport :

e wls] v MiMnCad & 5
feather.oxt B 19000 L 006 0om - SEeEdycja projektu
e e : — I - i
ey \Users\d860d\ documents\untitled.2d" (unsaved) — O *
Q@D;J ©Q MDE 5 LRQ
L3
C / r/—- o, — — - o o, -—‘\‘
seggsd™—gl | (D Y (Y Gy Gy
N N N N/ N N 7
aaaaaa f): TN TN 77N TN 77N
r‘“’_ Cp =y L=y =3 () ()
& — — N _/ -
O NG 5%
Cy
O
OE!
A
=
[ uaver: Default - C ®ulell v [vllu] vt [E e Actve unss [ mm i [Rel: x:  -87.1mm y: 79. 4mm

Odrebna i szczegotowa instrukcja obstugi programu/modutu MyMiniCAD
jest dostepna do pobrania ze strony proma-elektronika.com

link bezposredni do instrukcji PDF:
https://www.proma-elektronika.com/download/MyPlasm/MyMiniCADpl.pdf

Oraz do instrukcji VIDEO :

u Youlube Aups:/outu.be/LaTTkOao-gM
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https://youtu.be/LaTTkOao-gM
https://www.proma-elektronika.com/download/MyPlasm/MyMiniCADpl.pdf
http://proma-elektronika.com/

Podglad 3D detalu jest generowany na podstawie zaladowanego rysunku.

a

i Wk e L

Grubos$¢ wyswietlanego

w podgladzie detalu ( materialu ) mozna zdefiniowa¢ w
oknie konfiguracyjnym :

& import

@ el v

S e s - o
@m [~ connect paths
audi.2d

Cuyq gektu
LeadIn /' | -
bear.plt m
chain-tab-hypertherm-test_637
MyMiniCam
oK

MyMr & 98
ballet.df g 0212.29mm x 0065.76mm )6@6) ~
BBQ GRILLS.DXF ﬂ El L& XJ J®
[ detectiitn, o4 open path

bell.plt
BLLplt 3D View EJE Jﬂ JAK Jé]
zgm-::_fm_hmse.dxf material thickness (8

v %

124.55 x 249,62 mm 7~
x VQ"G

N

Knlainner
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W zaleznos$ci czy Modut MyMiniCAM 1 jego opcje sg aktywne czy nie,
linie s3 prezentowane w r6znych kolorach:

Aktywne wszystkie funkcje MyMIniCAM ( tworzenie $ciezki narzedzia na
podstawie detalu ):

SZARY : zarys detalu oraz linii nieaktywnych ( nie biorg udzialu w wycinaniu ).
ZIELONY : $ciezka narzedzia.

CZERWONY : Sciezka wpalania.
: Sciezka wyjazdu

é import

o 5] V) s 5 8y

audi.2d =) . ) Edycja projektu
ballet.xf 8 0190.00mm x 0065.00mm $ciezka wjazdu = &
BBQ GRILLS.DXF wymiary detalu i [
bear.plt d t l ( Wpalan\a ) i
bellpit sciezKa narzedzia ( offset ) )
BLL.plt @
cha\ﬁ—tab'hYPEr’ther’mtest_637 Detal E Q ﬁk ~J
coffe.dxf ela —

| |cowboy_on_horse.dxf MyMlnlCam

e % Uiy MyMiniCAM
Fd:a%iﬂflyf v V¥ Offset & Nazewnatrz(" Wewnatrz
190 x 65 mm )7
Dysza 1.80mm Offset 0.90mm
W Wjazdy W Wyjazd
Lead Jazdy Wyjazdy
e ouel T
In 6.0mm Qut 3.0mm
“ Kolejnosé L
~
plasma [ ] 7)7 ¢

o J o

Nieaktywny Modut MyMiniCAM, wyswietla w kolorze niebieskim
nieprzetworzone ,,surowe” rysunki / Sciezki. Tryb uzywany, gdy Sciezki sg
wygenerowane w zewnetrznych programach lub do powielania gotowych sciezek
wygenerowanych wczesniej z modulu  MyMiniCAM  wydotrgbnionych
przyciskiem @g

~

Ea— a X
= % v MnCad & 33
EEQ%IT_@ 0191.80mm x 0072.80mm  rozmiar sciezki narzedzia t) ‘ E‘%j EEE%

bear.plt
bell.plt
BLL.plt

chain-tab-hypertherm-test_637 T ﬂ E g @ ﬁ

;E\Taiﬁ;jnnfhnrse.dxf ‘ MyMlnlCam
S I AT MYMIRICAM
dog2.dxf

sSciezki narzedzia

Kolejnosc

P:n["-\ -1
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8.2 Import rysunku / konfiguracja importu

Z listy plikdbw nalezy wybra¢ interesujacy nas plik DXF lub HPGL
( rysunek detalu ) - jesli plik zostat poprawnie wyeksportowany z programu CAD
wyswietlany rozmiar w oknie podgladu powinien by¢ zgodny z projektem.

H @ ﬂ u S 4 L UL s
drzewio 2.2.d¢ =Y | Edycja projektu
)| 3 @ K|
3mm ) T ALANAS
3000 x 1500 mm MyMiniCam

e ™ Uzyj MyMiniCAM
s eSS A

Jesli rozmiar nie zgadza si¢ w tym miejscu ( zazwyczaj znacznie odbiega od
oczekiwanego przez niepoprawnie interpretowane jednostki ) nalezy w opcjach
importu  wymusi¢ stosowanie jednostek metrycznych lub imperialnych,
ewentualnie zmieni¢/dopasowac skale importu ( domyslnie 1 ):

5':_- import O x
248 i [ i =y
T'ij el & MyMiniCad L= @
drzewo 2.2.0xF ==} Edyqa projiktu
From MyMiniCad.2d g 0100.00mm x 0100.00mm n El @
Large-1st.dxf =
e J J J J J
lasza zawiasu 2.dxf
lazy m ranch 3.dxf Show AreaXY |0 0 k =4
Logo 2022 _1.dxf ~J
longdick.dxF Skala Importu MyMiniCarn
ttt.2d
. dxf HPGL ( *.plt ) 1 B ]
zlacze pod file.2d DXE ( *.dxf [ Fore [mm/] ,17 Zy1 MyMini
zlacze pod fig.2d v ( = ) [~ Force [inch]
7larze sradek 24 —
v 15N mm GLUDE ( ".tap ) i1

Zaladowanie rysunku do okna importowego odbywa si¢ przez kliknigcie
przycisku "Lﬂ uprzednio mozna wskazac ktory kolor warstwy jest ,,aktywnym”.

@ @ +])v MyMinCod & 5%

éearit 1 mm x mm Edycja projektu_

SE::::;‘Z; - 0091.98 | 0037.85 n @ g E %

= O ) T Apjala<

5 : II\‘JI{JI\:\;]”;IS;::CAM
GRAV

Exall (A /

@I Przycisk pozwala doda¢ kolejne rysunki. Lewy przycisk myszy dodaje w
poziomie ( z prawej ) a prawy w pionie ( w gore ).
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8.3 Zaznaczanie obiektow / sciezek

Aby zaznaczy¢ pojedynczy element rysunku nalezy klikna¢ go lewym
przyciskiem myszy. Mozliwe jest zaznaczanie elementow poprzez otoczenie ich
prostokatnym obszarem ,,rozcigganym” lewym przyciskiem myszy.

J E w'llnl\.ou
S 0243.84mm x 0030.48mm Edyq

[ooo0o00 Q]

Aby zaznaczy¢ / odznaczy¢ kilka elementow nalezy przytrzymac klawisz CTRL.

0.0 a0a5 0000

CTRL + A — zaznacza WSZYSTKO

Kliknigcie obrysu detalu z przytrzymanym klawiszem SHIFT zaznacza
rowniez wszystkie elementy znajdujace si¢ wewnatrz obrysu.

D000 [O0OC [OOO0k
ij|cxelelliilicXele] I]|elel®

ooo|Jlocdnieodal]
000000000000

Zaznaczone Elementy mozna przesuwa¢ myszka w celu rgcznego rozmieszczenia.

[ SHIFT]




8.4 Narzedzia edycyjne
0| G| @ XX
Aalaa<g

n Cofanie ostatniej operacji [ CTRL + Z ]

EI Duplikowanie obiektow / $ciezek ( kopiuj/wklej ) [ CTRL + C ] [ CTRL + V |
Dystans pomiedzy powielanymi elementami moze by¢ ustalony w konfiguracji, przy czym

,0” oznacza AUTO dopasowanie : trzykrotno$¢ szerokosci ustalonej szczeliny suwakiem
,,offset” modutu MyMiniCAM.

W celu utatwienia rozmieszania elementu mozna réwniez ustali¢ pomocniczy obszar
wyswietlany pomaranczowy linig przerywana ( np. prezentujaca rozmiar materiatu. ).

Options ﬂ MyMiniCad

| '} 3 [
Show AreaX Y |300 100 0275.70mm x 0022.22mm L1 ygja prajektu

.\\ \ B

Skala Importu - [ VA EI ;2
HPGL ( *.plt )

DXF (*.dxf ) [ Force fnehy —

GCODE ( *.tap )

1

MyCam Options

R o @ @ @
@@ [~ connect paths . - - = " o
00 o

I azdTn /1 aadnnt 4 [z ]

Uzycie lewego przycisku powiela zaznaczone obiekty w poziomie ( w prawo ), prawy
przycisk myszy powiela zaznaczone elementy pionowo ( w gore ).

0275.70mm x 0094.28mm Edycja_eejekiL

|
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'i&Dezaktywacja Sciezki, bedzie wyswietlana ale nie bedzie wycinana np. zarys materiatu
c}( Usuwanie [ Delete ]

@gKonwersja wyniku pracy modulu MyMiniCAM ( jesli aktywny ) na Sciezki.

E‘ Q‘Obracanie obiektow, Lewy Przycisk myszy : 90 stopni,

Prawy przycisk Myszy : 3 stopnie, Przytrzymany klawisz [ CTRL | : 0.25 stopnia.

g:

RILEIR
T A&laly

MyMiniCa

Kolejnosc

<
@ ﬂOdbicie lustrzane w pionie / poziomie
K4

Mozliwe jest wprowadzenie skali np. 0,5 dwukrotnie zmniejszy wymiary.

Narzedzie skalowania obiektow moze by¢ wykorzystane na kilka sposobow.

Mozna réwniez wpisa¢ zadany wymiar w osi X lub Y przy czym standardowo narzgdzie
zachowuje proporcje dla drugiej osi.

0150.00mm x 0150.00mm

E iy Aktualne wymiary | [<# x| 0100.00mm x 0100.00mm
- (I X Y % -
O 0150.00 | x 0150.0C 100
: Przeskaluj 1,000 [ o | concel |
om || x|
Cancel
.
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Aby skalowac¢ tylko w jednej osi nalezy wymiar do zmiany ( X lub Y ) klikng¢ prawym
przyciskiem myszy:

0124.50mm x 0249.62mm

Aktualne wymiary . 0124.55mm x 0124.55mm

012455 x[029.62 ' =
Przeskaluj ’ﬂ—i
nom |l | \
_ P {scate x :
|124, 55| s

Kliknigcie narzedzia skalowania prawym przyciskiem myszy wymusza skalowanie
zaznaczonych obiektéw indywidualnie.

Przydatne narzedzie np. do zmiany wielkosci wielu jednakowych otworow.

Edycja proiektu
0190.00mm x 0065.00mm K')J ‘tkt“a'”"-‘ “\’{Y"
(o = ™~ T 0020.00 X 0020
| | ﬂ 1
000000 @I
3 ccale b4

- | x
|10]

oK | Cancel |

O O O O O
D000 N

7. —
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9.0 MyMiniCAM - generowanie sciezek.

Sciezka narzedzia jest ,droga do przebycia przez narzedzie ( palnik
plazmowy” gtora jest generowana na podstawie rysunku detalu oraz parametrow
takich jak odsuniecie Sciezki od jego krawedzi ( offset ) czy Sciezek wjazdu /
wyjazdu. Do tworzenia $ciezek narzedzi uzywa si¢ programow typu CAM.

Dla najprostszych operacji mozna postuzy¢ si¢ wbudowanym prostym
modutem MyMiniCAM, ktory tworzy Sciezke automatycznie praktycznie bez
udzialu uzytkownika. Do wymagajacych projektow zalecane jest uzycie
profesjonalnych zewnetrznych programow CAM ( np. SheetCam ).

9.1 Offset

Podstawowg operacja kazdego modutu CAM jest offset — czyli odsunigcie
sciezki od detalu celem uwzglednienia szerokos$ci szczeliny powstate; w wyniku
cigcia ( Srednica dyszy ). Narzedzie offsetu odsuwa Sciezke narz¢dzia o potowe
szerokosci szczeliny.

2 4 MiMnCod & 8y
dad S 044.45mm x 0022.22mm Sciezka z offsetem EdinZipio i)
9 @ @ X
L Asaa-

MyMiniCam
w Uzyi MyMiniCAM

[v Offset * Mazewnatrz{™ Wewnatrz

[T [ e

Dysza 1.70mm Offset 0.85mm

I~ Wiazdy [

In 6.0mm Out 3.0mm

©  Kolejnosé .
o

© 1

r w

" Disable

BBQ GRILLS.DXF

2ar.| y.

o Krawedz detalu

.

chain-tab-hypertherm-test 6 .

cotte.

cowboy_on_horse.

arko. |

0g.

0g2.
faather d e Krawedz detalu
.45 x 22.22mm

.s'.ciezka
@

Narzedzie offsetu automatycznie rozpoznaja czy odsunigcie powinno by¢ na
zewnatrz ( dla obrysow elementow ) czy do wewnatrz ( dla otworow ).
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UWAGA ! Offset tylko dla zamknietych Sciezek. Dla otwartych Sciezek ( naciecia lub
niepoprawny/niedomkniety detal ) offset nie bedzie zastosowany.

Dla pojedynczego elementu nalezy okresli¢ czy offset ma by¢ na zewnatrz
( dla rysunku detalu wtasciwego ) czy do wewnatrz ( otwor ).

0015.00mm x 0015.00mm ||| Edycia projektu 0015.00mm x 0015.00mm R proisk
=X 0| Gl @ x o
s \\ Eal S WS i~ >\ 7 HALalAlg
MyMiniCam MyMiniCam
J| ™ Uzyi MyMinicaM ~ Uzvi MyMiniCAM
[ Offse| @ whatrz(| Wewnatrz
SR :
:> I Wjazdy <j I~ Wjazdy [~
e s R
“ Kolejnosé C “ Kolejnosé - 2
N ) wmees L )

Warto$¢ offsetu mozna ustali¢ suwakiem, lub wpisa¢ recznie po kliizhie;ciu.

] } ‘ MyMiniCam
M Uzyj MyMiniCAM
tool/offset X
¥ Offset (* Na zewngtrz({" Wewnagtrz
Put your value
2.2 y |
| _ Dysza 1.70mm Offset 0.85mm
Cancel

I | r = ] [~ Wjazdy [

9.2 Wjazdy / Wyjazdy

Palnik plazmowy podczas przebijania materiatu tworzy ,krater” ktory
uszkadza krawedz detalu, Dzigki $ciezce wjazdowej krater jest ten przenoszony w
bezpiecznej odlegtosci od krawedzi detalu dzigki czemu nie jest ona uszkadzana (
wpalanie w odpadzie zamiast na $ciezce wilasciwej ). Po przebiciu materiatu
nastepuje dojazd do wlasciwej Sciezki ciecia. Sposob dojazdu ( prosty lub po tuku
) mozna zmiani¢ dwukrotnie klikajac symbol wjazdu Lead In, dlugos¢ wjazdu
mozna ustali¢ suwakiem lub wprowadzi¢ r¢cznie:

ey ey —_—
audi.2d
ballet.cxf

BBQ GRILLS.DXF
bear.plt

bell.plt

BL1.plt
chain-tab-hypertherm-test_637

ffe o

Edyqa projektu

ﬂ@ﬂxj
ALaag

MyMiniCam
~ Uy MyMiniCAM

g 0100.00mm x 0112.16mm

wboy_on_horse.dxf
darko pu

dog.dxf

dog2.dxf

feathar thf

204.58 x 229.48 mm*

zewnatrz!~ Wewnatrz

= W Wiazdy [ Wyjazdy
In Out J
In 6.0mm Out 3.0mm
¢ Kolejnos¢ £
-
c g

mmmmmmm

W niektérych przypadkach program moze skroci¢ lub wyiqczyc sciezke
wjazdowa jesli punkt wpalania znajduje si¢ zbyt blisko innej krawedzi detalu.
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Sciezka wyjazdowa stuzy do docigcia grubych materialtéw poniewaz
podczas prowadzenia palnika nad materialem tuk przy spodzie materiatu jest
opozniony przez co zakonczenie ci¢cia na koncu $ciezki wtasciwej prowadzi do
niedocigcia spodu grubego materiatu.

Dhugos¢ Sciezki wyjazdowej jest ustalana proporcjonalnie do dhugosci
sciezki wjazdowej — proporcje mozna ustalic w oknie konfiguracji np. proporcja
LeadIn / LeadOut = 3 oznacza 3 razy krotsza $ciezke wyjazdu od wjazdowe;.

V| Ly wr w 28

0100.00mm x 0112.16mm Edyqa projektu

Options - 0/a| @ x|ey
showAraxy 0 fo JJJJﬂ

Skala Importu

MyMiniCam
HPGL ( *.plt 1
g /| ¥ Uzyj MyMiniCAM
DXF (*.dxf) |- Foefmml 1
Force [inch] ¥ Offset ' Nazewnatrz{" Wewnatrz
GCODE ( *.tap ) 1 3” —
PP
MyCam Options |- Dysza 0.60mm Offset 0.30mm
I~ Fast Pro [V Shaw Number
@_)@@ = v Wjazdy & Wyjazdy
[~ connect paths a —
ne out
In 6.0mm Out 3.0mm

LeadIn /LeadOut . m * Kolejnoéér L

r o

3D View
material thickness |8

" Disable

Rodzaj wyjazdu ( po tuku lub po $ciezce ) mozna ustali¢ klikajac dwukrotnie na symbol Lead In/Out:

o & 0100.00mm x 0112.16mm | -_uma p uFMu

RILLS.DXF g
it
t
t
tab-hypertherm-test_637
b £ o
iy_on_horse.dxf MyMiniCam
r Lzl MyMiniCAM:
N v I Offset ' Nazewnatrz(”" Wewnatrz
%228, ) —
/ =
Dysza 0.60mm Offset 0.30mm
v Wiazd: v azd
vy L Bl
Out) 1n 2.0mm Out 2.0mm
R posc o
c
© ——-13
251 tenn
r

Klikajac Prawym Myszy na obrysie mozna wybra¢ miejsce wpalania:

8]
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9.3 Kierunek sciezki

Palniki plazmowe s3 projektowane ( zawirowania powietrza ) w taki sposob
aby podczas cigcia z jego prawej strony uzyskac jak najlepsza jakos¢ cigcia
kosztem jakosci cigcia z lewej strony. W zwigzku z tym wszystkie kontury
zewngetrzne nalezy cig¢ w kierunku CW ( zgodnie z ruchami wskazdéwek zegara )
a otwory CCW ( przeciwnie do ruchu wskazowek zegara ).

Kierunek dla zamknigtych $ciezek jest ustalany automatycznie. Kierunek
sciezki otwartej ( nacig¢cia ) moze by¢ zmieniony prawym przyciskiem myszy.

o % ‘

MyMnCod &( 8y

0105.00mm x 0075.00mm ‘-ﬂ
-~
.

9.4 Kolejnosé¢ sciezek
Kolejno$¢ wycinania jest ustalana automatycznie ( jesli nie zaznaczono
, Nieaktywne ,, ) z uwzglednieniem ustawien wymuszania pionowego /

poziomego oraz od ktorego obszaru zaczaC. Priorytetowe jest ZAWSZE
pierwszenstwo wycinania otworow przed wycieciem obrysu.

FAalalale

16
T MyMiniCam
¥ se MyMiniCAM
12 13 14 15 [ Offset @ Outside  ( Inside

| Tip0.80mm Offset 0.40mm
pa—
" Leadin [
Lead L
11 10 9 8 ol
In 3.0mm Qut 1.5mm
Q~1 Q Q@ Q’
Q3 Q Oi OO

1

-

equence &
-
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" =W
7~ -MyMiniCam
~ {se M AM

©15 Q Q? OOR I~ Offset & Outside ¢ Inside

<)) T f e
OO d| =2
Leadin [~ LeadOut
“  Sequence \(‘;

Sletet il

Gdy modut MyMiniCAM jest nieaktywny, istnieje mozliwos¢ recznego
ustalenia kolejnosci Sciezek. W razie potrzeby uzycia modutu MyMiniCAM oraz
wlasnej kolejnosci mozna przekonwertowa¢ wynik pracy MyMiniCAM na
surowe Sciezki.

MyMiniCad & gy

Edycja projektu

| 0@l x/ey

: : e EREE
~J
@ ~MyMiniCam | { T-MyMiniCami
Ui MvMiniCARME ™ Uzvi MyMiniCAM

¥ Offset & Nazewngtrz{" Wewnatrz

J—

h— P e g

' E Dysza 1.50mm Offset 0.75mm

¥ Wijazdy M Wyjaz:

@O ut In 5.0mm Qut 1L.7mm
Q-4 © Kolejnosé _ e \\ Q Kolejnosé
N / Nonioasly ~ ~ e B

13

0139.62mm x 0184.86mm

= =

JilEmE

]

i+ Disable

Po wybraniu narzedzia rgcznego ustalania kolejnosci nalezy klika¢ $ciezki
wg wymaganej kolejnosci. Liczba wskazuje numer $ciezki, ktory mozna ustali¢
indywidualnie.
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9.5 Wskazéwki CAM
Modut Cam wykonuje operacje w okreslonej kolejnosci :

1. Analiza 1 korekcje na wczytanym rysunku ( ,,Auto-spawanie”
niepotgczonych linii, usuwanie drobnych wad rysunku etc.

2. Wykrywanie elementow wewnetrznych ( otwory ) 1 zewngtrznych
3. wygenerowanie Sciezek narz¢dzia ( offset )

4. analiza $ciezek / kolizji / usuwanie niemozliwych do wycigcia, taczenie
sciezek etc.

5. ustalenie optymalnego kierunku cigcia $ciezki
6. dodanie $ciezek wjazdu / wyjazdu w materiale odpadowym

7. ustalenie kolejnosci cigcia Sciezek

Nalezy mie¢ na uwadze, ze kazda zmiana w detalach ( edycja, lub dodanie
jakiegos elementu ) uruchamia procedury przetwarzania od poczatku ... rowniez
np. zmiana offsetu wymusza wygenerowanie nowej $ciezki, ktora na nowo jest
analizowana, ponownie sg generowane $ciezki wjazdu / wyjazdu etc.

Zalecane jest wykonywanie czynnosct w powyzszej kolejnosci, w przeciwnym
razie przyktadowo po ustaleniu wilasnego punktu wpalania zostanie on
zmodyfikowany po edycji elementu czy offsetu (nowo wygenerowana $ciezka).

PRZYKY.AD: Przed powielaniem 1 rozmieszczaniem elementow warto
uprzednio wygenerowac $ciezki dla pojedynczych detali ( czy grupy detali ) i
dopiero po wygenerowaniu docelowych sciezek wykonac¢ ich powielanie.

% import

[m]
X

x| r s
=2 | fel ]| & MyMiniCad © 2H
a2 Sl 0304.50mm x 0150.00mm Edga Bjeki) &
BBQ GRILLS.DXF ; [
= @ Ky
bell.plt : —a
- S — T Helalal-
chain-tab-hypertherm-test_637 g E g ﬁk ~J
coffe.dxf i ..
cowboy_on_horse.dxf i| rMyMiniCam
darko.pit i . .
dog.df ‘| ¥ Uzyj MyMiniCAM
Sjﬂifﬁ% [v Offset & Nazewnatrz{ Wewnatrz
150 x 150 mm
Q Il Dysza1.50mm Offset 0.75mm
¥ wijazdy M Wyjazdy
=
m In 5.0mm Out 1.7mm
: O ©  Kolejnosé¢ =
s C
rm- b S/ - r
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0203.59mm x 0150.18mm Edycja projektu

r y

¥ Offset @ Nazewngtrz{ Wewnatl:

A —1

Dysza 1.50mm Offset 0.75n m

v Wijazdy W Wyjazd
Lesd ljazdy Wyjazdy

Out | IR AR
1In 9,0mm Out 3,0mm

\, ‘“Kolejnoéé(_
- N
C o

0203.59mm x 0150.18mm 0205.09mm x 0151.68mm

=\ 5 4 N ™

O L OO |

I™ Uavi MyMiniCAM

Kolejnosé

O QO

[043.45mm x 0620.22mm

oo

19

“MyMiniCam———
L T Uzyi MyMiniCAM

Or

OF
Bl G

) __9lg O]E] Olg ©

1

EF
IelE

-

oF

16
0J]c Bjc O

-

A0

-
-

Kolejnosé

N

@-r

o

p—2e_olg_olg 0o
OH'“.

p_©Olg_©Olg_ Ofg_©
Q

028 2l
ol

)
Or "
EE

(!
@r
L E

o
© 0O[c B8[c B8[c B8

b 28 2lg
; O-.-
G 0O[c 0[c
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10.0 Opcje dodatkowe

10.1 Zmniejszenie predkosci ciecia dla otworow

Configuration

Elektronika I Maszyr ) FU”k’JEIF ngram}

Test

I Czuinik dotvkowy (ohmic)

I Plywaiaca atowica

15 poczatek detekcji [ mm |

Z Detekcja wysokosci materiatu

Objects

Uzyj predkosci 2 dla 30
objektow mniejszych niz [ mm ]

0.254 korekcja czujnika dotykowego (or = gy gy : =

3.5 korekcja glowicy plywajacej [ mm 7 ED el ==
F2 'mo mo m10

600 predkosc detekcji = —

Funkcja wymusza uzycie predkosci 2 do wycinania otworow ( $ciezek
mniejszych niz zadeklarowana warto§¢ ) Predkos¢ 2 moze by¢ podana
bezposrednio lub procentowo ( proporcjonalnie do zadanej predkosci cigeia ). Dla
tych obiektow funkcja regulacji wysokosci THC jest wytaczona a cigcie przebiega

na wysokosci cigcia 2.

Klikajac przycisk analizy projektu obiekty te sg jasnoniebieskie.

& MyPlasm CNC v 1.20,./Plasma

o) =i

MARK
= [
POINTS

X-0008 .70 Analizujsciezke |
Y 0043 .18 0080 00 ]
Z 0045.92 005500

=
ARCI ——— V¥ T Tatal Length

L]
AT &t i 7]
Lxvy Project
@ Umy e O =
] position
» § Y
m Immiminl Predkasé Ciecia
[mm/min] Predkosé Ciecia 2 ‘
ERN [mm] Wysokosc cigcia 2 ‘

10.2 Punktowanie otworow

Estimated T1me>{ﬂ 30

X 0072 .48 V-0008.72

B
B7 4mm f

CD ™
-0
O

Funkcja punktowania wymusza wiaczenie plazmy na utamek sekundy w
centrum otworu zamiast jego wycinania w celu oznaczenia punktu wiercenia. W

funkcjach

specjalnych mozna zdefiniowa¢ czas

w milisekundach oraz

maksymalng §rednic¢ otworéw [mm], ktére beda punktowane centralnie.

i #a 53 D Brak urzadzenia USB g ==
- POINTS Kliknij aby zrestartowaé A H g
il % ooso.09  v-D009 . @8 Configuration s
Elekironika | Maszina  Funkeie M ogram |
P 17 = . - F
|| Tora Tonges - 700wn Z Detekcja wysokosci materiatu Objects
Estimated Time : 01:01 rest Uzyj predkosci 2 dia 30
F objektéw mniejszych niz [ mm ]
I™ Czuinik dotvkowry (ohmic} 0254 | korekeja czujnika dotykowego (oh Park — x Y z
® ® ® ® ™ Phywaiaca alowica 35 korekcja glowicy ptywajacej [ mm Al ED il =
F2 |mo mo mi0
15 poczatek detekcji[mm]  |G00 predkosc detekcji F3 i
F4  |max max max
Start
Finish |+s +5 m30
de
| Backlash Test
I High Speed THC 254 x| vl z
B x| x| z]2]
1 Cutting count time [in]
@ @ @ ® o OO =] utt Mode 203.2 Offset of X reference
e = — [~ OHIMC Auto Blowing out
I™ ARC Auto Restarting
n/fa ~| tn1mode
™ Sounds
\ ~| In2Mode
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10.3 Parkowanie

Funkcja parkowania pozwala przypisa¢ 4 dowolne wspotrzedne, do ktorych
mozna wywota¢ ruch klawiszami F1 — F4 oraz dodatkowo wspotrzedne przed
rozpoczgciem pracy [start] lub / 1 po jej zakonczeniu [finish]. Wspotrzedne moga
by¢ wprowadzone wzgledem punktow referencyjnych maszyny, wzgledem
punktu zerowego materiatu lub wzgledem aktualnej pozycji palnika.

Cenfiguration *
Elekironika ] Maszyria Funkcje IF ogram I
Z Detekcja wysokosci materiatu Objects
s Uzyj predkosci 2 dla 30

obiektow mnieiszvch niz [ mm |

I~ Czuink dotykowy (ohmic) 0.254 | korekeja czujnika dotykfwego (off Park  x Y z

I Ptywaiaca atowica 35 korekcja glowic Lmin 1 2200 1200 n

F2 |mo mo m10

15 poczatek detekcji[mm] 600 predkosc detek E3 ma

F4 max max max
Start

Finish |+s +5 m30

Dostepnych jest kilka opcji jakie mozna uzy¢ jako parametr.
[ XXXX | Bezwzgledne wspotrzedne maszynowe

np. Zdefiniowanie 1200 2600 100 spowoduje Ustawienie osi Z na [100mm]
wzgledem stotu oraz przemieszczenie XY na pozycje [ 1200,2600 | wzgledem
lewego dolnego naroznika maszyny. UWAGA: Uzywanie wspolrzednych
bezwzglednych wymaga poprawnego zabazowania maszyny!

[ mXXXX | Wspotrzedne Materiatowe : podobnie jak wyzej jednak wspotrzedne
sa odnoszone do pozycji materiatu/projektu. np. zdefiniowanie m0 m0 m5
spowoduje przemieszczenie palnika w lewy dolny rog projektu [ X=0, Y=0 ]
ustawiajac palnik Smm nad materiatem.

[ +XX / -XX ] Wzgledne przemieszczenie wzgledem aktualnej pozycji. np.
Zdefiniowanie parkowania ,,Finish” jako +10 +10 +20 spowoduje po zakonczeniu
cigcia podniesienie palnika o 20mm oraz przesunigcie w osiach X,Y o 10mm —
funkcja przydatna np. do zjazdu z miejsca szczeliny aby zapobiec chlapaniu stotu
wodnego po zakonczeniu cigcia.

| max ] - okresla maksymalng wartos¢ bezwzgledng zdefiniowang w Limitach
Programowych . np. zdefiniowanie w osi Z parkowania jako warto$¢ ,,max”
zostanie ona podniesiona maksymalnie do gory.

Pozostawiajagc puste okienko dana o$ nie jest brana pod uwage ( pozostaje na
aktualnej pozycji ).

Mozliwe jest szybkie przypisanie do okienka aktualnej pozycja palnika klikni¢ciem
[CTRL + F1] ....[CTRL + F4] po ustaleniu zadanej pozycji palnika.
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10.5 Ciecie gazowe

Opcja ciecia gazem ( OXYGEN ) uaktywnia dwa dodatkowe parametry :

91% [mmimin] Predkos¢ Cigcia 2 Configuration X
_ [mm] Wysokosc ciecia 2 Elekironika ] Maszyn{ Funkde ]F ogram ]
() [ v1 wysokosé ciecia ( THC ) Z Detekcja wysokosci materiatu Objects
_ [mm] Wysokosc przebicia Test UZ_YJ predkoé.cw. Az . 30
objektéw mniejszych niz [ mm ]
m [ms] Czas przebicia I Czuink dotvkowy (chmic) 0254 korekcja czuinika dotykowego (oh Park X ¥ z
I ko pzeloton I Plywaiaca atowica 35 korekcja glowicy ptywajgcej [ mm F [z 1200 0
|F'arametr3,r materiatowe j . » ) F2 |mo m0 m10
15 poczatek detekcji[ mm] 600 predkosc detekcji E3 max
Working Time : 00:00
) F4 max max max
~NNNNN mmimin Start
_ [s] Pre Heat Time Finish | :5 +5 m30
m [mm] Pre Heat height indyvidual functions for dients - Don't change§t it you don’ e i Backlash Test
— 100 ’?_ [ms / mm ] Pointing Oy
P roma 0 [mm] Mext sense distance 2.54 ﬂﬂﬂJ
i — _— I High Speed THC
109 Pi t
P— e @ sroranroton
im — 203.2 Offset of X reference

—_— I~ OHIMC Auto Blowing out
el ¥ ulr Mmode

Pre Heat Time — czas jaki jest potrzebny do nagrzania materiatu ( utworzenie
jeziorka ) przed przebiciem/uruchomieniem zaworu gazu tngcego. Odmierzanie
czasu mozna poming¢/skréci¢ podczas grzania wciskajac klawisz ENTER.

Pre Heat height [mm] — wysokos$¢ na jakiej bedzie wykonane grzanie wstepne.
Podlaczenie elektrozaworu do wyjscia Outl/Out2 — patrz instrukcja instalatora.

Jesli oprogramowanie/maszyna jest uzywana do ciecia plazmowego 1 gazowego
to najwygodniej jest utworzy¢ dwa profile programu ( dwie odrgbne
konfiguracje ) - patrz instrukcja instalatora.

Poza w.w. parametrami cigcie gazowe odbywa si¢ identycznie jak cigcie plazma.

10.6 Frezowanie / wiercenie

Prosta funkcja wycinania/frezowania 2D ( MILLING MODE ) uaktywnia
dwa dodatkowe parametry :

Milling depth : Docelowa glebokos¢ zaglebiania frezu.
Partial depth : Gl¢bokos¢ na jedno przejscie.

Przyktadowo Milling Depth = 12 [mm], Partial Depth = 3 [mm]. Frezowanie
kazdej ze $ciezek odbedzie si¢ w 4 przejsciach po 3mm.

W potaczeniu z funkcjg punktowania ( pkt. 10.2 ) jest to funkcja wiercenia.

W funkcji frezowania/wiercenia Predkos¢ Ciecia 2 jest predkoscig zaglebiania Z.
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% MyPlasm CNC v 1.20 /Plasma

¥ B =) A MARK I: B
o= i e

X 0010.00 0015.70 - 3 ¥ 0027 .61

Y 0010.00 00L6.82 B
Z-0029.31 o0ooo.oo %

{

E\elﬂmnlka} Maszyna Funkcie lPrngram]

u n u u u u Z Detekcja wysokosci materiatu Objects

Test Uz.yj pfedkué.m. 2dla ) 30

K ? ’ i objektow mniejszych niz [ mm ]
E’ ﬂ [ Czuink dotvkowv (ohmic) 0.254 korekcja czujnika dotykowego (oh Park x Y 7

F _. position [~ Phywaiaca atowica 35 korekcja glowicy plywajacej [ mm E; rznznuu :UUU :m

' t i 15 poczatek detekcji [mm] 600 predkosé detekcji Fa -~

KT (mimin] Predkosé Ciecia F4  [mex e -
PX [mmimin] Predkosé Ciecia 2 Start

Finish | +5 <5 30
EI [mm] Wysokosé cigcia 2 e

Extra indyvidual functions for dients - Don't change it if you don't know about it 11! B
ié cieg acklash Test
@ m [V] Wysokosé ciecia ( THC ) W ,— [ms /mm ] Pointing o
. . X|Y)|Z
_ [mm] Wysokosé przebicia [mm] Next sense distance : M.""ng Mode 254
L. Pierding count
m [ms] Czas przebicia r Shorben rotation
1 Cutting count time [min]
. L 203.7 Offset of X reference
;¢ przelotowa duringworkOn +| out1Mode

[~ OHIMC Auto Blowing out

 —
P t t - II ira g UuLL vous .
aramelry mate [~ ARC Auto Restarting
nfa | IniMode
C

¥ Sounds
= #706 | In2Mode

~(0ki mm/min Laser pointer offset CREATE NEW PROFILE

_ Milling depth Scriber/Marker offset '—
Soribas el warking haisht. Setup Password

Partial depth

_ P | 1000 Delay before START [ms] SaieilERe
Advanced bt

FarrsrnnA

Wyjscie Outl moze by¢ wykorzystane do uruchomienia wrzeciona
( skonfigurowane jako ,,during work On” a parametr Delay before START [ms]
do opOZnienia startu maszyny zanim wrzeciono si¢ rozpedzi.

Podlaczenie przekaznika zewnetrznego do OUT 1 — patrz instrukcja instalatora.

Jesli oprogramowanie/maszyna jest uzywana do ciecia plazmowego 1
frezowania to najwygodniej jest utworzy¢ dwa profile programu ( dwie odrebne
konfiguracje ) - patrz instrukcja instalatora.

10.7 Grawerowanie / znakowanie

Funkcja grawerowania ( Scriber ) umozliwia zamontowanie na maszynie
narzedzia znakujacego ( np. pneumatycznego rysika / markera ) ktorym bedzie
wykonywany opis detali przed cigciem plazmowym. W tym celu nalezy
skonfigurowa¢ w funkcjach specjalnych wyjscie Outl lub Out2 jako ,, scriber /
marker ,, oraz wprowadzi¢ offset ( przesunigcie montazu ) w osi X 1Y wzgledem
palnika plazmowego 1 poda¢ wysokos¢ osi Z ustalanej podczas znakowania.

|Parameters for the material [ | » S J4us.2  UTISSTOTA rererence
Working Time : 00:15 l—_|su'iber [Marker  =| OutzMode ™ OHIMC Auto B\owmg‘out
r— TN W BRC Auto Restarting:
~00000 mm/min = — I~ Sounds
'm In2 Mode
m MatkeySpeed L otecoffiet CREATE MEW PROFILE
m [ms] Marker delay time Scriber Marker offset
15 Scriber Marker working height Setup Password
P roma N PR T S S Save All Setings as default
b fea P ST ] " et B oy ]
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Przygotowujac projekt nalezy uzy¢ réznych koloréw ( warstw ) dla opcji
grawerowania/znakowanie oraz dla cigcia plazma.

W oknie importu pojawi si¢ opcja, pozwalajgca przypisac¢ kolor do operacii :

& import

EX

T %

ad2d S 0001.98mm x 0037.85mm

BBQ GRILLS.DXF

bear.plt
bell.plt
BLL.plt @

chain-tab-hypertherm-test_637
coffe.dxf
cowboy_on_horse. dxf
darko.plt
dog.df ¥ Us
E‘.Uagjfﬂﬁ v ¥ Offset (+ Qutside " Inside

91.98 x 37.85mm i
Tip L.40mm 0Offset 0.70mm
O W Leadln |+ LeadOut
\ Lead o
)\ i Qut| i

In 3.0mm Out 1.0mm

|

©  Sequence L
o
plasma Grav / Scriber [ Markes (—) —_— $
Layer : 2 e oo e
Layer : 3 @ & .

‘ ‘ ‘ " Disable

W oknie gldéwnym widoczny wskaznik pozycji narzgdzia markujacego :
O L2 o P

X 0045.62 0049584
Y 0024.82 004778
Z 0015.00 004270

ARCI ——— ¥V

o K, S
Project
h E ‘ position
Y3 Y e 8N
m [mm/min] Cutting speed
m [mm/min] Cutting speed 2
_ [mm] Cutting height
& [ v1 Cutting height ( THC )
_ [mm] Piercing height
m [ms] Piercing time
FER (mm] Fioating height
|Parameters for the material j

Working Time : 00:07
~01000 mm/min

m Marker Speed
m [ms] Marker delay time

Marker Speed — predkos¢ posuwu narzedzia znakujgcego.

X 0065.23 ¥ 0000.33

UUT3.30 X UU3D.0a

reference
»
-

=
<
N

Marker delay time — Opoznienie ruchu XY po zataczeniu wyjscia.

UWAGA !!! : Ulozenie projektu w zakresie pracy palnika plazmowego nie
gwarantuje, ze narzedzie znakujace rowniez jest w zakresie swoich sciezek.
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10.8 Znakowanie/punktowanie punktéw przebié

Funkcja pozwala zaznaczy¢ ( zapunktowaé ) punkty przebi¢ w grubych
materiatach w celu ich przewiercenia lub wykonania przebi¢ np. dysza niskiej
jakosci przed procesem cigcia wihasciwego, co pozwala ograniczy¢ koszt
elementow eksploatacyjnych palnika.

5 MyPlasm CNC v 1.2.0 /Plasma

S =Lk

™y

X 0008.49 000963 _ X|I3133.?6 ¥ 0027 .84
Y 0007 .56 0027 % -

Z 0030.00 o0ose.70 | 0101.40 ¥ o0101.40

ARCI ——— V T Va ~
BE0CO8

|
u.:z |

10.9 Wskaznik laserowy

[

i

Jesli na maszynie zostal zamontowany wskaznik laserowy 1 zostalo podane
jego przesunigcie to opcje pozycjonowania materialu ( Material Position ) sg
wykonywane wzgledem niego a nie wzgledem palnika plazmowego.

]

|
|
|
|
|
|
|
Project |
i
|
|
|
|
|

WL

@posﬁi%on | ><
»~-- : Ciecia «\»
WS\ : Ciecia 2

icia 2

alTHC)
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10.10 Dopasowanie kata projektu do kata materiatu:

Aby dopasowacC kat projektu do kata nierdwno utozonego materiatu
wystarczy wskazaé palnikiem dowolny naroznik jak podczas zwyktego
pozycjonowania projektu a nastepnie sgsiedni naroznik lub krawedz i klikngé w
oknie pozycjonowania prawym przyciskiem myszy — kat projektu zostanie

a utomatycznle dostosowa ny:

0235.79
0520.40
0027 .94 8

¥ 0055.25 Y¥-0024.00
Offline ~ Symulacja

0101.70 = 0101.81

Predkosc Ciecia

L Predkosé Ciecia 2

iokos¢ ciecia 2

(oS¢ ciecia ( THC)
iokosé przebicia

s przebicia

'sokosé ciecia ( THC

Nysokosc przebicia .
iokosé przelotowa

——1

00:02

1zas przebicia

Nysokosé przelotowa

11.0 Obrotnica / oS obrotowa

& MyPlasm CNC v 1.20 /Plasma

A F & Op Ol 2% 22

X 0021.36 0021 36

Y 0017.52 005252 .
Z 0003.00 0048 88

ARCH ——— ¥V

ANG+016 .5 001560

.9 | a"mv Ed
==Y, EDE<]
¢ 3 S

e W i ] S
0101.70 = 0101.81

S

N

0101.40

W chwili powstania instrukcji obstuga osi obrotowej jest rozwijana,
dostepna jako testowa ( BETA ). Opis / instrukcja znajduje si¢ pod adresem :

https://proma-elektronika.com/instructions/myplasm-cnc-system-rotary-axis/
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12.0 Skréty klawiaturowe

12.1 Skréty : Okno gtéwne programu:

ESC : STOP

SPACJA : uruchomienie palnika

Strzalki klawiatury : sterowanie osiami XY

PageUp / Page Down : sterowanie 0sig Z

SHIFT : wymuszenie r¢cznej predkosci max.

CTRL : predkos¢ reczna 10% zadane;j

F1 — F4 : Parkowanie ( 10.3)

CTRL+F1 — CTRL+F4 : Przypisanie wspotrzednych parkowania
FS : Start pracy automatycznej

SHIFT + FS : start pracy symulowanej

CTRL + F5 : cigcie wybranej $ciezki w przeciwnym kierunku ( od konca )
F6 : wznowienie cigcia w punkcie zatrzymania

F7 : detekcja materiatu

F8:Z2=0

F9:XY=0

F12 : jazda po obrysie projektu

CTRL + Z : cofnigcie operacji pozycjonowania materiatu

CTRL + S : zapis parametrow cigcia do bazy (5.2 )

CTRL + D : usunigcie parametréw z bazy ( 5.2 )
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12.2 Skroéty : Okno importu:
CTRL : pozawala zaznaczy¢ myszka wiele elementow
SHIFT : Zaznacza wszystkie elementy wewnatrz zaznaczanego myszka obrysu.
CTRL + A : Zaznacza wszystko
CTRL + C : kopiuje ( do schowka ) zaznaczone elementy
CTRL + V : wkleja ( ze schowka ) uprzednio skopiowane elementy
CTRL + Z : cofa ostatnig operacje
DELETE : usuwa zaznaczone elementy
CTRL + Q : konwertuje wynik CAM na surowe Sciezki / wytagcza MyMiniCam.
CTRL + E : Export detalu/sciezki jako HPGL.
Przytrzymujac wcisniety klawisz CTRL :
— Narzedzie obrot : wymusza obrét co 0.25 stopnia

— Narzedzie skalowania : skalowanie ,,seryjne” otwordw ( 8.4 ).
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13.0 Problemy i sposoby ich eliminacji.
13.1 Problem z uruchomieniem programu

Jesli program nie uruchamia si¢ a standardowe procedury jak Restart
systemu Windows nie pomagaja nalezy program zainstalowa¢ ponownie ( moze
by¢ konieczne odinstalowanie / usuni¢cie poprzedniej wersji ) ewentualnie
recznie przywrocic¢ z kopii. Opis znajduje si¢ w instrukcji instalacyjne;.

13.2. Problem z praca oprogramowania

Jesli program przestat pracowac¢ poprawnie mozna sprobowac przywrocicé
jego stan do momentu kiedy dziatal poprawnie, w tym celu w zaktadce ,,Program”
nalezy klikng¢ Przywroc¢ z kopii bezpieczenstwa 1 wybrac z listy plik kopii z data,
kiedy wszystko dziatalo poprawnie.

Plik o nazwie LastGood.fms jest plikiem tworzonym w momencie
bezproblemowego zakonczenia cigcia poprawnie przetworzonego pliku. Jesli taki
istnieje na liscie to jest on prawdopodobnie ,,najlepsza” kopig bezpieczenstwa.

Configuration
Elektmnika] Maszyna] Funkcje| Program ]

Jezyk |Polski ﬂ I™ System calowy | Utworz plik wspardia (konfiguracii) ‘ Otwdrz konfiguracie
Logs 7

Przywrde 7 kopi bezpieczerstwa ‘ Przywrd¢ fabryczne ustawienia

Anuluj
21.01.2023 Przywrdé

LastGood.fms |3

13.3 Problem komunikacji USB Kontrolera z Komputerem

—_ Brak urzadzenia USB Blad komunikacji PP S R
s [ : @ TH4A

Kliknij aby zrestartowac Kliknij aby zrestartowac

Problem komunikacji moze by¢ spowodowany nieprawidlowym napigciem
zasilania, uszkodzonym lub niewlasciwym kablem USB, niepoprawng instalacja
sterownikow, niezgodnoscig wersji Oprogramowania PC i1 Firmware kontrolera a
w przypadku zrywania komunikacji w trakcie uruchomienia tuku plazmowego
problemem moze by¢ nieprawidlowe uziemienie i/lub ekranowanie. Szczegdtowo
opisano w instrukcji instalatora.
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13.4 Problem komunikacji z interfejsem plazmowym

3 woem o Lenuea j|maszyna | runkge | Program

R 4
.00 0105 06
] 00 013776
~ o i |

W przypadku tego komunikatu nalezy wyltaczy¢ Zasﬂame 1 sprawd21c
przewod potaczeniowy RS485 pomiedzy modutami. Jesli potaczenie elektryczne
jest poprawne oznacza, ze zostal uszkodzony interfejs plazmowy lub moduty
komunikacyjne RS485 w kontrolerze lub/i interfejsie plazmowym. Nie nalezy
wlaczaé zasilnia — prosze o kontakt z producentem Proma-Elektronika.

MyPlasm CNC Controller I 1 nter‘fa;c:l

PlazmInterface EER

Ze wzgledu na wystepujace wysokie napiecie 1 prad podczas zajarzania tuku
plazmowego, niedoktadnie wykonane uziemienie, staba izolacja, ekranowanie,
petle mas, brak uziemienia interfejsu plazmowego lub/i zty kontakt klemy
masowej z cietym materialem moga skutkowac uszkodzeniem elektroniki ( patrz
instrukcja instalatora ).

13.5 Problem z utrzymaniem wysokosci ciecia / THC

W  pierwsze; kolenosci nalezy sprawdzi¢ poprawnos$¢ cigcia  z
wykorzystaniem sztywnego 1 rOwnego materiatu oraz wytagczonym THC. Nalezy
zwroci¢ uwage na poprawng wysokos¢ cigecia ( wysoko$¢ cigecia 2 ) oraz czy
odczytywane napiecie ARC jest poprawne ( 70-170V ). Jesli wysokos$¢ cigcia jest
nieprawidlowa oznacza niepoprawnie skonfigurowanie detekcji materiatu.
Niepoprawny odczyt napigcia moze by¢ spowodowany niepoprawng
konfiguracja/podigczenie interfejsu plazmowego (patrz instrukcja instalatora) |,
przez zuzyte materialy eksploatacyjne ( dysza, elektroda ), niepoprawne cisnienie/
przeplyw powietrza lub przez ZLY KONTAKT KLEMY MASOWEJ Z
CIETYM MATERIALEM.

Jesli wysokos¢ cigcia jest prawidlowa a napigcie poprawne przyczyng moze
by¢ niepoprawne ustawienie wysokosci cigcia THC ( napigcia ). Patrz pkt. 6.2.

13.6 Problem z wykrywaniem luku gléwnego ARC OK
=l 13 W

036.61 0066 67 ' . ARC_OK ERR
085.00 0092 7¢

Problem z wykryciem tuku gléwnego jest spowodowany niepoprawnym
odczytem napi¢cia tuku plazmowego ( patrz instrukcja instalatora ), zbyt dlugim
czasem przebicia materialu ( zostaje wypalony materiat pod palnikiem przed
rozpoczg¢ciem ruchu XY ), zuzytymi materiatami eksploatacyjnymi ( dysza,
elektroda ) lub niepoprawnym cisnieniem/przeptywem powietrza.
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13.7 Problem z importem plikow DXF

Aby pliki DXF byly poprawnie importowane przez system powinny by¢
zapisane w wersji R14 DXF. Przed eksportem/zapisem wszystkie czcionki
( najlepiej zaznaczy¢ caly projekt ) powinny by¢ zamienione na krzywe (np.
funkcja EXPLODE w AutoCad ).

13.8 Problem jakosci ciecia

Na jakos¢ cigcia ma wptyw wiele czynnikdw. W pierwszej kolejnosci nalezy
rozpozna¢ gdzie lezy problem: w systemie sterowania, mechanice czy zrodle
plazmy / palniku.

Dobrym pomystem jest proba narysowania elementu zamiast jego wyci¢cia.

Popularnymi problemami s3 :

— Ukosowanie : gléwnie zalezy od parametrow cigcia jak szybkos¢, wysokos¢
cigcia, cisnienie powietrza 1 zuzycie elementow eksploatacyjnych ( dysza,
elektroda ), jesli ukosowanie wystepuje tylko w jednej osi ( np. X ) to nalezy
obroci¢ palnik o 90 stopni w celu zdiagnozowania czy problem jest palnik.

— Znieksztalcone otwory, nietrzymanie wymiaru: zazwyczaj jest to problem
luzéw na osi X lub Y. Test luzow mozna przeprowadzi¢ w funkcjach
specjalnych ( silnik si¢ delikatnie obraca ale o§ nie porusza ). Nalezy
zlokalizowac 1 wyeliminowac luzy.

Backlash Test

> 2 | x|v|z]a]
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— Drgania maszyny przy dynamicznej zmianie kierunku — dla maszyn o zbyt
mate; sztywnosci palnik moze wpada¢ w rezonans przy gwattownych
zmianach kierunku — nalezy ograniczy¢ dynamike pracy maszyny, lub
usztywni¢ konstrukcje.

Mechanical resonanse for
high dynamics

— w przypadku gdy jakosc¢ jest zta nawet w przypadku rysowania a nie cigcia
nalezy sprawdzi¢ w duzym powigkszeniu czy importowany rysunek nie
posiada drobnych wad :

® ©

13.9 Wejscia - problemy - Zatrzymanie maszyny

Wejscia jak E-Stop czy Home X Y Z ( Limits ) zatrzymujg maszyn¢ nawet
w przypadku pojawienia si¢ bardzo krotkiego sygnatu na ich wejsciu co moze by¢
przyczyng zatrzymania przez zbyt wysokie zaktocenia etc. w celu upewnienia si¢
czy jest to przyczyng probleméw mozna odlaczy¢ wtyczki wejsciowe przed
uruchomieniem pracy.

W celu sprawdzenia poprawnosci dzialania czujnikéw nalezy sprawdzic¢
kontrolki wejs¢ w zaktadce elektronika czy sg zgodne z aktywacja czujnikow.

e nUImMUIIRATa vn fmg T
POINTS lﬂJ Kliknij aby zrd™sartowadé - 25 l‘ ﬂ
mpts ——— -
| comFgmrtion
| Elektronika | flaszyna | Funkde | Program |
RS485 Communication
MyPlasm CNC Controller Interf’a_c:l
=B [50:1
- . 100
¥
MyPlasin CNC
CncPlasmaController +
a 7.62 s
v - Wysokosc
o - =
e S iMe STMe SINe SINe SiNe e~ | Q0 0-100 Prec
MNEG(NC):
tper L . L L [~ Czekaj na sygnat =

Bodzialwveistae ciloilains 1 1 1 ~RTTISEN
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13.10 Problem detekcji materialu

;:l; MyPlasm CMC v 1.2.0 /Plasma
3 [ 22
- g

X 0010.7%1 003071
Y 0010.71 i
—7 Limit! | oooo o1

‘ Hot Material DET!

,, Not Material DET! ” : komunikat problemu z detekcja materialu jest
wyswietlany, gdy podczas funkcji detekcji nie zostal aktywowany czujnik
detekcji materialu OHMIC lub Glowicy Plywajacej a osiggnieto koniec zakresu
pracy osi Z czyli wspotrzedna maszynowa osi Z = 0 co oznacza, ze palnik
osiagnat dolng pozycj¢ zakresu pracy ( SoftLimit ).

Problem moze wynikac z kilku rzeczy :
1. Niepoprawne dziatanie czujnika detekcji ( OHMIC/Ptywajaca Glowica).
2. Niezabazowana o$ Z ( pkt 4.0 )

3. Niepoprawnie ustawiony zakres pracy osi Z ( Soft Limit Z ). ( dotykajac
materiatu wspotrzedna maszynowa osi Z powinna byc¢ ,,Dodatnia”. )

4. Niepoprawny montaz palnika — palnik zamontowany zbyt wysoko moze nie
dosigga¢ materiatu 1 nie mie¢ mozliwo$ci uruchomienia czujnika detekcji.

5. Aktywne wejscie detekcji materiatu przed uruchomieniem procedury
detekcji.

14.0 Kontakt

W przypadku problemow wykraczajacych poza opisane w instrukcjach obslugi i
montazowej/instalacyjnej nalezy skontaktowac si¢ z producentem systemu

http://Proma-Elektronika.com email: kontakt@proma-elektronika.pl
Zalecany kontakt wsparcia technicznego WhatsApp : +48 604 247 648
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