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*Niniejsza instrukcja nie stanowi instrukcji obstugi programu,
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1.0 Bezpieczenstwo.

Uwaga! Przecinarki plazmowe sg zrodlem niebezpiecznego dla zdrowia 1
zycia napigcie ( w modelach HF/HV moze przekroczy¢ 10 000V ) oraz generujg
bardzo duze zaklocenia, ktore moga zaktocaé prace elektroniki ( komputera,
kontrolera, sterownikow ) lub ja uszkodzic. Montaz i podlaczenie powinna
wykona¢ osoba z uprawnieniami elektrycznymi.

Brak dobrego kontaktu klemy materialowej/masowej z ciegtym materiatem
moze doprowadzi¢ do nieodwracalnego uszkodzenia urzadzen elektronicznych.

1.1 Uziemienie, ekranowanie

Uziemienie ochronne stluzy do odprowadzenia niebezpiecznego potencjatu
luku plazmowego do Ziemi. Wrtos¢ rezystancji uziemienia konstrukcji nie
powinna przekracza¢ 6. Waznym jest aby nie wykonywa¢ petli masy.
Zakltocenie/Przepiecie powinno mie¢ tylko jedng droge uj$cia do uziemienia i
niedopuszczalnym jest aby mialo ono wujscie do ziemi przez podzespoty
elektroniczne. Mozna to zrealizowac odseparowujac galwanicznie czesSC sterujaca
od konstrukcji maszyny 1 podlaczy¢ do uziemienia osobnym przewodem
( zazwyczaj jest to uziemienie ochronne PE sieci zasilajacej - przez przewdd
zasilajacy elektronike ).

POPRAWNIE WYKONANE UZIEMIENIE
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— W przypadku potgczenia uziemienia ochronnego skrzynki sterowniczej z
konstrukcjg maszyny ( czyli wykorzystanie tego samego uziemienia co
konstrukcja ) nie nalezy uzywac innego zrodla uziemienia ktére mogtoby tworzy¢
petle masy.

W celu minimalizacji wptywu zakldcen zrodto plazmy jak rowniez przewod
palnika nalezy umiesci¢ mozliwie daleko od przewoddéw sterowniczych oraz
komputera. Stosowanie przewoddéw ekranowanych ktorych oploty sa podigczone
do listwy uziemiajacej tylko od strony uktadu sterowania w znacznym stopniu
ograniczg wptyw zaktocen na prace maszyny ( patrz przyktadowy schemat 2.0 ).



1.2 Stop awaryjny

Sterownik posiada wejscie wylacznika awaryjnego typu ,,Grzybek”
E-STOP, ktore przerywa prace kontrolera, wylacza wszystkie wyjscia
opcjonalne jak réwniez blokuje mozliwo$¢ ponownego uruchomienia do czasu
odblokowania przycisku awaryjnego. W kazdej chwili — szczegolnie podczas
uruchamiania systemu - nalezy by¢ przygotowanym do jego szybkiego
naci$nig¢cia w razie jakichkolwiek problemow.

UWAGA : Wejscie sterownika przerywa prace kontrolera. W celu peinej
ochrony nalezy styki dodatkowe uzy¢ do roztaczenia zasilania maszyny, co nie
jest elementem owej instrukcji obstugi 1 powinno by¢ zrealizowane przez
montera. Niniejszy opis dotyczy zatrzymania pracy systemu MyPlasm CNC.
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Przycisk E-STOP powinien zwiera¢ wejscie IN ( srodkowy zacisk ) do
MINUS ( prawy zacisk ) wejscia E-STOP kontrolera. W konfiguracji programu
istnieje mozliwos¢ wybrania typu stykow NC / NO ( opisano w dalszej czesci ).



2.0 Schemat przykiadowy.
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https://www.proma-elektronika.com/download/MyPlasm/Diagram.pdf

3.0 Podstawowe parametry i wymagania

e

MyPlasm CNC

— [los¢ osi : 4

System sterowania MyPlasm CNC jest zarzadzany przez
port USB 2.0 za posrednictwem oprogramowania sterujacego
dla systemu Windows, ktore mozna pobra¢ za darmo ze
strony producenta: proma-elektronika.com — ,,do pobrania”.

Oprogramowanie  posiada  licencj¢  freeware nie
wykluczajacg wykorzystania do celow komercyjnych.

Oprogramowanie sterujace dziata poprawnie w systemach
Windows XP, 7, 8, 10, 11. Dodatkowe moduty MyMiniCAD
oraz Podglad 3D wymaga minimum systemu Windows 7.
Oprogramowanie ma bardzo mate wymagania 1 dziala z kazda
konfiguracja sprzetowa PC / Laptop.

Zasilanie sterownika : 24V DC (22 —-26V DC)
Maksymalny pobor pradu : 0.6A ( 600mA )

Sygnaly wyjsciowe sterownikow silnikow : TTL 5V STEP (PUL) / DIR
Czestotliwos¢ taktowania silnikow: 0.02 - 250kHz
Wejscia czujnikow krancowych ( 8 x 24V ) : NPN NO, NPN NC, Stykowe

aktywny stan : NISKI

Wymiary Sterownika CNC : 120 x 100 x 15 [mm]

Wymiary Interfejsu Plazmowego: 115 x 60 x 25 [mm)]

Napiecie pomiarowe ARC / THC max : 300V DC ( test 1000V DC )
Zabezpieczenie HF / HV : 10kV AC (test 15kV AC)

Optoizolacja : 2 x 3kV

Komunikacja PC : USB

Komunikacja Plasma Interface : RS485

Wyjscia opcjonalne (2 ) : OC 0.5A 5-30V


https://proma-elektronika.com/to-download/

4.0 Uruchomienie kontrolera

Pierwsze uruchomienie nalezy przeprowadza¢ KROK PO KROKU
przedstawionymi w niniejszej instrukcji. Jesli nie dziata cos poprawnie w jednym
kroku to nie ma sensu przechodzi¢ do kolejnego bez odnalezienia 1 rozwigzania
problemu. Jes§li zostanie podigczone 1 skonfigurowane  wszystko naraz,
odnalezienie ewentualnego bledu moze okazac¢ si¢ bardzo trudne.

4.1 Instalacja oprogramowania

NIE NALEZY PODEACZAC KONTROLERA DO KOMPUTERA PRZED
INSTALACJA OPROGRAMOWANIA I STEROWNIKOW USB !!!

Najnowsza wersje oprogramowanie mozna pobra¢ z oficjalnej strony
producenta: proma-elektronika.com — zaktadka ,,do pobrania”. Podczas instalacji
oprogramowania automatycznie sg instalowane sterowniki USB. W chwili
powstania tej instrukcji jest to wersja 1.2.xxx 1 opis dotyczy tej wersji. Podczas
pierwszego uruchomienia nalezy wybra¢ jezyk oraz jednostki uzywane w
programie.

Configuration

Jezyk |Polski vl [ System calowy

Log

Instrukcja zaklada, ze oprogramowanie posiada ustawienia fabryczne. Jesli
tak nie jest, zalecane jest ich przywrdcenie podczas pierwszego uruchamiania.

X

Iski [ L _[f=ystam calowy Utwérz plik wsparda technicznego Otwirz konfiouracie |
Logs I

—
Przywrdé : J Przywroc fabryczne ustawienia |

3 YouTube

Kliknij ponizszy link aby przej$¢ do przydatnych instrukcji VIDEO :

PL : MyPlasm CNC Krok po kroku



https://www.youtube.com/playlist?list=PLFbXpwtilzfuazaVFrPPGORxgraNfG-cQ
https://proma-elektronika.com/to-download/

4.2 Zasilanie i pierwsze uruchomienie

WAZNE !!! Nalezy uzywaé oryginalnego przewodu USB dostarczonego

wraz z systemem przez producenta !!! Nie nalezy stosowa¢ przedluzek USB.
Kontroler do dziatania wymaga zasilacza 24V DC ( zalecane 1 - 2A ), pobor
pradu przez kontroler nie przekracza 0.6A ( 600mA ). Jesli zasilacz jest wiekszej

mocy ( powyzej 1.5A) nalezy zastosowac¢ zewngtrzny bezpiecznik zwloczny 1A.
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W pierwszej kolejnosci podtacz tylko zasilanie oraz przewod USB.
W gbérnym prawym rogu ekranu jest wyswietlany status polaczenia z kontrolerem.

Komunikacja OK — Komunikacja poprawna, wersja oprogramowania Firmware
kontrolera zgodna z zainstalowanym oprogramowaniem w komputerze.

Brak urzadzenia USB : Urzadzenie nie podtaczone do portu USB lub problem
instalacji sterownikow w systemie Windows.

Blad komunikacji : Urzadzenie zainstalowane i1 podlaczone poprawnie ale
wystgpit blad komunikacji. Problemy z zasilaniem kontrolera 24V DC lub
niezgodno$¢ wersji Firmware z wersjg oprogramowania zainstalowang na
komputerze. Jesli taki stan rzeczy wykryje oprogramowanie, podejmie probe
automatycznego wgrania odpowiedniej wersji Firmware.

W razie problemow mozliwe jest r¢eczne wymuszenie aktualizacji
Firmware przez przytrzymanie wcisni¢tego klawisza SHIFT i zresetowanie
komunikacji.

AR Firmware Update... fme @
= : o

Kliknij aby zrestartowac
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Jesli wszystko dziata poprawnie program powinien wyswietla¢ informacj¢ o
poprawnej komunikacji z kontrolerem. Moze pojawi¢ si¢ komunikat o problemie
komunikacyjnym RS485 / z interfejsem plazmowym ( poniewaz nie jest aktualnie
podtaczony ).
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Komunikat powinien znikng¢ po dezaktywacji Interfejsu Plazmowego.
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W takim stanie Program nie powinien wyswietla¢ bledow. Mozliwe jest
sterowanie wyjSciami kontrolera. Klikajac strzatki sterowania recznego ( lub
strzatki klawiatury ) powinny zmienia¢ si¢ wspotrzedne osi XY oraz zaswiecac
niebieskie diody na wyjsciach STEP(PUL)/DIR kontrolera. Klawisze PgUp /
PgDown 1 Zielone strzatki stuza do sterowania osig Z. Diody led PUL zaswiecaja
si¢ zawsze podczas ruchu a DIR tylko w jednym kierunku ( okresla kierunek ).
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4.3 Podigczenie silnikéw

Sterownik generuje sygnaly STEP(PUL) / DIR w standardzie TTL ( 5V ).
Moze wspolpracowaé ze sterownikami silnikow krokowych, serwo-krokowych
oraz z serwonapedami jesli obstuguja 5V sygnalty STEP (PUL) / DIR .

Wyjscia kontrolera zostaly zaprojektowane do wysterowania optoizolowanych
wejs¢ sterownikow. W celu minimalizacji wptywu zaklocen polaczenia powinny
by¢ wykonane skreconymi parami przewodow (max 50cm ).
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Jesli maszyna jest wyposazona w drugi silnik na jednej osi to nalezy go
podtaczy¢ do wyjscia dodatkowego PUL' / DIR' 1 odpowiednio skonfigurowac
w programie w zaktadce elektronika :
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5.0 Konfiguracja napedow

Najwazniejszym i najtrudniejszym etapem konfiguracyjnym maszyny
jest odpowiednie skonfigurowanie napedow kazdej osi. Jest to etap
indywidualny dla réznych konstrukcji. Opisane beda tutaj ogdlne zasady
konfiguracji.

5.1 Konfiguracja kierunkow osi:

W pierwszej kolejnosci nalezy ustali¢ poprawny kierunek kazdej z osi, ktory
musi fizycznie by¢ IDENTYCZNY z tym w programie. Czyli klikajac ,,W
Prawo” OS musi porusza¢ si¢ w prawo !.

W celu zmiany kierunku nalezy zaznaczy¢ ,,revers” w zaktadce elektronika.

Y+ *
‘ f i ?Z"’ IZ P <A
SR,
x'« E ﬂx-'- &Z' il ot \/\/\/\\, ”:: \./f/\ M- +IN ".Et :'E: IN IN~
4 'l’ ) AONASANAAN NGNO:C O O
5 X
- —> ¢ Podziat krokow siikéw
Y FRAAAAAAAAAAAAAAAA (13200 (1/16) &|X @ e %
. AR BCLTE6) HyT== ¢
/ il \/\/V’\/\/\/\ G A AVAVAV AT AV AV AT AV avavY |:|800 (1/4) jz [~ rever
- i A INAANANANNANAANANANANANNNS k
,\/\ SRRt %\X\/\ PN N N | Tnverted ¥ ( Tn1 Home ) =] ' avie fiine 8
SAAAAANAAAAAA UNANANANNANNLETT

| | /‘,/

5.2 Konfiguracja przetozen:

Sa to najwazniejsze parametry na podstawie ktorych odbywa si¢ sterowanie
ruchem maszyny. Jest on zalezny od konstrukcji napedow. Parametry te sg
informacjg dla systemu sterownia jak obroty silnika sg przektadane na ruch dane;
Osl.

Wskazowka : Dla napedow opartych o silniki krokowe najlepsze rezultaty
( stosunek precyzji pozycjonowania 1 dynamiki ) uzyskuje si¢ jesli na jeden obrot
silnika 0§ X/Y przemieszcza si¢ w zakresie 30-80mm. Dla osi Z optymalne
przesuni¢cie na obrot silnika to 4-20mm. W razie koniecznosci zalecane jest
zastosowanie odpowiedniej przektadni.
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Przyklad dla napedu kolem z¢batym / listwa z¢bata

Jeden obrot zgbatki przemieszcza naped o odlegltos¢ pomiedzy iloscig
zebOw kota zegbatego.

Dla listw o zgbach prostych dystans migdzy z¢bami okresla tzw. modut
listwy gdzie Modul 1 oznacza dystans miedzyzebny = © [mm],
Modut 2 oznacza 2x [mm];

Ponizszy przyklad przedstawia Listwe zgbatg 1 zgbatke o 18 zgbach, Modut 1.5

e ~
rzektadnia silnik
10 9 P pasowa O O
1 8 1:2
e,
12
13 zebatka
18 zebow
2 modut ‘ O modut M1.5
. M1.5 _ ~ 1.5 xt=4.7124mm
16 " 3 <
17 2
18 1
W 'L_r‘ \WA
Iistwa quata 1 2 3 4 5 5] 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
18 x1.5xx = 84.8230 mm P

Dystans na jeden obrot zebatki wynosi 84.8230mm - po zastosowaniu
przektadni 1:2 dajenam (1 :2) x 84.8230mm = 42.4115 mm na jeden obrot
silnika 1 taki parametr nalezy wprowadzi¢ dla danej osi w zaktadce ,,Maszyna”.

Configuration 4

Elektronia Maszyna lf— unkcje ] Program ]

XY Parametry posuwu Z Parametry posuwu
XY predkos¢ maksymalna [mm/min] m m Z predkos¢ maksymalna [mm/min]
Predkosc reczna XY [mm/min] m m Predkosc reczna Z [mm/min]
XY predkosc bezpieczna [mm/min] m m Z predkosc bezpieczna [mm/min]
Przys (dtugosc rampy) m m Przyspieszenie Z (diugos¢ rampy)
— 1 “ramowe Bazowa nie [~ Aktywne krafcdwki HOME
z [~ Revers m X Speed [mm/min] m Z Speed [mm/min]
1270 0 101.6 [~ Revers m Y Speed [mm/min]
XY parametry przelozen Z parametry przelozen
42 4115 X posuw na obrét silnika [ mm ] 10 Z posuw na obrét silnika [ mm ]
42 4115 Y posuw na abrét silnika [ mm ] 5

12



O$ Z zazwyczaj jest napedzana §ruba kulowa.

Z Parametry posuwu

m Z predkosc maksymalna [mm/min]
m Predkosé reczna Z [mmimin]
m Z predkosc¢ bezpieczna [mm/min]
m Przyspieszenie Z (diugosc rampy)

swanie [~ Aktywne kraficéwki HOME
= LRI x Speed fmmimin] ESEMl z speed (mmimin]
: IEE e — Example for Z axis
Z parametry przelozen y ."MOUQ per one
e —

5 Z posuw na obrot silnika [ mm ] o notor rev.= Screw Pitch v....—-—-:

W przypadku napgdu srubowego parametrem posuwu na jeden obrot silnika
jest skok sruby, uwzgledniajac przektadnie ( jesli zastosowano ).

5.3 Podziat mikrokrokowy

Po skonfigurowaniu parametrow przetozen ( pkt. 4.2 ) nalezy ustali¢
odpowiedni podzial krokowy silnikdbw — nalezy pamigta¢, ze ustawienie w
programie oraz konfiguracja sterownikoéw silnikow musi by¢ IDENTYCZNA.

Na podstawie podanych parametrow przelozen program analizuje czy
wybrany podzial krokowy jest optymalny dla danej konstrukcji napedu.

Kolor zielony : Zalecany podzial krokowy
Akceptowalny podziat krokowy
Kolor czerwony : Podziat niezalecany

W zaktadce elektronika nalezy wybra¢ odpowiedni podziat (strzatkami klawiatury
gbra/dot mozna wygodnie przechodzi¢ pomigdzy roznymi wartosciami podziatu )
nastepnie na sterowniku silnika krokowego nalezy ustawi¢ identyczny podziat jak
W programie.

Uwaga : Niektore sterowniki silnikOw przyjmuja zamiany dopiero po
ponownym wlaczeniu zasilania.
ECG" a1 B B B B 0 ;".-. ‘

ST HemwE ESTOP MALCET COUSMON BSUT! BPUTR
aq- #IN= #IN= #IN= #IN- #IN~ #IN~-

NEG(NG ::'.fﬁ._c,;.l_ B n N m =

Poda, skrokow silnikow
[N EVES «| X ¥ revers

. [|5400 (1/32) j‘f [ e B
.|
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5.4 Test poprawnosci konfiguraciji

Najwygodniejszym testem poprawnosci skonfigurowania osi  jest
wyzerowanie pozycji X Y, zaznaczenie pozycji osi 1 przemieszczenie jej o
dowolng warto$¢ oraz porownanie wspotrzednych na ekranie z faktycznym
przesuni¢ciem os.

1. Wyzeruj pozycj¢ w programie i zaznacz potozenie osi ( np. markerem )

Mark the
ZERO point

2. Przesun o$ 1 porownaj dystans ze wskazaniami na ekranie :

Z 0006.12
ARCY ——— V

|

-

T
> -~

Testy nalezy przeprowadzi¢ dla kazdej z osi X, Y, Z.

UWAGA !I!!
Niepoprawne ustawienie parametrow konfisuracvinvch napedow

uniemozliwi poprawng prace systemu oraz dalsza konfiguracje !!!
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5.5 Ustawienia predkosci i dynamiki ruchéw

Jakos$¢ ciecia jest mocno uzalezniona od zachowania odpowiedniej
predkosci cigcia, nadmierne spowolnienie przegrzewa material. Waznym jest aby
maszyna pracowala z mozliwie duza dynamiky pracy zachowujac przy tym
wysoka kulture pracy.

W pierwszej kolejnosci nalezy okreslic maksymalng predkos¢ maszyny.

Configuration X

Elektroniky Maszyna l ~unkcie ] Program ]

XY Parametry posuwu Z Parametry posuwu
XY predkos¢ maksymalna [mm/mift] R[] m A predko$¢ maksymalna [mm/min]
Predkosc reczna XY [mm/min] mm- um‘ Predkosc reczna Z [mm/min]
XY predkos¢ bezpieczna [mm/min] m m Z predkosc bezpieczna [mm/min]
Przyspieszenie XY (dtugosc rampy) E. E Przyspieszenie Z (diugos¢ rampy)

W tym celu wykonujemy ruchy kazda osig z przytrzymanym klawiszem
SHIFT. Zwigkszajac stopniowo predkos¢ do predkosci oczekiwanej oraz dla
pewnosci sprawdzi¢ predkos¢ +25%. Jesli maszyna w ktoryms$ momencie zacznie
gubi¢ kroki oznacza, ze predkos¢ krytyczna dla maszyny zostata przekroczona. W
takim wypadku nalezy obnizy¢ ja 0 25%.

Predkosc¢ pracy recznej jest to predkos¢ z jaka jest standardowo poruszana o$
strzalkami klawiatury, przyciskami na ekranie lub kontrolerem GamePad.
SHIFT — klawisz wymusza jazd¢ osi z predkoscig maksymalng.
CTRL — klawisz wymusza jazd¢ precyzyjng ( 10% predkosci recznej )

do Predkosci bezpiecznej jest ograniczana pr¢dkos¢ podczas wycinania
skomplikowanych bardzo drobnych elementow oraz jest to predkos¢ z ktorg
maszyna pokonuje ostre katy. Wysoka wartos¢ predkosci bezpiecznej zwigksza
dynamike kosztem kultury pracy, w skrajnym przypadku silniki mogg gubié
kroki. Niska warto$¢ zbyt mocno spowolni predkos¢ na drobnych elementach co
pogorszy jako$¢ ciecia ( przegrzanie materialu ). Sugerowane wartosci
1200mm/min dla lekkich konstrukcji, 300mm/min dla bardzo ci¢zkich.

Przyspieszenie ( Dlugo$¢ rampy ) - okresla na jakim odcinku ( jak dtugo )
rozpedza si¢ (1 zwalnia ) maszyna mi¢dzy predkoscia bezpieczng a oczekiwang.
Duze wartosci zwigkszaja ptynnos¢ ruchow kosztem dynamiki male wartosci
zwiekszaja dynamike kosztem kultury pracy w drobnych / skomplikowanych
detalach. Sugerowana wartos¢ 15 dla lekkich konstrukcji , 50 dla bardzo ciezkich.
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5.6 Test dynamiki w pracy automatycznej.

Jesli w trybie rgcznym dynamika pracy jest zadowalajgca nalezy
przeprowadzi¢ testy pracy automatycznej ( w powietrzu bez uruchamiania
przecinarki plazmowej ). W tym celu nalezy wskaza¢ narzedziem ,,wirtualny”
punkt potozenia projektu — przyktadowo lewy dolny naroznik, oraz wskazac
,rowniez wirtualne” potozenie materiatlu Z ( wysokos¢ ) 1 wyzerowac
wspotrzedne. Teraz mozna uruchomi¢ maszyng w trybie symulacyjnym,
przytrzymujac klawisz SHIFT 1 klikajac przycisk START.

o MyPlasm CNC v 1.2.0 /Plasma

D O g %2

2 0000.00 o0ooOO.00 ‘ KDlEl3.83 ¥ 0000.62

Y 0000.00 005000
Z 0000.00 0023 25

olo0.00 =z 0100.00

________ 7 ~

mmmm

At at T
= =) q’“
'3 e 2
wi] Prodkosé u,'f,..[il
1270 [mm/min] Predkosé Ciecia 2 M
m [mm] Wysckose¢ ciecia 2
) [ v wysokosé ciecia ( THC ) &\ -

m [mm] Wysokosé przebicia
m [ms] Czas przebicia

12.7 [mm] Wysokoéé przelotowa

"Efl

W KAZDEJ CHWILI BADZ PRZYGOTOWANY NA ZATRZYMANIE
MASZYNY PRZYCISKIEM STOP ( LUB KLAWISZEM ESC)
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Zalecane jest przetestowanie maszyny z réznymi predko$ciami cigcia.
Parametry dynamiki powinny by¢ dostosowane indywidualnie dla kazdej
maszyny. Analiza projektu przedstawia kolorystycznie w ktorych miejscach
predkosc¢ ciecia bedzie zmniejszona do bezpieczne;.

% MyPlasm CNC v 20 /Platqa

L L) Hm = Brak urzadzenia
3 @ 4 POINTS. I: Kliknij aby zrestarto'
X 0155 . 757 analizuj sciezke| X 0131.88 Y-0000.42
Y-0029.05
Z 0005.08 Oweooas Fiercing 5
Total Length 968mm
Estinated Time : 00:30
(< Jul> ] ]
@
stat
)
=
&
-i=y & = 4\
&
& wEm 77 é

[mmimin] Predkosé Cigeia
[mmimin] Predkosé Ciecia 2
[mm] Wysokosé ciecia 2
@ [ 1 Wysokosé cigcia ( THC)
—

Dobrym rozwigzaniem jest zamontowanie pisaka 1 rysowanie projektOw na

papierze. Pomaga w dopracowaniu najlepszych parametrow dynamiki jak rowniez
pozwala na zlokalizowanie ewentualnych probleméw mechanicznych.

Luzy w danej osi mozna tatwo zdiagnozowa¢ za pomocg opcji testowe] w
funkcjach specjalnych ( silnik si¢ delikatnie obraca ale 0§ si¢ nie przesuwa).

Configuration X

Elektronika | Maszynd| Funkcie \ rogram |

Z Detekcja” “sokosci materiatu Objects

e Uzyj predkosci 2 dia 254
—_— objektéw mniejszych niz [ mm |
= 0.254 korekeja czujnika dotykowego (oh Park x Y bd
I” Phwaiaca atowica 3.81 korekcja glowicy plywajacej [ mm 2
1
12.7 poczatek detekcji[mm] 508 predkosé detekcji E3
F4
Start
Finish
Extra indyvidual functions for dients - Don't change it i you don't know about it 111
Backlash Test
o [s™ [msmm]Pointng I~ Oxygen Mode JJJJ
I™" Millng Mode 254 x| v|z
o [rm] Mext sense distance
—iZ I™ Hiah Soeed THC

Problemy drgan mechanicznych uwidaczniajg si¢ jesli dynamika pracy jest
ustalona na zbyt wysokim poziomie dla danej maszyny.

Problem drgan konstrukcji przy

Problem luzéw na napedzie Y zmianie kierunku
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6.0 Referencja - Krancowki Home / Limit

Mimo, ze system moze pracowac bez czujnikéw referencyjnych ( Home /
Limit ) warto je stosowac¢ z kilku wzgledow. Po pierwsze pozawalaja wykonac
jazde referencyjng, co umozliwia systemowi doktadnie okresli¢ pozycj¢ kazdej z
osi. Dzieki temu mozna tatwo wznowiC prace po ewentualnej awarii ( zanik
napigcia zasilania, zgubienie krokow etc. ). Druga =zaleta jest sprzetowe
zabezpieczenie przed przekroczeniem zakresu pracy osi.

Obie funkcje ( Home / Limit ) wykorzystuja wspdlne wejscie ( ta sama
krancowka ), ktore realizuje funkcje Home / Limit w zaleznosci od potrzeb.

6.1 Podtaczenie krancéwek

Nie sa obslugiwane czujniki typu PNP.

Wejscia IN sa podciagniete wewnetrznie do +24V rezystorem 3.9kR.

Do systemu mozna podiaczy¢ krancowki mechaniczne ( styki NO lub NC )
lub indukcyjne z wyjsciem NPN NO lub NPN NC.

HomeX HomeY HomeZ E-STOP MAT.DET. CO
+IN- +IN- +IN- +IN- +IN- + =Homex HomeY HomeZ E-S’

ED O O 0O O LQD - - E

+IN= +IN- +IN- <+l
B

ol e

Istnieje mozliwos$¢ podiaczenia czujnikow krancowych zabezpieczajacych
obie strony jednej osi — w tym celu wystarczy podlaczy¢ oba czujniki typu NPN
NO do jednego wejscia ( rownolegle ). W przypadku krancowek mechanicznych
nalezy podlaczy¢ je rownolegle jesli sg NO lub szeregowo dla typu NC.

Brown +24V
Black NPN NO
Blue - OV

Przyktady zabezpieczenia obu stron osi :

<o O O O O \So o o \So o o
:olnﬁe)-( :olr:‘e\-’ :olnrzaei iﬁ;oz T};E.T ? HomeX HomeY HomeZ HomeX HomeY HomeZ
" u L u ] + [N - +lN_ +|N- +IN= +IN=- +|IN~-
| ] | | | L] ] | ]
Home / LimitX -- 2 % 2 % Home / LimitX--
—ﬁ-@ E§ NC
> s 1 @y Home / LimitX -- .
N— NO
-
\__q @ Eg LimitX ++ I']C\'}" LimitX ++
- - L LimitX ++

NO
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Przyktad podstawowego rozmieszczenia czujnikbw na maszynie z
obustronnym napedem osi Y (Y +Y").

=] T

@ Roma 35ibd ourthin Wl Wl
O O 0O e O [JDIR
OPuL, 4
A -
<> Oor 4l
e O o' E
MyPlasm CNC e
CncPlasmaController R,
[JPUL! 5
(3) @ L
[DIR’ 4| |5
[CeuLs (17 ;
C€c o0 o o o o o o +f (input 1

HomeX HomeY HomeZ E-STOP MAT.DET. COLSION INPUT1 INPUT2
{ JA+#IN- +IN= +#IN= +IN= +IN= +IN= +IN= +IN=

OO0 O

Osobne krancowki bazujace dla napedéw Y + Y' pozwalajg podczas jazdy
referencyjnej na zlikwidowanie ewentualnego przekoszenia bramy.

2 (input1)

Kontrolki wejsciowe na ptycie glownej sygnalizujg ,,fizyczny” stan wejscia, ktory
powinien si¢ zmienia¢ w zaleznos$ci czy czujnik jest aktywny czy nie.

W przypadku czujnikow/stykow NC istnieje mozliwos¢ programowego
odwrécenia sygnalu w zaktadce ,,ELEKTONIKA”, gdzie mozna sprawdzi¢
poprawnos¢ dziatania wejs¢. Kontrolka wejsciowa w programie powinna
zaswieca¢ si¢ ( CZERWONA ) gdy czujnik jest aktywowany. W pozycji
,spoczynkowej” gdy zaden czujnik nie jest aktywowany wszystkie kontrolki
w_programie powinny by¢ nieaktywne ( CZARNE ). Stan kontrolek jest
rowniez wysSwietlany w glownym oknie programu co znacznie ulatwia
zlokalizowanie ewentualnych problemow.

< e lad  iicnis oy sranrtowns S [Llikd S
- >SC ammi—— -
c y a HES== ]I_Jaszyna | Furkcje | Program |
< oo RS485 Communica’ tion
.nCP,aSm' MyPlasm CNC Controller inkedace
e P e en a8 | B o
A i T—=—=F; 100
HfL
~ o e
MyPlasih CNC Lt
- CncPlasmaController O
Homex Homey Horg: R o 7.62 Wysokosc
meZ R
+IN - +IN~- +IN= \{ CrlbyriyH TR W 920 0-100 Prec
= g e T T T s Y

™ Czekaj na sygnat

o TR Padzial@reicta cilmilofios - 1 1 1 =

W przypadku aktywowania wejscia Home/Limit praca jest
zatrzymywana awaryjnie a dalsza praca blokowana. Aby zignorowac¢ wejscie

( np. w celu ,,zjazdu” z czujnika ) nalezy strzalki jazdy re¢cznej naciskaé
PRAWYM PRZYCISKIEM MYSZY.
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6.2 BAZOWANIE

W zaktadce ,,MASZYNA” mozna uaktywni¢ opcj¢ bazowania oraz okresli¢
predkos¢ bazowania automatycznego. Istnieje réwniez opcja zmiany kierunku
bazowania osi X, Y. Standardowo o$ X jest bazowana w lewa stron¢ a 0§ Y ,,dot”
( do nas ). Os Z zawsze jest bazowana do gornej ( maksymalnej pozycji LimitZ ).

Configdfation
Bedonka Maszyna | Funig
XY Parametry posuwu Z Parametry posuwu
XY predkosé maksymalna [mm/min] m 3000 7 predkosé maksymalna [mm/min]
Predkosc reczna XY [mm/min] [PLII] E reczna Z [mm/min]
XY predkosé bezpieczna [mm/min] (L1} o &hazniaczna [mm/min]
Przyspieszenie XY (dugos¢ rampy) m |23 s&Zenie Z (dugosé rampy)
™ Limitv_proaramowe, Bazowanie Bl e A
X Y Z I Revers m X Speed [mm/min] m Z Speed [mm/min]
1660 3180 120 [~ Revers m Y Speed [mm/min]
WA cnmvmamn mdem s smemm b am T e e b v w—— Bmmm

Jesli krancowki dziataja poprawnie mozna przetestowa¢ bazowanie
automatyczne. W tym celu w gldéwnym oknie programu nalezy klikng¢ przycisk
Reference XYZ, co uruchomi procedur¢ bazowania :

1) O$ Z zostanie podniesiona do gory ( do czujnika ), po czym z niego zjedzie 1
wspotrzednej Z maszynowej ( ,male wspolrzedne” ) zostanie przypisana
maksymalna wartos$¢ z pozycji Limit Z ( w przyktadzie 120.00 ).

2) Naped Osi X zostanie uruchomiony w lewo ( prawo gdy zaznaczono
,Revers” ) do napotkania czujnika, po czym z niego zjedzie i przypisze X
maszynowe = 0000,00 ( lub LimitX dla zaznaczonego ,,Revers” )

3) Naped Osi Y zostanie uruchomiony w dot/do nas ( goér/od nas gdy
zaznaczono ,,Revers” ) do napotkania czujnika, po czym z niego zjedzie 1
przypisze Y = 0000,00 ( lub LimitY dla zaznaczonego ,,Revers™ ).

2 MyPlasm CNC v 1.20 /Plasma

> B P 52
B O FF S

X_001Le 20 oooo. oo lgl
Y_000 ¥ oooo.oo

7 0096 )42 o0izo.ooo

~
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7.0 Limity programowe ( Soft Limits )

Ustalenie limitow programowych pozwala na ograniczenie ruchow maszyny
tylko do rzeczywistego obszaru pracy. W tym celu nalezy poda¢ w konfiguracji
maszyny rzeczywiste zakresy pracy kazdej z osi, przy czym zakres osi Z jest
liczony od gornego potozenia dyszy palnika do rusztu materiatu.

Aby funkcja dzialala poprawnie maszyna musi by¢ zbazowana ( patrz
pkt.5) Zakres pracy kazdej Z 0s1 nalezy wprowadzi¢ w zaktadce ,,Maszyna”.

Configur:

70 oo4s1 % Doaz E_D Elektronika Maszyna | Funke | Program |
98 0083 71
0018 .77
75 XY Parametry posuwu Z Parametry posuwu
i, g, g, /.z.)
@ XY predkosé maksymana fmmvmin] [ETIN ETTI : oredkosc maksymalna a_» o~ ,.V/\ AP
ocoOo 2 rretiod 000 ] Sow—
0 XY predkos qaoll 2000 | 800 Z predkose bezpieczna [l A A A A A/ AAA A A A
. @E Prayspo ooy m m Przyspieszenie Z (dugos
s IR F A
s |- = S = 1
'y ¢ -
e positiol @ ~ Limity programowe Bazowanie (& Rl
Z=0 R
= e s Al ox Y z  revers |GTTTN  Speed i) [T Z Spe A
nmimin] Predkosé Cigeia &2 | [1100 1600 120 - revrs G Y Speed fmmimin] POV, o
nm/minl Prardknéé Ciania 9 - / = K ,\/ \’ — y\/ e . S - /gi
P ) V,-- > B
,/.& AAAAAAAAAAANAAAAANAAAA i
A
AN SALNNAINAISASS SN /»-*”
< ﬁ{ g gl g, by, g,/ g i g, i e ..H,.\,,,;,/

0

Soft Limit X

Limity sg oznaczone w oknie gldwnym pomaranczowq linig przerywang a
wspotrzedne aktualnej pozycji w odniesieniu do zakresu maszyny malg czcionka:

2% MyPlasm CNCv 1.2.0 /Plasma

D Cl P52 Jomunikacia K @ T |
asisas v S EAEAER R
Z 0012.75] 0 77 SEEEE)
ool 2l 2
| 2| 2| 2| &

SEO0Ca0- | SRR R

3 ap L s EE
‘ ’ Exv Project
=i = *E (o) ﬂ

Ruchy maszyny zostang ograniczone do wartoscit limitu. Jesli zajdzie
potrzeba sforsowania granic nalezy klika¢ strzatki pracy recznegj PRAWYM
PRZYCISKIEM MYSZY.
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8.0 Podiaczenie zrédta plazmy

UWAGA : Zrédlo plazmy generuje bardzo duze zaklécenia oraz napiecie
niebezpieczne dla zdrowia i zycia. Niepoprawne podlaczenie nieodwracalnie uszkodzi
podzespoly elektroniczne. Podlaczenie powinna przeprowadzi¢ osoba z odpoweinimi
uprawnieniami. Napiecie generowane przez przecinarki HF/HV przekracza 10 000V AC
a Blow-Back 200V DC.

Zty kontakt klemy z materiatem moze nieodwracalnie uszkodzi¢ elektronike.

Do sterowania zrodtem plazmowym oraz do odczytu napigcia tuku shuzy
interfejs plazmowy, ktéry izoluje 1 chroni operatora i caty system sterownia ( w
tym komputer ) przed niebezpiecznym napieciem, jak rowniez filtruje
zaktocenia generowane przez tuk plazmowy.

8.1 Podiaczenie interfejsu

Modut plazmowy jest zasilany ze ztgcza kontrolera ( 24V DC ) a transmisja
mig¢dzy modutami odbywa si¢ magistrala RS485. Potaczenie nalezy wykonac
czterozylowym przewodem ekranowanym nie dluzszym niz 10m. Ekran nalezy
podtaczy¢ do zacisku minus od strony KONTROLERA CNC. Podlaczenie
uziemienia jest wymagane w celu eliminacji przepie¢ 1 zaktocen.

) HTA oann|
t B — [

Control LEDs

Y.
MyPlasm CNC s
CncPlasmaController mor.

- L LH e

Po aktywacji w programie interfejsu plazmowego testowana jest
poprawnos¢ transmisji pomigdzy modutami 1 jesli jest poprawna to na obydwu
modutach niebieskie kontrolne diody LED mrugaja stabilnie do 1Is ( 0.5s
zaswiecona, 0.5s zgaszona ).

o
-
B ] #% o komunikacja 0K )
3 g ok ronTe D Kiiknij aby zrestartowac &
X-0026.70 002151 C Inon
¥ 0018.98 005871 e
Z 0012.75 001877
ARCI——— V [Confinuztion ’ ~
" Eekironia Wiz | Furke | program | S~
5485 Communication
n u n D u u MyPlasm CNC Controller I— i ¢ Interface plazmowy
o=
‘t ’1. NS o RIS 5 albim e 50:1 | Dzielnik Napiecia
2 S o [ .
-w‘ £av oje 1Y 100 | Kalibracja Napiecia [%]
1 !

Jasm ENC Hra}

. “"*T-l 762 e A —

¢lemm

4900 [mm/min] Predkosé Cigci

FEETM [mmimin] Predkosé Cigcia 2

W przypadku problemow transmisyjnych kontrolki mrugaja kréotkimi
btyskami co 3s. I wyswietlany jest blagd komunikacji RS485 w programie.

cucPlasmncunuo
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8.2 Sterownie zajarzaniem tuku ( Start / Stop )

Za pomocg klawisza SPACIJI lub klikajac przycisk z symbolem palnika
mozna uruchomic¢ przekaznik interfejsu odpowiedzialny za zatgczenie tuku.

PEVTYEE [ mimini Pradknééa Ciacia

Jesli przecinarka posiada ztagcze CNC nalezy sprawdzi¢ w dokumentacji
ktore piny odpowiadajg za zataczenie tuku ( PLASMA START ). Przyktadowo dla
popularnych przecinarek Hypertherm serii PowerMax ( z portem CPC ) s3 to
piny 3, 4.

Dla przecinarek bez portu CNC zazwyczaj sg to piny przycisku. W takim
wypadku przewody prowadzace do przycisku w rekojesci nalezy bezwzglednie
odtaczyc¢ !
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8.3 Pomiar napiecia tuku plazmowego.

Napiecie tuku plazmowego ( 70 — 170V DC* ) jest proporcjonalne do
odlegtosci elektrody od cietego materiatu. To napiecie SYSTEM wykorzystuje
do kontrolowania odlegtosci palnika podczas cigcia. Dzigki temu jest mozliwe
utrzymanie statej] wysokosci podczas odksztalcen termicznych czy nierownego
utozenia materiatu.

Elektroda

>10 000V AC dla przecinarek HF/HV
—-—

Gaz tngcy

Surowe napiecie tuku
( Proporcjonalne do
odlegtosci elektrody

od materiatu )

Dysza

tuk plazmowy ~

\‘5\) g Diugos¢ tuku
Materiat ( Odlegtosé palnika )
I +

—-

Podzielone napiecie
max 20V DC

+

70V - 170V (300V) DC
pcjonalny dzielnik napiecia

3

Przecinarki przystosowane do zastosowan CNC zazwyczaj majq
wyprowadzone to napiecie na zlgcze CNC ( CPC ). Wigkszos¢ ( ale nie
wszystkie ) zrodia dla CNC majg wbudowany dzielnik napig¢cia, ktory dostarcza
na ztacze obnizone 1 bezpieczne napigcie zazwyczaj podzielone 1/50 lub 1/20.

Wazne !!! Upewnij si¢ jakie maksymalne napi¢cie wystgpuje na ztaczu
pomiarowym. Podiaczenie zbyt wysokiego napigcia do ztacza DV (Max 20V)
nieodwracalnie uszkodzi interfejs plazmowy.

Podtaczenie przecinarki bez Podtaczenie przecinarki wyposazone;j

dzielnika napiecia ( 300V MAX)) w dzielnik napigcia 1:50 (20V MAX)
% - -

mimo ztagcza CNC
brak dzielnika napigcia

surowe napiecie 1:1

UWAGA !

Podtaczenie surowego napigcia tuku 1:1
do zaciskow DV uszkodzi interfejs plazmowy
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Do zrodia plazmy, bez zlacza CNC / Dzielnika napiecia Interfejs mozna podiaczy¢
bezposrednio do zewnetrznych ztacz pradowych. Nalezy pamigtaé, ze potencjat PLUS to
KLEMA MATERIALU ) a potencjat ujemny ( MINUS ) jest doprowadzany do
ELEKTRODY palnika — najczg$ciej przez ztacze powietrzno — pragdowe. Na przewodzie
elektrody moze wystepowac¢ wysokie napiecie podczas zajarzania luku 1 przewod ten
powinien posiada¢ podwojna izolacje - mozna w tym celu wykorzysta¢ jedng zyle przewodu
dwuzytowego (2 x 0.75mm2 / 400V ) pozostawiajac zewnetrzng izolacj¢. Przewody powinny
by¢ krotkie jak to tylko mozliwe (Interfejs montowany wewnatrz lub przy zrddle
plazmowym). Ze wzgledu na generowane bardzo duze zaktdcenia i przepigcia zalecane jest
podiaczenie przewodu pomiarowego MINUS/ELEKTRODA przed cewka jonizatora HF/HV
— zazwyczaj jest to najblizszy element przy ztaczu palnika.

UWAGA!

= w== | Podlgczenie zalecane WYSOKIE NAPIECIE
% JAkceptowalne podtaczenie : @ 7 e 5 ----------
, %%  HF/HV ( Elektroda ) e

=7~ @ KLEMA MATERIALU [1-SN |
2 & O | |
Oh— Ground i u

SRRt Plasma Interface

For MyPlasm CNC system

Plasma start
8.:‘/ Plasma start i é P“)mmmga

Przyktadowy wyglad CEWKI HF / HV
( transformator )

Mozna réwniez zamontowac opcjonalny dzielnik
napigcia, dzigki ktoremu przecinarke wyposaz¢é w
niskonapigciowy port CNC.

KLIKNIJ ABY DOWIEDZIEC SIE WIECEJ
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8.4 Konfiguracja interfejsu / zrédta

W zaleznosci od sposobu podiaczenia oraz podziatu napigcia w zaktadce
,Elektronika” nalezy wybra¢ odpowiednig wartos¢ mnoznika :

Dzielnik napig¢cia :

1:1 dla przecinarek bez dzielnika napigcia, surowe napiecie tuku ( pomiar przez
zaciski wysokonapigciowe )

20:1 lub 50:1 dla przecinarek z dzielnikiem napigcia ( pomiar przez zaciski
niskonapigciowe DV )

Configuration x
Elektronika ]Maszyna ] Funkge ] Program ]
RS5485 Communication

Interface plazmowy
¥ Aktvwny

m 50:1 ~-| Dzielnik Napiecia

MyPlasm CNC Controller I

e o HE

& = Hog e 100 Kalibracja Napiecia [%]

mPuL,
o ::ﬁf
MyPlasm CNC .
CncPlasmaController O30
oL
N =
CeE DeuLt 6 Wysokosc transferu max.[mm]
" E E B R B R B -
HomeY HomeZ ESTOP MALDET COUNION BPUTI  BIPUTI
VW S $IN- SIN- +iN- +IN- - +IN 50% | 0-100 Predkosé THC
3 =c{Tos Y Y A O (A Y s
™ Czekaj na sygnatl zwrotny

Kalibracja Napiecia % - Umozliwia dostosowanie do niestandardowych
podziatow ( domyslnie 100 )

Wysokos¢ transferu max - Okresla zdolno$¢ zrodia / palnika do inicjowania
tluku — parametr okresla maksymalng odleglo$¢ dyszy nad materiatem w ktorej
zrodlo jest w stanie zainicjowac¢ tuk gléwny. System ograniczy wysokos¢
transferu do tej wysokosci. Dla przyktadu : gdy wysokos$¢ przebijania grubego
materialu jest ustawiona na 10mm a Transferu max na 6mm to tuk zostanie
zainicjowany na 6mm a nastgpnie ,rozciggniety” do 10mm. Dla nizszych
wartosci wysokosci przebijania parametr bedzie ignorowany.

Predkos¢ THC - Predkos¢ z jaka jest korygowana wysoko$¢ cigcia przez
regulator THC ( automatyczna kontrola wysokos$ci na podstawie analizy napiecia
tuku ). Mozna przypisac¢ na sztywno wartos¢ 0-100 lub po dodaniu symbolu % na
koncu predkos¢ bedzie proporcjonalnie wyliczona z predkosci ciecia.

Najlepsza jakos¢ cigcia uzyskuje si¢ przy mozliwie matej predkosci reakcji
THC, ale wystarczajacej do korekcji wysokosci palnika nad nierownym
materialem.

Czekaj na sygnal zwrotny — Po zalagczeniu tuku plazmowego system oczekuje na
stabilny pomiar napigcia ARC ( wykrycie tuku gltownego ) przed rozpoczgciem
ruchu XY. Na potrzeby pierwszych testow — wytaczone.
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8.5 Test pomiaru napiecia tuku THC.

Jesli wszystko zostalo poprawnie podiagczone mozna wykonac pierwszy
test ciecia rgcznego. W tym celu nalezy wykona¢ dtugie proste cigcie ,,reczne” i

odczytanie napigcia pomiarowego jakie bedzie prezentowane w gtownym oknie
programu w pozycji ARC :

I
AEER

X 0020.18 002451 ‘
Y 0011. 78 0068.71

ToTZ iy 0100.(
ARC === V

mmnan (

Ul6z na stole prosty material ok. 2-3mm grubosci. PAMIETAJ O
DOBRYM KONTAKCIE KLEMY MASOWEJ Z CIETYM
MATERIALEM. Ustaw odpowiednie parametry cigcia dla danego materiatu jak
prad, ci$nienie, etc. ( wg instrukcji zrodta plazmy ). W parametrach ci¢cia nalezy
podac¢ predkos¢ ciecia dla danego materiatu ( wg instrukcji zrodia ) oraz wylaczy¢
kontrolg wysokosci THC :

& MyFlasm LNL v sma

AEFS

X 0020.18 002451 i ‘

Y 0011.78 006871

Z 0012.%5 001877 | 0100.00 = 0100.00
ARCI——— ¥

s

ﬂﬂﬂﬂﬂl
K?iﬁ XY roj U
=imy & 0:

v 2 7-0 A
m [mm/min] Predkos¢ Ciecia

[mm/min] Predkosé Ciecia 2

_ R |
@ _ [V] Wysokosé ciecia ( THC )
_ Lmm] Wysokosc przebicia |

FTYE . . .- | \/"(

reference

Ustaw dysze palnika ok 3mm nad materiatem, zalagcz plazme klawiszem
SPACJA 1 niezwlocznie uruchom posuw ( X lub Y ) za pomocg dowolnej
strzatki klawiatury. Po zwolnieniu klawisza strzatki plazma zostanie wylgczona.

Y

. KN
B - o
Y
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W trakcie wykonywania testowego cigcia obserwuj wyswietlane napiecie
ARC, ktore powinno wynosi¢ 70 — 170 V*, inne wartoSci wskacujg na
niepoprawng konfiguracj¢ lub/i niepoprawne podtaczenie - natychmiast przerwij
testy ciecia 1 upewnij si¢, ze wszystko zostalo poprawnie podigczone 1
skonfigurowane ( pkt. 8.3 , 8.4).

Y 0029.19 0o7e.92

X 0061.53 011274 ' ‘ E-0294.00 ¥ 0781.20
7 0003.00 000302 '

ARCHI 113 V
; 0837.80 = 1048.60

St at

R =

Pxvy

ﬂ [:E]
! & % oxyz =
a B & 0 " position

W przypadku nieznacznych rozbieznosci wskazan mozna skorygowac
wskazania z rzeczywistym pomiarem w parametrze Kalibracja napigcia.

Jesli wszystko dziata poprawnie mozna zatgczy¢ oczekiwanie na sygnat
zwrotny co zniweluje ,,opdznione” zalaczenie plazmy w stosunku do ruchu XY.

Sygnal potwierdzajacy zajarzenie *tuku glownego jest generowany
automatycznie na podstawie analizy napiecia tuku ( ARC ). Nie ma koniecznosci
podawania takiego sygnatlu z zewnatrz.

W razie probleméw z poprawnym wykrywaniem tuku gléwnego mimo
poprawnego pomiaru mozna uzy¢ sygnalu z przecinarki ( jesli zrédlo posiada
taka opcje ), zazwycza) nazwany ARC OK, OK TO MOVE itp. podtaczajac je
do Input2 kontrolera MyPlasm CNC ( piny IN i MINUS ) oraz wybierajac
odpowiednig opcje w funkcjach specjalnych.

—_ Cenfiguration *
y EIekt'onika] Maszyng Funkce 1 rogram]
Z Detekcja wysok6s$ci materialu Objects
i = Uzy) predkosci 2 dla 254
objektow mniejszych niz [ mm ]
I Czuink dotvkowy (ohmic) 0.254 kdrelgia czujnika dotykowego (oh Park x Y z
- ] F1
*roject I Phywaiaca atowica 2 korekcja glowityntywajace] [ mm = =
+1
- 127 poczatek detekcji[mm] | 1000 predkosc detekcji E3 max
Ii 2 max
ecia Start
Finish +200
ecia 2
Extra indyvidual functions for dients - Don't change it if you don't know about it 111 Speriad
2 0 ’5_ [ms / mm ] Pointing ™ Oxygen Mode |
THC B [l Nextsense distance I~ Miling Mod Backlash Test
)
43 Piercing count ™" High Speed THC 15 ﬂﬂﬂJ
icia & Cutting count time [min] I—’V—Shnrten rn;ﬁnn —
Plasma On/Off ~ | OutlMode 32 Offect of X Lcliuames
during work On ~ | Out2Mode L ctfacaet Fowing out
itowa [ —— TV I”" ARC Auto Restarting
—4| — = ™ Sounds
- ARC OK ~ | In2 Mode
P = ceseepeimeelicet CREATE MEW PROFILE
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9.0 System antykolizyjny

System MyPlasmCNC pozwala na podlaczenie czujnikow antykolizyjnych,
ktore zatrzymujg prace w przypadku napotkania na przeszkode¢. Palnik powinien
by¢ zamontowany ,,wahliwie” na osi Z co pozwoli na jego przegiecie bez
uszkodzenia 1 jednoczesnie uruchomi krancowke/krancowki lub czujniki
indukcyjene, ktore nalezy podiaczy¢ do wejscia COLISION. Wejscie to nie
wymaga aktywacji czy konfiguracji. Mozliwe jest jedynie wybranie rodzaju
stykow NO / NC w zakladce elektronika. Najczesciej spotykane rozwigzanie to
2 lub 3 czujniki NPN / NC potaczone rownolegle, ktore uaktywniajg si¢ w chwili
odsuniecie od nich materialu ( elementu uchwytu ), ponizej przyktad gotowego
rozwigzanie CTH3T-01 firmy ROBOT3T

O 0O O O

) MAT.DET. COLISION INPUT1 INPUT2
* #+IN= +IN- +IN- +IN~-

2 X NPN NC

i o |
—_|o_||l

29



10.0 Detekcja wysokosci materiatu

Automatyczne ustalenie wstepnej wysokosci palnika nad materiatem przed
cigciem pozawala na ustawienie palnika na zadanej wysokosci nad materiatem
nawet w przypadku nierownego lub nierowno ulozonego materiatu /
odksztatconego termicznie, czego nie da si¢ uwzgledni¢ w programie. Detekcja
moze by¢ zrealizowana na dwa sposoby:

10.1 Plywajaca Glowica

jest rozwigzaniem mechanicznym — polegajagcym na umieszczeniu palnika na
dodatkowej prowadnicy, ktéra umozliwia uniesienie palnika po napotkaniu na
material. Fakt ten mozna wykry¢ czujnikiem/krancéwka podtaczong do wejscia
detekcji materiatu : MAT. DET.

- -
- --++ -+CP+- +AB-
RYoMa 50DC ouTiout2 Rssss .u

[ 0 Bg O EIDR |
¢ UP%L.:. Floating head
sensor
% EDR |

O o @ m

mPuL,
L ! E-STOP MAT.DET. COLISION INPUT1

MyPlasm CNC

1 = +IN- +IN- +IN- +IN-

CncPlasmaController HDR, § A R ' .
_ — ! = =
> & 2
' £
CDIR 4 -
o
w

c E HpPuLy
g o o @ o o o o *
HomeX HomeY HomeZ E-STOP MAT.DET. COLISION INPUT1 INPUT2 a

= o)
NO\IJC &

¢

il

+#IN= +IN- +IN- +IN- +IN- +IN- +IN- +IN- .
" M N . 1 N M — Mechanical
:
Switch

ull

Material

W zakladce konfiguracji - funkcje — nalezy zaznaczyC ,,plywajaca
glowica”, wprowadzi¢ warto$¢ korekcji krancowki ( dystans od momentu
dotknigcia materialu do zadziatania czujnika ), wysoko$¢ nad materialem od
ktorej rozpocznie si¢ ,szukanie materialu” oraz predkos¢ z jaka bedzie
wykonywana detekcja.

Cenfiguration X
Elektron\ka] Maszyn|| Funkge ] “rogram I
Z Detekcja wysokosci materiatu Objects
et Uzyj predkosci 2 dla
objektéw mnigjszych niz [ mm |
I Czuinik dotykowy {ohmic) 0,2 korekcja czujnika dotykowego (oh Park x Y 7
¥ Phwaiaca atowica 42 korekcja glowicy ptywajacej [ mm = o
+1
15 poczatek detekcji[mm] 700 predkosc detekc]i E3 max
F4 max
Start
Finish =200
Special
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W celu przetestowania poprawnosci dzialania funkcji, nalezy upewnié si¢
czy kontrolka wejscia detekcji materialu zaswieca si¢ w momencie uniesienia
palmka ( aktywowama czujnika ).

Configuration

3 - gj ﬁ Elektronika lMaszyna] Funkcje ] Program1
o | R5485 Communication |
X 0087.91 013912 MyPlasm CNC Controller I ;
Y 0029.19 o007s8.392
Z 0003.00 D0DO3.02
ARCIH——— V¥V

w
Ktltg :
[
-i=y & |
i 50%
3 Yy e |
M[mm.fmm] Predkesé Ciecia ¥ Czeke

Nastepnie nalezy wstepnie wyzerowaé wspotrzedng Z ma-ter-iah-)wq — nalezy
dotkng¢ palnikiem materiatu 1 klikng¢ przycisk Z = 0,

@ e

P _ 9 M _ ll_._ZZ M

Nastepnie nalezy klikngc¢ przy01sk TEST w wyniku czego palnik wykona
Automatyczng detekcje wysokosci materiatu. Nalezy porownaé¢ wskazanie
wspotrzednej Z z rzeczywistg wysokoscig dyszy nad materiatem, ktore powinny
by¢ 1dentyczne W razie koniecznosci nalezy skorygowac wartos¢ korekeji.

| X 0100.28 Y

Configuration
Elektronics | Machine  Functio

Z axis initial hcb J

N " 7t % ||§ . oﬁi ¥ Floatin head s
= rw_

[ Touch ohmic Si

14 A

Xy
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Wada systemu mechanicznej detekcji jest stosunkowo duza sita potrzebna do
uniesienia glowicy, co nie sprawdza si¢ w przypadku bardzo -cienkich
materiatow, ktore si¢ uginajg podczas detekc;i.

Wady tej jest pozbawiony system dotykowy ( OHMIC )

10.2 OHMIC - detekcja dotykowa.

System OHMIC bazuje na zamknig¢ciu obwodu elektrycznego po dotknigciu
odizolowanego od dyszy elementu OHMIC ( nie myli¢ z dyszq palnika ).

A . -
)

Aby system dziatat poprawnie maszyna (materiat) oraz interfejs plazmowy
muszg by¢ uziemione aby mozliwe bylo zamkni¢cie obwodu. Dla zrédet HF/HV
przewod doprowadzony od elementu OHMIC do Interfejsu powinien posiadac
odpowiednig izolacje ( najlepiej podwdjng ) poniewaz moze na nim pojawiac si¢
wysokie napigcie HF/HV ( przebicie z dyszy palnika ).

&

/<—<—<—/T

i 0.

b y ; D PV VVVVVVNNVN

Konfiguracja jest podobna jak w przypadku detekcji mechanicznej, a
dotknigcie do materiatu jest sygnalizowane w gtownym oknie programu jak
roOwniez przez szybkie mruganie kontrolnej diody LED interfejsu plazmowego :

j‘_j‘* ] Cenfiguration
ﬂ @ ol | E=ktronika ] Maszyna Funkcje lProgram]

g g 2 g : i % i e E Z Detekcja wysokosci materiatu C_)bjects’ |
0027.44 0033 46 Tt | Uzyj predkosci2dia  [25.4
o JENENE. objektéw mniejszych niz [ mm ]
I Czuink dotvkowy (ohmic) 0,2 korekcja czujnika dotykowego (of Park x Y 7
l m u u u uJ' I Plywaiaca atowica 42 korekcja glowicy ptywajacej [ mm E; T:x
k| 15 poczatek detekcji[mm]  |700 predkosc¢ detekcji = f—
F. —_— A @ —— F4 max
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Jesli poprawnie jest sygnalizowane zamkniecie obwodu OHMIC to mozna
przetestowac funkcje detekcji identycznie jak w przypadku gtowicy ptywajace;:

7

Configuration
Elektronics | Machine

| Z axis initial hc‘ s
NG B
@oooof -

P ¥ Touch ohmic St
tFt i
- .

Xy

Wada systemu dotykowego jest zawodno$¢ w przypadku zabrudzonych
materialow oraz duza wrazliwo$§¢ na zachlapanie palnika woda z pylem
metalicznym ( z cigcia ) ktory moze zwiera¢ do dyszy zamykajac tym samym
obwod 1 blokujac mozliwos¢ dalszej pracy. System posiada mozliwos¢
automatycznego przedmuchu palnika jesli zostanie wykryte zwarcie przed proba
pomiaru. Funkcja przedmuchu OHMIC Auto Blowing out znajduje si¢ w
funkcjach specjalnych :

e WMGLGNWU WY DWNRWI Wl LG I - -—

objektéw mniejszych niz [ mm |
¥ Czuink dotvkowy (ohmic) korekcja czujnika dotykowego (oh Park x Y z
™ Phywaiaca atowica korekeja glowicy plywajacej [ mm 'E; I H Hmax I
+1
poczatek detekeji [ mm | 700 predkosc detekcji = f—
F4 max
Start
Finish +200
Extra indyvidual functions for dients - Don't change it if you don't know about it 111 Special
|o Is_ [ms / mm ] Pointing I~ Oxygen Mode Backiash Test
— " ™ miling Mode
o [mm] Mext sense distance
- I High Speed THC 1.5 ilililil
5 Piercing count
£l Cutting count time [min] [¥ shorten rotation
Plasma On/Off  ~| OutiMode
during work On _| Out2Mode V' OHIMC Auto Blowing out
ia =] 1 vode T R AT e T

Dla zZzrodet bez zajarzania HF/HV istnieje mozliwos¢ zmniejszenia czutosci
systemu OHMIC montujgc szeregowo potencjometr o wartosci 15kQ.

3KV Sepa

Isolated MEEES,
OHMIC
Shield

Opcia samodzielneqgo wykonania OHMIC
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10.3 System taczony OHMIC / Floating Head / kolizyjny.

Najlepszym rozwigzaniem, ktore laczy zalety obu systemow jest uzycie
jednoczesnie dwoch rozwigzan. Wowczas gdy zawiedzie czujnik OHMIC ( brak
kontaktu na zabrudzonym materiale ) zadziala czujnik glowicy ptywajace;.

Configuration X

Elektronika ] Maszyna Funkce lProgram ]

Z Detekcja wysokosci materialu Objects
Test Uzyj predkosci 2 dla 254
objektéw mniejszych niz [ mm ]
¥ Czuinik dotvkowy (ohmic) 02 korekcja czujnika dotykowego (oh Park x Y z
¥ Phwaiaca alowica 42 korekcja glowicy plywajacej [ mm E; ! max
+1
15 poczatek detekcji[mm] |700 predkosE detekcji E3

max

W takim przypadku mozliwe jest uzycie systemu antykolizyjnego zamiast
glowicy pltywajacej ( w przypadkach gdy zawiedzie OHMIC ) . Wystarczy
potaczy¢ sygnal COLISION z MAT.DET.

LV Wi ¥

2 B8 B8 B D

STOP MAT.DET. COLISION INPUT1 INPUT2
IN= +IN- +#IN- +IN- +IN-

+ 0

o . M .
volovowolowaulowalone
U/
2 X NPN NC
— |
—

10.2 Ograniczenie czestotliwosci detekciji

W funkcjach specjalnych jest mozliwos$¢ ustawienia obszaru na jakim nie
bedzie wykonywana detekcja w odniesieniu do detekcji poprzedniej tzn. Jesli
okreslimy dystans 100mm to po detekcji w promieniu 100mm nie bedzie
wykonywana kolejny raz detekcja materialu a system zalozy, ze material jest na
tym samym poziomie co przy poprzedniej detekcji.

Extra indyvidual functions for dients - Don't change it if you don't know about it 11!

0 5 [ ms / mm ] Pointing [ Oxygen Mode
100 [mm] Mext sense distance [ Miling Mode

[ High Speed THC

|+‘:= FlIErdng count
[ Chartan redston

*Planowane przeniesienie funkcji wyzej ( poza funkcje specjalne )
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11.0 Funkcje specjalne

11.1 Punktowanie

Funkcja pozwala na ,,punktowanie” otworéow do pozniejszego wiercenia —
wszystkie obiekty mniejsze niz zdefiniowana warto§¢ w drugim okienku [mm]
beda ,,punktowane” plazma na czas [ms] zdefiniowany w pierwszym polu. Efekt
centrowania ( zielone krzyzyki ) mozna sprawdzi¢ klikajac Analiza $ciezki:

»
E

=Y 7| #u Z Azis not referenced! mnm m
X-0001,20 0015540 ﬁfj] X 0115.14 ¥ 0024.13
¥-0015.04 0041 74 Offline » Symulacja Coni
7 0015 .19 Q020 65 = N . onfiguration .
ARCI ——— ¥ “« Total Length S23mm E\EkﬁumkﬂlMaszyna Funkgje IPngraml
T Estimated Tine oo:-29

Z Detekcja wysokosci materiatu

i
<I<I=1>]- 1~ =
® ® ® V' Czuink dotvkowy (ohmic) 02 korekeja czujnika

¥ Phawaiaca afowica 42 korekcja glowicy

¢4 S
EEXTI [ r/min] Predkosé Cigcia

50% [mm/min] Predkosé Ciecia 2

15 <detekcji[mm] |700 predkosé detekcj

reference

Sewichange it if you don't know about it 11

SR e 100 [10  [ms/mm] Pointing I~ Oxygen Mode
[mm] Wysokos¢ cigcia 2 — . [~ Millng Mode
1o T '
) EEEM vl wysokoss ciecia ( THC ) [F merg et L [Fsgh Spmed THC
5 Cutting count time [mir] | meEr
_ [mm] Wysckosé przebicia — 203.2  Offsetof X reference
Plasma On/Off ~ | QutlMode
400 [ms] Czas przebicia [furing wark O =] otz Mode ¥ OHIMC Auto Blowing out
™ ARC Auto Restartin
12.7 kosé | n/a v| ;n1mode 4
- [mm] Wysckosé przelotowa I Sounds
- nfa | InZMode
|F’arametw materialowe j I 35 -20 Laser pointer offset

mellma Tiesa « AALAA ln ! Qrrihar Markar nffoat

*Planowane przeniesienie funkcji wyzej ( poza funkcje specjalne )

11.2 Liczniki czasu pracy, liczby przebic¢

@5 Piercing count Liczniki mozna wyzerowac / zmodyfikowac¢ po
3 Cutti t time [mir] iknieci
5 Cutting count time [min dwukrotnym kllkleClu na tekst.

11.3 Wyjscia Out1 / Out2 funkcji dodatkowych :

Wyjscia sg typu OC 0.5A / 30V ( aktywny stan niski / minus ) na zacisk CP
( Common Plus — Wspolny Plus ) nalezy poda¢ wymagane napigcie wyjsciowe,
ponizej przyktad podtaczenia cewki przekaznika 24V DC do wyjscia OUTTI.

—/ =
r\-é 24V DC RELAY
Power Supply —
-
24v DC _ = ]|| , I .
@ P2 %4vbe
O
x|
| <>
ST - [
m NvsPlacern ¢ NI .
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Opcje wyjsé :

I~ S

|F‘Iasma On/fOff j Outl Mode
||:|uring wark On j Out2 Mode

n/a : Nieaktywne
Plasma On/Off : Wyjscie rownoznaczne z wyjsciem zalgczania plazmy.
During work on : Wyjscie aktywne podczas pracy automatyczne;.

On/Off button : Wyjscie zalagczane wlasnym przyciskiem na ekranie
( mozliwos¢ zdefiniowania wlasnej grafiki przycisku : nalezy utworzy¢ plik
Outl.bmp lub/i Out2.bmp w folderze profilu.

Z. axis down : Sygnat opuszczania palnika ( dla osi Z pneumatycznych )

Scribber / Marker : Aktywowanie funkcji grawerowania/opisu.

11.4 Funkcje wejs¢ input1, input2

36

Jesli wyjscie czwartej osi jest aktywne to wejscie inputl jest przypisane do

—rr e e e ey
203.2| Offset of ¥ refe
OpPuL’: 11 OnjOffButton  «| Out1Mode
3 = = - 3 P PR ¥ OHIMC Auto Blowing out
DLISION INPUT1 INPUT2 iﬁ I_ _1_;1' ;j_" [~ ARC Auto Restarting
P pa—r pus i n joge
FIN= +IN- +IN- I Sounds
e —— e Start / Stop ~| In2Mode
i | i | ] — R
j2c =22 o et
0 0 Scriber Marker offset
i 7 Crvibar Markar winrlkina hainké

n/a : Wejscie nieaktywne

TorchUp / TorchDown : archaiczna funkcja zewnetrznego THC
ARC OK : Potwierdzenie zajarzenia tuku gléwnego ze zrodta plazmy.
Start/Stop : Przycisk zewnetrzny Start / Stop pracy automatyczne;j

ALARM : wejscie alarmowe ( mozliwos¢ zdefiniowania wlasnego tekstu )



11.5 Wskaznik laserowy

|during work On ﬂ Out2 Mode i

™ ARC Auto Restarting
nfa ~ | IniMode

[~ sounds
nfa ~ | 1n? Made

35 -20 Laser pointer offset

ju ju Scriber/Marker offset
i

Wygodnym narzedziem wskazujacym ( zamiast palnika ) jest wskaznik
laserowy. Je$li istnieje potrzeba wprowadzenia offsetu  wskaznika
( krzyzowego ) wzgledem osi palnika mozna to zrobi¢ w funkcjach specjalnych,
co jest prezentowane przez czerwony wskaznik w oknie projektu, od tej pory
pozycjonowanie odbywa si¢ wzgledem pozycji wskaznika laserowego a nie
palnika .

: Ciecia «)»
: Ciecia 2
rcia 2 P
al THC)
11.6 Grawerowanie / Opis
133.%0 uwuazouy [ L g ronny
J12.70 001816 100 [mm] Mext sense distance
-— w ‘ n0B3.06 = 0O038.65 ,D— Piercing count
—|—’ X ’g— Cutting count time [min]
Lo | Py TO
O -
n D u u u Scriber fMarker  « | Out2 Mode
nva _¥| In1Mode
© + [etart faton =l roansnds
i ’ 1 g 2 ] 0 Laser pointer offset
| I E x v Project -20 -15| Scriber Marker offset
‘ HE xve po%on = S
I \m e & o el hafirs STAET fm

Parametry wysokosci osi Z 1 offsetu ( wzgledem osi palnika ) narzedzia
grawerujacego / opisujacego — jesli aktywne na wyjsciu Outl lub Out2 ( patrz
pkt. 11.3 ) .

11.7 Opodéznienie startu

0 Delay before START [ms]

Czas opdznienia rozpoczecia pracy automatycznej potrzebny do wykonania
operacji przez zewnetrzne urzadzenia czy np.
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11.8 Funkcja ciecia gazem

Po wybraniu funkcji dost¢pna jest dodatkowa opcja grzania wstepnego ( w
celu utworzenia jeziorka ). Parametry dostgpne w oknie gléwnym programu :
Czas 1 wysoko$¢ grzania ( przed przeblclem ).

P g g e )| [OOSR s max
@ _[‘J]Wysnknsc cigcia ( THC) F4
max

_ [mm] Wysokosé przebicia Start

m [ms] Czas przebicia Finish 200

i Extra indyvidual functions for dients - Don't chajpmeseipemdeniswemmeiromiies
[mm] Wysokosé przelotowa XA nclyvifua! functions for clens ~Sontchags Backlash Test

100 ,F [ms / mm ] Painting [¥ Oxygen Mode
|Parametry materiatowe j I—DD [mm] o [T 15 X|v|z|!
" [ High Speed THC
Working Time : 00:00 =g coun .
———— [ Sharten rotation
AAAAA 17 Cutting count time [min] ’W I —
Vuuuu T . et of X reference
On/Off Button ~ | OutlMode
_ [S] Pre Heat Time ’m Out2 Mode [~ OHIMC Auto Blowing out
’h G [~ ARC Auto Restarting
¥ | IniMode
m [mm] Pre Heat height ™ Sounds
— — Start / Stop ¥ | In2Mode

0 0 Laser pointer offset CREATE NEW PROFILE

11.9 Funkcja frezowania

System pozwala na obsluge frezarki do prostego/ptaskiego rozkroju 2D.
Uaktywniajgc funkcje dostepne sg dodatkowe opcje jak docelowa glebokos¢
frezowania 1 zaglebianie w jednym przejsciu.

% MyPlasm CNC v 1,20 /Plasma

=l

¥ 0134.52 0igs.12 - X 0046 EIekh'onika]Maszyna Funkje lProgram]
Y 0075.16 00)2.73 8 . . . .
Z-0021.89 ooj1s7 EER 1 Z Detekcja wysokosci materiatu

? Test
P = ' Czuinik dotvkowy (ohmic) 0.2 korekcja czujnika dotykowe
ﬂ n u u u w ¥ Phywaiaca afowica 42 korekcja glowicy plywajacej

w 15 poczatek detekcji[mm] | 700 predkosé detekcii
N
L xv Project
= U mE & o)
Extra indyvidual functions for dients - Don't change it if you don't know about it 111
m Milling depth 100 [0 [ms/mm]Pointing S
F Milling Mode:
. 100 [mm] Mext sense distance
m Partial depth | P S
Piercing count =
0 Cutting count time [min] B Sz
D roma ; nz 2 Nffeat nf ¥ rafarance

11.10 Przyspieszenie reakcji THC

Jak nazwa wskazuje — przyspiesza pracge THC co pozwala na cigcie mocno
odksztalconego materiatu lub np. blachy falistej. Funkcja nie zalecana podczas
ciecia materialow plaskich. Wolniejsza praca THC = lepsza jakos¢ cigcia.

38



11.11 Funkcje osi obrotowej *

[ Shorten rotation

203.2 Offset of X reference

W chwili tworzenia owej instrukcji o§ obrotowa jest nie jest wspierana
( wersja BETA / testowa ).

11.12 Automatyczny restart tuku

[ ARC Auto Restarting

W przypadku braku Wykryc_ia luku gtownego ( sygnalu zwrotnego ARC
OK ), system ponowi probe.

11.13 Testowanie luzow
Backlash Test
15 ] x|¥]z[a]
Wykonywanie matych ruchow silnikiem lewo/prawo pozwala na wykrycie
ewentualnych luzow na maszynie — silnik si¢ obraca ale os$ nie przesuwa.

12.0 Opcje profilowe

Program umozliwia korzystanie z wielu profili programowych co w
znacznym stopniu ulatwia Kkorzystanie z systemu je$li maszyna jest
wykorzystywana na rézne sposoby. Przykltadowo osobne profile programu dla
Cigcia blach ptlaskich plazmg, Cigcia gazowego, frezowania czy cigcia z
wykorzystaniem osi obrotowej dla rur 1 ksztalttownikow. Aktualnie uzywany

profil jest wyswietlany na belce tytulowej programu:
4% MyPlasm CNCv 1,20 /Plasma

A, (E) ) #9
12.1 Tworzenie nowego profilu
Przycisk w zaktadce specjalnych tworzy skrot do nowego profilu.
Uruchomienie programu nowym skrotem utworzy nowy profil ( zostang
skopiowane wszystkie dane profilu gléwnego ).

ey v B .o
e Ll ™ | [ ™ |
Enter profile Name W Wm
|oxveEn cuT P e—
Sl | Eeor ‘ | CREATE NEW PROFILE | M{ ’ : .
1 [ 4
UFEN FRUFILES FULLER | "
u-. )
nnnnnnnnnnnnnn A
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12.2 Folder konfiguracji i danych profilowych

Wszystkie dane konfiguracyjne przechowywane s3 w folderze
PromaElektronika — MyPlasmCNC, ktory jest umieszczony w systemowym
folderze % ProgramData% ( standardowo jest to ukryty folder na dysku
systemowym C:\ProgramData\PromaElektronika\MyPlasmCNC .

Szybki dostep do folderow proflowych za pomoca przycisku :

| (O N LTI ol OV R T I

OPEN PROFILES FOLDER ‘

W folderze mozna edytowaé graﬁke; logo.bmp dla kazdego profilu.

et — 4~

[mm] Wysokos przelotowa \/ QQ

Parametry materiatowe

Working Time : 00:00
~00000 mm/min

MuyloGo

12.3 Zabezpieczenie profilu/konfiguracji hastem

OPEM_PROFILES FOLDER 111

My123 Setup Password L
— L —

BAuznrad v | |

Funkcja umozliwia zablokowanie dostepu do okna konfiguracji systemu
przez osoby nieuprawnione. Otworzenie okna bedzie wymagata podania hasta.
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13 Odzyskiwanie i przenoszenie danych

W pk.12.2 powyzej jest podana lokalizacja wszystkich danych na dysku,
ktorag mozna wykorzysta¢ do samodzielnego wykonywania kopii bezpieczenstwa
na zewngtrznych nosnikach danych.

Program automatycznie wykonuje kopie bezpieczenstwa, posiada kilka funkcji
wspomagajacych odzyskiwaniem danych.

UHFEM FPRUFILES FULDER |

Funkcja specjalna zapisuje aktualng konfiguracje
My123  corppacenerd— | [Systemu jako domy$lna ( fabryczna ) - do tego punktu
save Al setings as cefault | || [hedzie przywracana konfiguracja po kliknieciu przycisku

AT e LA ] 102° T rad
= || PrzywrO¢ fabryczne ustawienia” ( patrz nizej ).
|C0nfigurati0n *
| Elektronika I Maszyna] Funkcje Program l
Jezyk ~| [T System calowy Utworz plik wsparcia technicznego ‘ Otwarz konfiguracje
Logs
Przywrdé z kopil bezpieczenstwa ‘ Przywrdc fabryczne ustawienia

Przywro¢ fabryczne ustawienia — przywraca konfiguracje zapisang przyciskiem
»ave All Settings as default” z zaktadki funkcji specjalnych. Jesli nie byl
wykonywany taki zapis to zostang przywrocone domys$lne ustawienia programu
( jakby byt swiezo zainstalowany ). Baza danych parametréw materialowych nie
zostaje modyfikowana ani usuwana.

Utworz plik wsparcia technicznego — Dane konfiguracyjne programu zostajg
spakowane ( ZIP ) i zapisane na pulpicie — plik jest gotowy do wysltania pocztg e-
mail do dzialu wsparcia technicznego ( contact@proma-elektronika.com ).

Otworz konfiguracje — umozliwia odtworzenie konfiguracji z pliku wsparcia
technicznego — obie funkcje sg roOwniez przydatne do przenoszenia danych
konfiguracyjnych pomiedzy profilami lub komputerami.

Przywrao¢ z kopii bezpieczenstwa — Pozwala z Automatycznych kopii odzyskac
sprawnos¢ dziatania programu ( wg. Daty kopii ) .

JEST TO PIERWSZA CZYNNOSC KTORA POWINNA BYC WYKONANA
GDY KTORAS FUNKCJA PRZESTALO POPRAWNIE DZIAEAC.

Program ]

store.fm1 Anuluj
z| [~ Syste Steradma Ltwerz nlik wsnarcia technicznenn | Otwérz konfigura:
r

Przywrdc z kopii bezpieczenstwa | Przywrdé fabryczne us

[eore s

26.05.2022 Przywrad

41


mailto:contact@proma-elektronika.com

	1.0 Bezpieczeństwo.
	1.1 Uziemienie, ekranowanie
	1.2 Stop awaryjny

	2.0 Schemat przykładowy.
	3.0 Podstawowe parametry i wymagania
	4.0 Uruchomienie kontrolera
	4.1 Instalacja oprogramowania
	4.2 Zasilanie i pierwsze uruchomienie
	4.3 Podłączenie silników

	5.0 Konfiguracja napędów
	5.1 Konfiguracja kierunków osi:
	5.2 Konfiguracja przełożeń:
	5.3 Podział mikrokrokowy
	5.4 Test poprawności konfiguracji
	5.5 Ustawienia prędkości i dynamiki ruchów
	5.6 Test dynamiki w pracy automatycznej.

	6.0 Referencja - Krańcówki Home / Limit
	6.1 Podłączenie krańcówek
	6.2 BAZOWANIE

	7.0 Limity programowe ( Soft Limits )
	8.0 Podłączenie źródła plazmy
	8.1 Podłączenie interfejsu
	8.2 Sterownie zajarzaniem łuku ( Start / Stop )
	8.3 Pomiar napięcia łuku plazmowego.
	8.4 Konfiguracja interfejsu / źródła
	8.5 Test pomiaru napięcia łuku THC.

	9.0 System antykolizyjny
	10.0 Detekcja wysokości materiału
	10.1 Pływająca Głowica
	10.2 OHMIC – detekcja dotykowa.
	10.3 System łączony OHMIC / Floating Head / kolizyjny.
	10.2 Ograniczenie częstotliwości detekcji

	11.0 Funkcje specjalne
	11.1 Punktowanie
	11.2 Liczniki czasu pracy, liczby przebić
	11.3 Wyjścia Out1 / Out2 funkcji dodatkowych :
	11.4 Funkcje wejść input1, input2
	11.5 Wskaźnik laserowy
	11.6 Grawerowanie / Opis
	11.7 Opóźnienie startu
	11.8 Funkcja cięcia gazem
	11.9 Funkcja frezowania
	11.10 Przyspieszenie reakcji THC
	11.11 Funkcje osi obrotowej *
	11.12 Automatyczny restart łuku
	11.13 Testowanie luzów

	12.0 Opcje profilowe
	12.1 Tworzenie nowego profilu
	12.2 Folder konfiguracji i danych profilowych
	12.3 Zabezpieczenie profilu/konfiguracji hasłem

	13 Odzyskiwanie i przenoszenie danych

