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ИНСТРУКЦИЯ ПО ОБСЛУЖИВАНИЮ
КОМПЬЮТЕРНЫЙ КОНТРОЛЛЕР – CNC ECS 872
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Производитель оставляет за собой возможность внесения в устройство технических изменений.
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I. Начало – окончание работы
Необходимо помнить о соблюдении соответствующей очерёдности включения и выключения устройства.

ВКЛЮЧЕНИЕ:

· Повернуть ключик на пульте управления в положение 1 и кнопкой «Start» ввести машину в действие.

· Затем загружается система «Windows» и включается прикладная программа, управляющая машиной.
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Рис. 1. Стартовый экран контроллера
ВЫКЛЮЧЕНИЕ:

· В главном меню машины нажать кнопку [image: image2.png]


, затем нажать кнопку [image: image3.png]


 , машина спросит, выключить ли питание; следует нажать кнопку [image: image4.png]


   и подождать, пока система закроется.
· Повернуть ключик на пульте управления в положение 0.
Примечание: Поворот замка в положение I включает систему поддержания оптимальной рабочей температуры.

Когда температура в помещении, в котором находится машина, выходит за пределы диапазона от 0oC до 30o C, необходимо на время, в течение которого машина не работает, оставить включённый замок (встроенный термостат поддерживает оптимальную температуру внутри кожуха машины) 
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II. Начало работы – последовательность действий
В первую очередь включается напряжение питания машины (поворотом ключика и нажатием кнопки «START»). Контроллер устанавливает контроль над приводами, анализирует состояние активных входов и соответственно устанавливает выходы, управляющие машиной. 
Привязки, выполняемые всякий раз после включения машины, необходимы для её правильной работы. Они позволяют системе управления правильно интерпретировать фактически пройденное машиной расстояние. Это имеет ключевое значение для определения заданных программой крайних точек проходимого пути – то есть первой степени предохранения от неконтролируемого перемещения машины.

Выбираем технологию резки. В зависимости от вида разрезаемого материала, толщины материала, параметров режущего инструмента, выбираем технологию резки плазмой или кислородной горелкой. Необходимо помнить о том, что при изменении толщины разрезаемого материала изменяются параметры резки, а также необходимо заменить части в горелках на соответствующие данному процессу резки (согласно таблицам резки). Вид режущего инструмента необходимо выбрать до начала позиционирования устройства.
При выборе программы необходимо обратить внимание на габариты детали. Нужно прикинуть, уместится ли программа в рабочем пространстве машины и на стальном листе.
Место начала резки – т. н. нулевая (стартовая) точка – означает начало выполняемой программы. Эта точка записывается в технических таблицах управления, что позволяет вновь выбирать незавершённую программу (например, по причине пропадания питания) без необходимости повторного позиционирования машины по отношению к к стальному листу.
III. Кнопки управления
Кнопки, находящиеся под контроллером, показаны на рисунке 3.1.
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Рис.  3.1 Графическая схема расположения кнопок под монитором
Полное описание функций отдельных кнопок, показанных на рис. 3.1
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Включение режущего газа «резка с нагревом» без запоминания продолжительности нагрева стального листа. 

[image: image118.png]Pegaxrop



[image: image119.png]Daiin

MeHemxep




[image: image14.png]



[image: image120.png]


[image: image15.png]



[image: image121.jpg]


Кнопка, опускающая пятку и шпиндель сверлильного станка. Нажатие кнопки вызывает вращение шпинделя, опускание пятки, придерживающей материал, а также опускание шпинделя. После достижения минимальной высоты (нижний концевой датчик) шпиндель и пятка возвращаются в первоначальное положение. 
Кнопки, находящиеся с правой стороны монитора, показаны на рисунке 3.2. 
При помощи этих кнопок можно управлять перемещением машины, выбирать параметры резки, производить операции на файлах.
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Рис.  3.2.  Графическая схема расположения кнопок с правой стороны монитора
Полное описание функций отдельных кнопок, показанных на рис. 3.2
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IV. Привязка.

Первым действием перед началом работы является привязка машины, то есть установка нулевых точек (точка 0 оси X и точка 0 оси Y) – рабочего диапазона машины.

Это действие необходимо производить всякий раз при пуске машины. 

Процесс выполнения привязки начинается путём последовательного нажатия кнопок                 

[image: image140.png]


[image: image141.png]Stop






и

     .

Машина производит привязку автоматически. Первая привязывается ось X, а затем – ось Y. Кроме перемещения портала по направляющим и суппортов на портале процесс привязки можно наблюдать на мониторе благодаря индикаторам координат положения приводного суппорта. Остановка индикаторов информирует о завершении процесса. 
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Рис. 4.   Контроллер после выполнения привязки
После выполнения привязки машины необходимо переключить машину в ручной режим. Это позволит перемещать машину вручную.

V. Опция Ручной – макрофункции
В памяти контроллера записаны шаблоны программ, которые можно использовать для создания простой программы без участия технолога. Макропрограммы просты в употреблении. По этой причине клиенты охотно пользуются ими для вырезания простых элементов.  

Доступ к макропрограммам
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Рис.  5.1.  Графическая схема окна выбора макропрограмм
Макропрограмму выбирают, щёлкнув на выбранной программе (рисунке).
1. Описание основных макрофункций
· Макрофункция  Перемещение в стартовую точку. После выбора этой функции появится окно, в котором можно отметить опцию перемещения в стартовую точку с включённым режущим инструментом, либо машина должна переместиться без резки (тогда эта опция не отмечена).

· Макрофункция  Пользователя показана на рис. 5.2.
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Рис.  5.2.  Графическая схема сакропрограммы пользователя
Макрофункция пользователя действует на программе, разработанной технологом. Необходимо указать путь доступа к программе, которую мы хотим использовать. Путь доступа вписывают в поле Программа или выбирают из перечня путь доступа к файлу. Файлы, копируемые в контроллер, находятся в папке D:\CNC User Files\NCP\ *.*. Контроллер обслуживает файлы с расширением имени *.esi и *.NCP (файлы NCP можно поворачивать, размножать и т. п.). После загрузки файла можно выполнять следующие операции:

· Зеркальное отражение относительно оси X
· Зеркальное отражение относительно оси Y
· Масштабирование рисунка 

· Поворот рисунка от 0 до 360°
· Размножение элемента относительно оси X и Y с заданием интервала между элементами.

Заданные параметры подтверждают нажатием OK. Если мы не хотим загружать программу, можно выбрать опцию «Anulacja» [Аннулирование], при этом мы вернёмся в окно, показанное на рис. 5.1.
2. Примеры макропрограмм 
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VI. Установка кривизны листа 
Укладывая на стол материал (стальной лист), мы не всегда в состоянии уложить его параллельно направляющим. Это в особенности касается листов большого поперечного сечения, масса которых затрудняет их свободное перемещение по столу машины. В этом случае необходимо запрограммировать кривизну материала.

Это можно сделать, войдя в меню Полуфабрикат и нажав кнопку 
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                         , а затем 

      . Откроется окно ​Установка рабочего пространства. 
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В этом окне находятся рисунки и информация об очередных шагах установки кривизны. В первую очередь приближают суппорт (лазерный указатель, плазменную горелдку или газовую горелку) к одному из углов листа (B1 на рисунке 6.1), подтверждают кнопкой               ,      устанавливают 
суппорт в следующей точке (B2 на рисунке 6.1) и нажимают  ОК.
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Рис. 6.1. Установка рабочего пространства
Кривизна листа записывается в системе машины и остаётся там до момента её стирания или установки другой/новой кривизны. Удаление кривизны производится нажатием кнопки 
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 в меню Полуфабрикат (Рис. 6.2.).
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Рис. 6.2. Стереть установки рабочего пространства
Подтвердить OK. Теперь у нас загружены исходные координаты.
VII. Технологии резки
Выбор технологии резки

В зависимости от конфигурации машины можно выбирать между:

· кислородной горелкой,

· плазменной горелкой,

· трассировкой
Меню выбора технологии открывают последовательным нажатием на сенсорном экране кнопок:
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Затем откроется окно Выбор технологии (рис. 7.A.), в котором необходимо выбрать вид технологии резки, которой мы хотим воспользоваться. Выбор подтверждают кнопкой OK.
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Рис. 7.A. Выбор технологии
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Следующим после выбора технологии резки шагом является выбор поверхности, на которой будет производиться резка. 
Окно выбора поверхности открывают при помощи кнопки                
              .
Выбор производится между резкой листов, профилей или труб (Рис. 7.B) и подтверждают кнопкой OK. 
В случае двух последних видов машина должна быть оборудована вращателем или внешним удлинителем.
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Рис. 7.B. Окно выбора поверхности
После выбора поверхности резки необходимо ввести параметры резки, соответствующие данному виду материала. Система располагает базой данных с готовыми установками параметров резки, соответствующих большинству видов стали. Индивидуальные параметры резки можно вводить вручную, пользуясь приложенными к машине таблицами резки.
Все параметры, касающиеся резки кислородом, плазмой или маркером, имеются в меню
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1. Резка кислородом и окна ввода параметров    
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 Рис. 7.1.   Окно параметров для технологии резки кислородом 

Чтобы ввести соответствующие параметры для резки кислородом, выбирают закладку Автоген в окне  Актуальные параметры резки, а затем 
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нажимают кнопку



Откроется окно Параметры кислородной резки, в которое вводят параметры для машины (закладка Общие – рис. 7.1.1), а также параметры для автоматической консоли 
с пропорциональными электроклапанами (закладка «Auto GC» – рис 7.1.2). Соответствующие параметры считываются с таблиц резки.
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Кроме того, имеется возможность ввода параметров резки из базы данных, записанной в памяти контроллера. Для этого нажимают кнопку

      . Откроется окно База данных кислородной резки, в котором имеются две закладки: 

· Общий (Рис. 7.1.3) – параметры резки для машины,
· «Auto GC» (Рис. 7.1.4) – параметры для автоматической консоли с пропорциональными электроклапанами.

Необходимо выбрать соответствующие параметры в зависимости от вида и толщины разрезаемого материала.
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Кроме того, имеется возможность редактирования записанных баз данных. Для этого 
нажимают кнопку

                .
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Рис. 7.1.1.





Рис. 7.1.2.                                                       
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Рис. 7.1.3.





Рис. 7.1.4.
2. Резка плазмой и окна ввода параметров
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Рис. 7.2. Окно параметров для технологии резки плазмой
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Для ввода соответствующих параметров для резки плазмой выбирают закладку «Plazma» в окне «Aktualne parametry cięcia», а затем нажимают кнопку

          .

Откроется окно Актуальные параметры плазменной резки, в которое вводят параметры для машины (закладка Общее – рис. 7.2.1), а также параметры для агрегата фирмы «HYPERTHERM» (закладка «Hypertherm» – рис. 7.2.2) или агрегата фирмы «KJELLBERG» (закладка «Kjellberg» – рис. 7.2.3) – в зависимости от имеющегося в распоряжении агрегата. Соответствующие параметры считывают с таблиц резки.
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Кроме того, имеется возможность ввода параметров резки из базы данных, записанной в памяти контроллера. Для этого нажимают конопку

       .
 Откроется окно  База данных плазменой резки, в котором имеются три закладки: 

· «Общее» (Рис. 7.2.4) – параметры резки для машины,

· «Hypertherm» (Рис. 7.2.5) – параметры для агрегата фирмы «HYPERTHERM»,
· «Kjellberg» (Рис. 7.2.6) – параметры для агрегата фирмы «KJELLBERG».

Необходимо выбрать соответствующие параметры в зависимости от вида и толщины разрезаемого материала.
Кроме того, имеется возможность редактирования записанных баз данных. Для этого нажимают кнопку [image: image58.png]YperynuposaTb 6asy
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. С уровня меню, которое высветится на экране, можно редактировать базу данных для установок:
· «Общее» (Рис. 7.2.7) – параметры для машины
· «Hypertherm» (Рис. 7.2.8) – параметры для агрегата фирмы «HYPERTHERM»,

· «Kjellberg» (Рис. 7.2.9) – параметры для агрегата фирмы «KJELLBERG»,
· «Расходные части» (Рис. 7.2.10) – выбор частей горелки.
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Рис. 7.2.1.




     Рис. 7.2.2.
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Рис. 7.2.3.




     Рис. 7.2.4.
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Рис. 7.2.5.




     Рис. 7.2.6.
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Рис. 7.2.7.




     Рис. 7.2.8.
[image: image67.png]Basa NaHHEX IapaMeTPOB PE3KH IUIa3MOH

Matepuaa Toammuna Tox KovwenTapmit N
1 1.0037 St37 3.000 120.000 HiFocus F+
2 1.0037 St37 4.000 120.000 HiFocus F+
3 1.0037 St37 5.000 120.000 HiFocus F+
4 1.0037 St37 6.000 120.000 HiFocus F+
5 1.0037 St37 8.000 120.000 HiFocus F+ v
Obmee Hypertherm Kjellberg Pacxonmsie
Upslope time: 0.000 s Flow rate plasma gas 2: 0
Downslope time: 0.000 s Flow rate plasma gas 3: 0
nentuduxar. ras: 0 Flow rate swirl gas 1: 0
Crien. mnenTH}uKAIIS: 0 Flow rate swirl gas 2: 0
Flow rate plasma gas 1: 0 Tasnesme: 0.0 bar
[o6aBuTb HoBbIit | OTHATL NOCneaH. OK OTmeHa




 [image: image68.png]Basa NaHHEX IapaMeTPOB PE3KH IUIa3MOH

Marepua1 Toamuna Tox KoyyvenTapmit N
1 1.0037 St37 3.000 120.000 HiFocus F+
2 1.0037 St37 4.000 120.000 HiFocus F+
3 1.0037 St37 5.000 120.000 HiFocus F+
4 1.0037 St37 6.000 120.000 HiFocus F+
5 1.0037 St37 8.000 120.000 HiFocus F+ v

Obmee | [ Hypertherm | [ Kjellbere | | Pacxommmie

sacTi
o @® e
[To12 [T104 2115
©
3030 V4335 502

[o6aBuTb HoBbIit | OTHATL NOCneaH. |

OK

OTmeHa





Рис. 7.2.9.




     Рис. 7.2.10.
3. Трассирование маркером и окна ввода параметров
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Рис. 7.3. Окно параметров для технологии трассирования
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Для ввода соответствующих параметров для разметки выбирают закладку «Маркер» в окне «Актуальные параметры трассирования», а затем нажимают кнопку  
                .
Откроется окно Актуальные параметры трассирования, в котором вводят параметры для машины (закладка «Общее» – рис. 7.3.1) и параметры для агрегата фирмы «HYPERTHERM» (закладка «Hypertherm» – рис. 7.3.2) или агрегата фирмы «KJELLBERG» (закладка «Kjellberg» – рис. 7.3.3) в зависимости от от имеющегося в распоряжении агрегата. Соответствующие параметры считывают с таблиц резки.
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Кроме того, имеется возможность ввода параметров резки из базы данных, записанной в памяти контроллера. Для этого нажимают конопку

       .
 Откроется окно «База данных плазменной резки», в котором имеются три закладки: 

· «Общее» (Рис. 7.3.4) – параметры резки для машины,

· «Hypertherm» (Рис. 7.3.5) – параметры для агрегата фирмы «HYPERTHERM»,

· «Kjellberg» (Рис. 7.3.6) – параметры для агрегата фирмы «KJELLBERG».

Необходимо выбрать соответствующие параметры в зависимости от вида и толщины разрезаемого материала.
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 Кроме того, имеется возможность редактирования записанных баз данных. Для этого нажимают кнопку

          . С уровня меню, которое высветится на экране, можно редактировать базу данных для установок:

· «Общее» (Рис. 7.3.7) – параметры для машины
· «Hypertherm» (Рис. 7.3.8) – параметры для агрегата фирмы «HYPERTHERM»,

· «Kjellberg» (Рис. 7.3.9) –  параметры для агрегата фирмы «KJELLBERG».

· «Расходные части» (Рис. 7.3.10) – выбор частей горелки
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Рис. 7.3.1.




     Рис. 7.3.2.
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Рис. 7.3.3.




     Рис. 7.3.4.
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Рис. 7.3.5.




     Рис. 7.3.6.
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Рис. 7.3.7.




     Рис. 7.3.8.
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Рис. 7.3.9.




     Рис. 7.3.10.

4. Включение инструментов суппорта
После ввода данных, необходимых при выборе технологии резки, система будет знать, какие параметры использовать на каком инструменте (кислородная, плазменная горелка, маркер). Перед началом резки необходимо ещё определить, какой из инструментов на данном суппорте будет использоваться.

Для выбора инструмента необходимо выполнить следующие действия:
1. Включить требуемый суппорт при помощи кнопок (1 – 8), находящихся под экраном 
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контроллера: для первого суппорта служит кнопка

    (Рис. 7.4.1, 7.4.2).
Включение горелки подтвердит подсвеченная икона горелки.
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Рис. 7.4.1 Выключенный суппорт                              Рис. 7.4.2 Включён суппорт 1, кислородная горелка
2. [image: image160.png]Brygemits
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Очередные нажатия кнопки 
     переключают инструменты на суппорте (в случае  
универсального суппорта с кислородной и плазменной горелками или маркером (Рис. 7.4.3, 7.4.5).

Выбор инструмента подтверждает подсвеченная икона горелки рядом с номером суппорта (Рис. 7.4.4).
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Рис. 7.4.4.
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Рис. 7.4.5. Включённый суппорт 1, плазменная горелка
3. [image: image161.png]Kormpozars)



Затем следует включить ёмкостный датчик. Это делается путём придерживания кнопки 
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и номера суппорта, на котором хотят включить датчик – например: 
              . 
(Рис. 7.4.6). Выключение датчика производится путём повторения такой комбинации.
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Рис. 7.4.6. Включён суппорт 1, кислородная горелка, ёмкостный датчик
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4. Нажатие кнопки 

в сочетании с кнопкой                  данного суппорта  

вызывает включение режима «Auto» для этого инструмента, в результате чего икона «AUTO» выделяется красным цветом (Рис. 7.4.7) (можно регулировать высоту горелки при помощи потенциометра).
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Рис. 7.4.7
5. Нажатие кнопки 

в сочетании с кнопкой 
         данного суппорта
вызывает выключение режима «Auto» для этого инструмента (красная подсветка исчезает).
Икона, находящаяся рядом с иконой горелки, сигнализирует о состоянии соединения с агрегатом:

Белая – агрегат не подключён,

Зелёная – агрегат подключён и связь агрегат-машина правильная,

Красная – агрегат подключён, отсутствие или неисправность связи агрегат-машина.
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VIII. Стартовая точка программы
Стартовая точка программы является исходной точкой осей X и Y реализуемых программ.
В этой точке будет начинаться вырезка данного элемента из выбранной программы.

Для установки стартовой точки необходимо установить точку лазерного указателя в требуемом месте на материале (лист, труба, профиль) и нажать кнопку 
        .


Откроется окно «Ustaw początek» [Установить начало] (Рис. 8.), в котором необходимо выбрать оси, которые нужно установить. Стандартно отмечены обе оси (X и Y), и такая установка должна остаться. Обнуление достигается нажатием кнопки
    .
Координаты стартовой (нулевой) точки программы будут автоматически записаны и сохранены в памяти вплоть до установки новой стартовой точки даже в случае пропадания питательного напряжения машины (авария энергетической сети и т. д.). Эта функция позволяет вернуться в любой блок прерванной программы и продолжить её.
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Рис. 8. Обнуление осей – стартовая точка
IX. Выбор программы
Переход к меню выбора программы осуществляется последовательным нажатием кнопок
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 Выбор программы  на главном экране.
Эта операция вызывает открывание окна с имеющимися (записанными в памяти) программами.

Кроме того, меню выбора программ позволяет открыть программу из внешней памяти (USB).

Выбор программы производится при помощи выделения данного файла с программой, подтверждения кнопкой
        и запуском процесса резки при помощи кнопки
          .
X. Меню Программа
В меню программы имеются папки:

· Стандартная
· Пользователя
· Машины
· Инсталляционная
Все описываемые функции доступны оператору в режиме пользователя, и такой режим необходимо выбрать.

Выбор режима можно произвести, нажав соответствующую кнопку на главном экране контроллера.

1. Программа
Нажатие на экране монитора кнопки                           вызывает переход к функции управления, 

выбора или редактирования программ и файлов, ранее записанных в памяти машины или загружаемых из переносной памяти (флэшка – USB). 

В меню имеются следующие функции:
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· Кнопка «возврат» - возврат на одну страницу меню,

· Редактирующая программа – функция, служащая для создания новых и редактирования готовых программ,
· Проводник по файлам  – копирование, вклеивание, удаление и т. п. операции на файлах,
· «Выбор программы» – открывает окно «Выбор программы». Окно проводника по файлам (так же, как в системе «Windows»), в котором можно выбрать программы, записанные в памяти контроллера, из внешней памяти (USB) или из сетевого окружения – функция, доступная после предварительного конфигурирования сети и правильного подключения машины с внешним устройством (компьютер, сервер и т. д.),
· «Выбор блока» – функция, позволяющая начать резку в любой точке выбранной программы (детали).

· ←  → - кнопки перебора функций меню. Если кнопка подсвечена синим, это означает, что, кроме высвечиваемых на экране, доступны дополнительные функции.

2. Редактор

После выбора функции                           открывается окно редактирования программ. 


В этом месте имеется возможность составления новой программы для вырезаемых деталей или редактирование существующих, записанных ранее программ.
Для выбора опции записи новой программы необходимо нажать кнопку 

Затем в появившемся окне необходимо выбрать вид программы:

 - PARTPROGRAM

 - PARTPROGRAM HEADER

 - TEXT FILE

 - BINARY FILE


Выбор программы необходимо подтвердить нажатием на экране кнопки               .


В этот момент можно принять решение о вводе новой программы путём нажатия кнопки


         
         или редактировании ранее записанной программы путём


нажатия кнопки


   . Готовую программу можно записать, нажав 

кнопку

           .
Кроме того, имеется возможность распечатки введённой программы, осуществляемая при 
помощи кнопки


 . 

Доступен также просмотр распечатки


   ,

а также опции установки принтера

          . Для выхода из 

меню «Редактор» достаточно нажать кнопку  

     . Перед тем, как 
закончить работу с редактирующей программой, необходимо помнить о записи своей работы, поскольку нажатие кнопки «Закрыть» до записи приведёт к утрате незаписанных данных.
3. «Файл менеджер»: 
Функция «Файл менеджер» позволяет выполнять такие стандартные задания, как:

· копирование,

· вклеивание,

· удаление,

· выделение,

· создание папок,

· изменение названий.

Вход в меню «Файл менеджер» (Рис. 10.1) осуществляется при помощи кнопки



  .
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Рис. 10.1. Меню «Файл менеджер»
3.1. Описание функции «Файл менеджер»:

При помощи стрелок, находящихся с правой стороны монитора, необходимо выбрать (выделить) данный файл или папку. Выбор данного файла или папки можно также произвести нажатием на экране монитора (сенсорный экран) данного файла или папки.

Для выбора более одного файла или папки необходимо воспользоваться функцией (кнопкой) 
. Эта функция действует так же, как кнопка «Insert» на клавиатуре компьютера. Нажатие кнопки «Выделить» включает функцию выделения нескольких файлов или папок. После включения этой функции необходимо выбрать требуемые файлы или папки, а затем нажать кнопку «Выделить» ещё раз, что вызовет выключение функции. Кроме того, имеется возможность выделения всех файлов и/или папок, имеющихся в открытом окне (папке). 

Эта функция осуществляется нажатием кнопки 

  
   .
Выделив файл или папку, необходимо выбрать интересующую нас опцию путём нажатия соответствующей кнопки на экране:
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Каждую операцию на файлах или папках необходимо подтвердить кнопкой

 , находящейся на правой панели контроллера, или путём нажатия кнопки ОК в появляющихся окнах с требованием подтверждения или аннулирования.
3.1.1. Функции «Копировать» - «Вложитс»: 

Позволяют копировать файлы или папки, находящиеся в других папках памяти контроллера или на внешней памяти. Копирование осуществляется путём выделения данного файла или папки (или нескольких файлов или папок), нажатия кнопки               

 
 (выделенные элементы будут записаны в буфере (памяти компьютера)), а затем перехода в папку назначения и нажатия кнопки 

      . После этой операции система 
попросит подтвердить запись файла под тем же или новым названием.
3.1.2. Функция «Удалить»:

Эта функция служит для удаления файлов или папок. Последовательность удаления файлов или папок такая же, как и в случае копирования. После выделения требуемых файлов или папок необходимо нажать кнопку


   . После этой операции файлы будут необратимо удалены.

3.1.3. Функция «Создать папу»:

Служит для создания папок. После нажатия на сенсорном экране кнопки 


будет создана папка в открытом в данный момент окне (папке). Стандартно созданная папка носит название «Новая папка», которое можно изменить перед подтверждением (записью) вновь созданной папки или после его записи, воспользовавшись соответствующей функцией Изменить название, описанной ниже.

3.1.4. Функция «Пере именовать»:

благодаря этой функции имеется возможность изменять названия папок и файлов. После выделения данной папки или файла необходимо нажать кнопку

      , вписать новое 
название папки или файла, а затем подтвердить кнопкой «Enter».
3.1.5. Функция «Возобновить»:

Функция позволяет обновлять переченьь файлов и папок. После изменения названий, местонахождения или других операций на файлах или папках нажатие кнопки 
вернёт алфавитный порядок файлов и папок.

3.1.6. Перыферия:

Эта функция позволяет переходить с одного режима работы системы на другой (стандартный, пользователя, машинный, инсталляционный), а также переключаться на внутреннюю память машины или внешнюю (USB). 
4. Меню «Выбор программы»:

Эта функция позволяет выбрать программу резки, записанную во внутренней пямяти машины или во внешней (USB). Рекомендуется копировать программы во внутреннюю память машины, поскольку массовая память USB может подвергнуться повреждению, что приведёт к необратимой утрате данных.

Выбор программы


Переход к меню выбора программы осуществляется нажатием кнопки

      .
Эта операция вызывает открывание окна с имеющимися (записанными в памяти) программами.

Меню выбора программ позволяет также открывать программу с внешней памяти (USB).

Выбор программы осуществляется путём выделения данного файла с программой, подтверждения кнопкой
       , ввода данных в таблицу резки и запуска процесса резки при 


помощи кнопки
        . 


5. Меню «Выбр блока»:

Эта функция позволяет начинать процесс резки с любого места программы. Для запуска функции выбора блока в первую очередь необходимо выбрать требуемую программу, затем при помощи кнопок направления переместить горелку к грани, с которой мы хотим продолжать резку. Затем запустить функцию     

          . Послее нажатия этой кнопки 

появится перечень программ, в котором необходимо утвердить (повторно) выбранную программу. Затем выбирают
     , а горелка переместится к началу ближайшей грани 

резки. Затем клавишем
         запускают процесс резки.
6. Перемещение по контуру
Во время резки элемента кислородной горелкой может возникнуть ситуация, в которой пламя перестанет резать лист (слишком большоая скорость резки, слишком низкое давление газов), а машина будет продолжать программу. В этом случае необходимо выполнить следующие действия:
- остановить программу кнопкой
            ,

- при помощи кнопок              
    вернуть горелку в требуемое место (горелка будет возвращаться вдоль линии резки),
- нажать кнопку

- суппорт переместиться на данную высоту, зажжётся кислородная 

горелка, и машина будет ждать начала программы, нагревая т (в случае плазменной резки автоматически начнёт резку),
-  после нагрева материала до оптимальной температуры нажать кнопку                  (резка) 
– машина начнёт процесс прожига, а потом резки.
Примечание: Чтобы пропустить процесс прожига, повторно нажать клавиш
       .
7. Возврат в точку резки после пропадания питания
В случае остановки процесса резки, вызванного перерывом в питании машины (нажатие аварийного предохранителя, авария сети питания и т. п.) имеется возможность продолжения резки.
Для этого необходимо выполнить следующие действия:

· включить машину,
· произвести привязку,
· вернуть последнюю нулевую точку:

- из главного меню выбрать:
[image: image102.png]


  , а затем    [image: image103.png]


 . Откроется меню Форма (рис. 7.1).
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Рис. 7.1. Меню «Kształt»
Из меню необходимо выбрать опцию «Наезд в начало» , что вызовет открывание окна «Zjazd do punktu startowego» (рис. 7.2.). В этом окне имеется возможность выделения опции «Технология» (в данном случае не используется). Если эта опция выделена, машина перейдёт к назначанной точке в включённым режущим инструментом. Если она останется невыделенной, машина перейдёт к последней выбранной нулевой точке. 
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Рис. 7.2. Переход к стартовой точке
Выбор необходимо подтвердить кнопкой OK. Нажатие кнопки 

вызовет перемещение машины к предыдущей нулевой точке.
В дальнейшей последовательности рекомендуется проверить ранее введённые параметры резки (технологию, скорости резки и т. п.).
Следующим шагом является выбор программы, как описано выше. 
Затем необходимо перейти в ручной режим (кнопка        
  ), переместить суппорт к последнему вырезаемому блоку программы (скорректировать положение горелки с показаниями монитора), нажать кнопку
     (кнопками

 и
     можно точно 


установить место начала резки). Кнопка
        начнёт процесс резки. 
8. Остановка процесса резки для очистки сопла
Во время резки материала может случиться, что осколки шлака засорят сопло горелки или произойдёт износ части горелки (катода, сопла). В этом случае имеется возможность остановки процесса на время очистки/замены частей, перемещение машины в удобное для ухода место и возврат к прежнему месту резки. Благодаря этому оператору нет необходимости забираться на стол машины и передвигаться по нагретому материалу.

Для этого необходимо выполнить следующие действия:


- нажать 

  для остановки процесса резки,


- перейти в ручной режим нажатием кнопки

,

- переместить машину в удобное место,

- заменить или очистить элементы горелки,

- вернуться на линию резки нажатием кнопки 
   . Машина вернётся на линию резки со 

скоростью, заданной в программе.  Можно ускорить перемещение машины нажатием кнопки  
           . В случае необходимости положение горелки можно скорректировать 

кнопками

  и
       (перемещение по контуру). Дальнейший процесс резки 


начинается нажатием кнопки  
       
  (и резка 
        для кислородной горелки).



ООО «E C K E R T» ®


Сварочная автоматика





ВНИМАНИЕ: 


Несоблюдение вышеуказанной очерёдности включения контроллера может привести к отсутствию перемещения машины, высвечиванию сообщений об отсутствии связи с платами входов и выходов или повреждению контроллеров машины.





Кнопки с номерами от 1 до 8 служат для включения и выключения рабочего инструмента (очередного суппорта).











Ручной подъём инструмента  «вверх». 








Ручное опускание инструмента «вниз». 





Нажатие кнопки в сочетании с кнопкой «вниз» данного инструмента вызывает включение режима «Auto» для этого инструмента.


Нажатие кнопки в сочетании с кнопкой «вверх» данного инструмента вызывает выключение режима «Auto» для этого инструмента.








Кнопка ввода в действие отдельного инструмента с приписанными к нему параметрами. Кнопка используется также для повторного запуска прерванной на линии программы (вместо клавиша «START»).





Включение кислородных горелок. Затем подача искры на воспламеняющее устройство и включение горючего газа и слабого кислорода.





Включение режущего газа «резка».


Кнопкой можно пользоваться, когда установлено слишком высокое давление горючего газа, при этом после выключения газов происходит утечка из горелки горючего газа и его сгорание. Чтобы предупредить образование дыма, можно выдуть этот газ, включив режущий газ.








Включение режущего газа «резка с нагревом» с запоминанием продолжительности нагрева стального листа. 





Переключение кислорода в последовательности:


сильный кислород на кислород прожига,


кислород прожига на режущий кислород,


режущий кислород на слабый кислород,


слабый кислород на сильный кислород.





Включение кнопки резки всегда переключает рабочий режим на резку.








Включение всех газов. 











Выбор параметров резки.





Установка нулевой точки машины. Она обозначает начальную точку программы. С этого места контроллер будет выполнять загруженную программу. 





Во время резки кислородом позволяет останавливать машину, не гася пламени. Выключается режущий кислород. Тогда можно, придержав эту кнопку, вернуть инструмент на прерванную линию резки.  





Ручной режим работы. Нажатие этой кнопки активизирует кнопки управления перемещением машины. 





Возврат всех осей в место остановки программы.





Кнопка позволяет возвращать выполнение программы вдоль линии резки.





Кнопка позволяет перемещать вперёд выполняемую линию резки.








Кнопка позволяет быстро выбрать программу.





Кнопка позволяет отметить блок программы, с которого может выполняться программа.





Центральное аннулирование загруженной программы. Нажатие кнопки «CANUL», а затем «START» удаляет из памяти загруженную программу.





Нажатие кнопки «REF.», а затем «Start» вызывает начало привязки осей X, Y, Z.





   Функция, предназначенная для сервиса.








Клавиатура знаков. для ввода цифры данную кнопку следует нажать один раз. Ввод букв осуществляется многократным нажатием кнопки, на которой имеется соответствующая буква.





Клавиатура редактирования. Позволяет перемещаться по папке или файлу. 





Клавиатура направления. Позволяет перемещать машину в заданном направлении. Средняя (центральная) кнопка в сочетании с какой-либо кнопкой направления вызывает перемещение с максимальной скоростью.





«START» – запуск программы (начало резки).





«STOP» – используется для остановки машины, выключения процесса резки.





Затем нажать





Макрофункцией можно пользоваться, выбрав





У нас есть несколько функций на выбор. Ниже на рисунке 5.1 показано окно выбора макрофункции.








�Символ в оригинале отсутствует


Brak symbolu w tekście polskim





