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ACCERTARSI CHE LOPERATORE RICEVA QUESTE INFORMAZIONI.

E POSSIBILE RICHIEDERE ULTERIORI COPIE AL PROPRIO FORNITORE.

ATTENZIONE

Queste ISTRUZIONI sono indirizzate a operatori esperti. Se non si conoscono perfettamente
i principi di funzionamento e le indicazioni per la sicurezza delle apparecchiature per la
saldatura e il taglio ad arco, & necessario leggere I'opuscolo “Precauzioni e indicazioni per la
sicurezza per la saldatura, il taglio e la scultura ad arco,” Modulo 52-529. L'installazione, 'uso e
la manutenzione devono essere effettuati SOLO da persone adeguatamente addestrate. NON
tentare di installare o utilizzare questa attrezzatura senza aver letto e compreso totalmente
queste istruzioni. In caso di dubbi su queste istruzioni, contattare il proprio fornitore per
ulteriori informazioni. Accertarsi di aver letto le Indicazioni per la sicurezza prima di installare
o utilizzare questo dispositivo.

RESPONSABILITA DELLUUTENTE

Questo dispositivo funzionera in maniera conforme alla descrizione contenuta in questo manuale e nelle etichette e/o
gli allegati, se installato, utilizzato o sottoposto a manutenzione e riparazione sulla base delle istruzioni fornite. Questa
attrezzatura deve essere controllata periodicamente. Non utilizzare attrezzatura che funzioni male o sottoposta a
manutenzione insufficiente. Sostituire immediatamente i componenti rotti, mancanti, usurati, deformati o contaminati.
Nel caso in cui tale riparazione o sostituzione diventi necessaria, il produttore raccomanda di richiedere telefonicamente
0 per iscritto assistenza al distributore autorizzato presso il quale & stata acquistata I'attrezzatura.

Non modificare questo dispositivo né alcuno dei suoi componenti senza previo consenso scritto del produttore.
L'utente di questo dispositivo sara il solo responsabile per un eventuale funzionamento errato, derivante da uso
non corretto, manutenzione erronea, danni, riparazione non corretta o modifica da parte di persona diversa dal
produttore o dalla ditta di assistenza indicata dal produttore.

NON INSTALLARE NE UTILIZZARE UATTREZZATURA PRIMA DI AVER LETTO E COMPRESO
IL MANUALE DI ISTRUZIONI.

PROTEGGERE SE STESSI E GLI ALTRI!
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1. NODALA PIESARDZIBAS PASAKUMI

1.0 Piesardzibas pasakumi

ESAB metinasanas un plazmas grie$anas iekartu lietotaji ir pilniba atbildigi par to, lai ikviens, kas darbojas iekartas
tuvuma vai ar to, ievérotu attiecigus drosibas prieksnoteikumus. Piesardzibas pasakumiem ir jaatbilst prasibam,
kadas attiecas uz $ada veida metinasanas vai grieSanas iekartu. Papildus standarta noteikumiem, kas attiecas uz
darba vietu, batu jaievero sadi papildus ieteikumi.

Viss darbs javeic apmacitam personalam, kas labi parzina metinasanas vai plazmas grieSanas iekartu darbibu.
Nepareiza darbosanas ar iekartu var novest pie bistamam situacijam, ka rezultata operators var tik ievainots un
iekarta bojata.

1. lkvienam, kas izmanto metinasanas vai plazmas grieSanas iekartu, ir japarzina:
- iekartas darbiba
- avarijas slédzu atrasanas vieta
- iekartas funkcijas
- attiecigi piesardzibas pasakumi
- metinasana un / vai plazmas loka grieSana

2. Operatoram ir jagada, lai:
- iekartas darbibas lauka, kad ta tiek iedarbinata, neatrastos neviena nepiederosa persona.
- neviens nebutu neaizsargats, kad loks ir pieskilts.

3. Darba vietai ir jabut:
- piemérotai dotajam nolukam;
- tirai.
4. Personiskais droSibas aprikojums:
- vienmér apgérbiet ieteicamo personiskas droSibas aprikojumu, pieméram aizsargbrilles, nedegosu
apgerbu, drosibas cimdus.
- Neapvelciet valigas lietas, pieméram Salles, rokasspradzes, gredzenus, utt., kas var iesprust vai raditapdegumus.

5. Visparéji piesardzibas pasakumi:
- parliecinieties, lai atgrieSanas kabelis butu ciesi pievienots;
- darbu ar augstsprieguma iekartu drikst veikt tikai kvalificéts elektrikis;
- tuvuma jaatrodas skaidri apzimétam attiecigam ugunsdzésamajam aparatam;
- elloSanu un apkopi iekartai nedrikst veikt tas darbibas laika.

Apvalka klase

IP kods norada apvalka klasi, pieméram, aizsardzibas pakapi pret cietu kermenu vai Gdens penetraciju. Aizsar-
dziba nodrosinata pret pieskarsanos ar pirkstiem, cietu kermenu, kas lielaki par 12 mm, iespiesanos un pret
vertikali plastosu Gdeni (lidz 60 gradu lenki). Aprikojumu, kas apziméts ar IP23S, var uzglabat ara, bet to nav
paredzéts lietot lauka nokridnu laika, ja vien tas nav novietots zem nojumes.

BRIDINAJUMS

slipums

Ja aprikojums ir novietots uz virsmas, kas
slipaka par 15 gradiem, tas var sasverties.
lespéjamas traumas un/ vai nopietni
aprikojuma bojajumi. 15°




1. NODALA PIESARDZIBAS PASAKUMI

METINASANA UN PLAZMAS GRIESANA VAR BUT BISTAMA JUMS UN

1 A CITIEM. IEVEROJIET PIESARDZIBAS PASAKUMUS, KAD METINAT VAI

BRIDINAJUMS VEICAT GRIESANU. UZZINIET PAR JUSU DARBA DEVEJA DROSIBAS
PRAKSI, KAM JABUT BALSTITAI UZ RAZOTAJA BISTAMIBAS DATIEM.

ELEKTRISKAS STRAVAS TRIECIENS - var nogalinat.
- Uzstadiet un sazeméjiet metinasanas vai plazmas grieSanas iekartu saskana ar attiecigiem standartiem.
- Nepieskarieties darbiba esosam elektriskajam detalam vai elektrodiem ar adu, slapjiem cimdiem vai mitru
apgeérbu.
- lzoléjieties no zemes un apstradajama materiala.
- Parliecinieties, ka jasu darba stavoklis ir dross.

IZGAROJUMI UN GAZES - var bt bistamas veselibai.
- Turiet galvu talak no izgarojumiem.
- Izmantojiet ventilaciju, nonéméju pie loka vai abus, lai nonemtu izgarojumus un gazes no jasu elposanas
zonas un apkartnes.

LOKA STARI - var ievainot acis un apdedzinat adu.
- Aizsargajiet acis un kermeni. Izmantojiet pareizu metinasanas / plazmas grieanas aizsargekranu un filtra
lécas un apdérbiet aizsargapgérbu.
- Aizsargajiet blakus stavétajus ar attiecigiem ekraniem vai aizkariem.

AIZDEGSANAS DRAUDI
- Dzirksteles ($laksti) var izraisit aizdegsanos. Tadé| parliecinieties, lai tuvuma neatrastos viegli uzliesmojosi
materiali.

SKALUMS - parak liels skalums var sabojat dzirdi.
- Aizsargajiet ausis. Izmantojiet ausu silditaju vai citu dzirdes aizsardzibas lidzekli.
- Bridiniet blakus stavétajus par iespé&jamo risku.

NEPAREIZA DARBIBA - nepareizas darbibas gadijuma mekléjiet eksperta palidzibu.

PIRMS UZSTADISANAS VAI DARBA VEIKSANAS IZLASIET UN IZPROTIET
INSTRUKCIJU ROKASGRAMATU. AIZSARGAJIET SEVI UN CITUS!

— = Sis izstradajums ir paredzéts tikai griesanai ar plazmu.
BRIDINAJUMS Izmantojot to citada veida, var rasties traumas un/vai

aprikojuma bojajumi.

BRIDINAJUMS

Lai izvairitos no traumam un/vai aprikojuma
bojajumiem, iekarta jacel, izmantojot 3eit
redzamos savienojuma punktus un celSanas
panémienus.




SEZIONE 2 VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

2.0 Vision 50P CNC con scatola di interfaccia

Il sistema al plasma M3-CAN é formato da vari componenti: Vision 50P, Scatola di interfaccia (o hub CAN) Scatola
gas di protezione, Scatola gas plasma, Avviamento arco a distanza (RAS), Alimentatore, Circolatore refrigerante,
Cannello, Elevatore (opzionale) e CNC del cliente.

CNC esterno : Designazione del localizzatore componenti
(1/0 digitale) (Si vedano le seguenti illustrazioni di componenti)
Avviatore
arco
a distanza
CAN (RAS)
Cavo di alimentazione o
B AHC/elevatore : :
A | TAN *AHC / Elevatoreg
Interfaccia — : : (Opzionale) :
di controllo Cavo dialimentazione :
e dei controlli gas . I
G t Controllo gas :
c F CAN : di protezione :
D ......................................
CAN CAN ! Controllo

gas plasma

K

CNC
Vision 50P

f 120V/3A senza AHC i
230V/3A con AHC

Vision 50P CNC e designazioni di localizzatore componenti della scatola di interfaccia



SEZIONE 2 VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

2.1 Vision 50P CNC (0558008253)

Vision 50P & un CNC a sfioramento utilizzato per controllare il taglio al plasma e il processo di marchiatura, il
controllo del gas, il controllo di corrente e il controllo di sequenza. Tuttavia, non e dotata di alcuna funzione
correlata ai movimenti della macchina. Vision 50P & un pannello operativo basato su PC per il controllo di
periferiche con protocollo ACON. Vision 50P & dotato di un display TFT VGA da 8,4” con controllo a sfioramento
e un potenziometro incrementato, munito di pulsante per la navigazione e il riconoscimento e di un interruttore
a chiave per la gestione delle autorizzazioni. Il CAN-Bus e I'alimentazione sono collegati tramite un connettore
CAN a 8 pin. Vision 50P offre un'interfaccia aggiuntiva Ethernet e USB a fini di comunicazione e aggiornamento.

ESAB CUTTING SYSTEMS —EEAE‘

5 Viow 6 Extras_7 Holp

preTe 100%)
™

ENCODER HETGHT [inch] 1IET POSITIONDINCH]

W

= 9,25"
ARC VOLTAGE[Volts| CUTTING CURRENT[Amps] !

@ @ 1 (235,0 mm)

NNl FSj EE) NS0

TD  Doskai | Tideel

— Peso:
10 libbre (4,5 kg)
La struttura esterna di Vision 50P & larga 4,62"

(117,5 mm). Se si comprende la manopola del
pannello anteriore, aumenta a 5,12" (130,2 mm)

“ 12,75"
~ (323,9 mm)

\

Vision 50P puo funzionare in due diverse modalita: Modalita Funzionamento o Modalita Manutenzione. La
modalita predefinita € Funzionamento, che consente all'operatore di svolgere tutte le operazioni necessarie.
La modalita Manutenzione serve per |'assistenza, ad esempio per aggiornare costante di stazione, diagnosi,
ecc. Alcuni parametri di processo vengono visualizzati solo in modalita Manutenzione. La modalita MO-
*+300anutenzione é attivabile se € inserita una tastiera USB o se la chiave ¢ girata in posizione ‘0",

Nel pannello anteriore & presente un potenziometro incrementale. Se 'operatore non dispone di una tastiera,
i due dispositivi di inserimento per 50P sono costituiti dal potenziometro incrementale e dallo schermo a
sfioramento. Con il potenziometro incrementale, I'operatore pud scorrere verso il basso/l'alto su un altro
parametro. Premendolo verso il basso, I'operatore puo altresi modificare il valore del parametro in oggetto.



SEZIONE 2

VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

2.1 Vision 50P CNC (0558008253) (continua)

Vision 50 é dotato di tre porte nel pannello posteriore: CAN + Power, USB e Porta Internet. CAN viene sempre
usata per le comunicazioni nonché per fornire I'alimentazione a 24 V CC a 50P. USB viene usata per la tastiera,

dispositivi di memoria USB, ecc. La porta Internet viene usata solo per la manutenzione.

Ogni dispositivo contiene due selettori di indirizzo. La combinazione di tali selettori identifica la stazione e le

CAN-Bus e Alimentazione

N. pin Nome
1 (Bianco) Non utilizzato
2 (Marrone) Non utilizzato
3 (Rosa) TERRA CAN
4 (Giallo) Uscita CAN-H
5 (Grigio) Uscita CAN-L
6 (Verde) TERRA CAN
7 (Blu) +24V CC
8 (Rosso) COM CC

sottostazioni sul CAN Bus. Il selettore 1 designa il numero di stazione. Selettore 2 designa le sottostazioni.

Sistema m3 CAN Plasma

S1 S2 Dispositivo
1-12 0 Unita controllo motore — B4 / Gruppo elevatore A6
1-12 1 Scatola gas di protezione
1-12 2 Scatola gas plasma
1-12 3 Scatola avviamento arco a distanza (RAS)
1-12 4 Scatola interfaccia
1-12 5 Scatola iniezione ad acqua




SEZIONE 2 VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

2.1 Vision 50P CNC (0558008253) (continua)

Condizioni operative: \

Temperatura di funzionamento: 5-50°C
Umidita massima: 95%

Grado di protezione struttura esterna:  IP54
Alimentazione: 24V +/- 20%

S O
ATTENZIONE /_\

liforonellapiastradimontaggioconsente 374"
un'adeguata circolazione dell'aria di ©5mm) €
raffreddamento attraverso Vision 50P. T
Non bloccare I'apertura per evitare che si 1,87"
verifichino danni conseguenti al calore. (47,5 mm) \/
/O I
@0,274" /
(6,96 mm)
Parti di ricambio
Si consiglia al cliente di contattare |'Assistenza /
tecnica prima di cercare di riparare tali unita.
N. 1,697 < >
articolo Descrizione NP ESAB (43 mm)
Controllo completo con 0,79"
1 tutti i componenti escluso | 0558008728 (20 mm) g ‘
I'armadietto
2 Potenziometro 0558008729 —f 127
(40 mm)

Vision 50P CNC Ubicazioni fori di montaggio
Vista parte inferiore)

10



SEZIONE 2

VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

2.2 Vision 50P CNC Scatola di interfaccia (0558008250)

Alimentazione
Interruttore

D H F E J Cavo CAN
(Una stazione plasma con AHC visibile) (P1)
Peso: B(J3)
. eso: Interruttore ID 19-Pin
10,1 libbre (4,6 kqg)
La struttura esterna dell'interfaccia ¢ larga 6,00” J5

(152,4 mm). Se si comprendono i raccordi sul lato
anteriore e posteriore, aumenta a 8,50” (215,9 mm)

Nota:

Lo chassis deve
essere collegato
alla terra della
macchina.

10,75"

PIN

Funzione

Guasto

Abilitazione
movimento

COM CNC

O N

Modalita
marchiatura

Avvio ciclo

Angolo /IHS

ENC_0/ARC_1

Stazione su

+24 VCC

Stazione giu

Stazione su

Digital Out 9

Digital Out 11

COM 24 CC

Errore gas

Errore AHC

SW limite in alto

SW limite in
basso

<| Cc |dun x| |ZIZ | rxX~« T m

Digital Out 8

(273,1 mm)

12,75"
(323,9 mm)

1

7,50"
(190,5 mm)




SEZIONE 2 VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

2.2 Vision 50P CNC Scatola interfaccia (0558008253) (continua)

B 11.50” >
(292.1 mm)
‘ d-l_[Ln
: 4N/ - - - - ~ )
3.00"
(76.2 mm)
U A
4 Pd P —

@ 0.281"
(714 mm)

12



SEZIONE 2

VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

2.2

Vision 50P CNC Scatola interfaccia (0558008253) (continua)

Un plasma con AHC

N. CAN Funzione

Non utilizzato

Unita controllo plasma

* AHC / Elevatore

¥ Controllo gas di protezione

* Controllo gas plasma

* Avviamento arco

N ooju b~ | w|N

* Interfaccia

Due plasma con AHC

N. CAN Funzione

Unita controllo plasma

* AHC / Elevatore

* Controllo gas di protezione

* Controllo gas plasma

* Avviamento arco

* Interfaccia

1
2
3
4
5
6
7

Incrocio

Due plasma con AHC

2
N
>
=2

Funzione

Non utilizzato

Incrocio

* AHC / Elevatore n. 2

* Controllo gas di protezione n. 2

* Controllo gas plasman. 2

* Avviamento arco n. 2

Njojun|bhiwiNn | =

* Interfaccia n. 2

Un plasma senza AHC

N. CAN Funzione

1 Non utilizzato

Non utilizzato

Unita controllo plasma

* Controllo gas plasma

* Avviamento arco

NjoojubhlwiN

* Interfaccia

Due plasma senza AHC

.CAN Funzione

Non utilizzato

Unita controllo plasma

* Controllo gas plasma

* Avviamento arco

* Interfaccia

* Controllo gas di protezione

* Controllo gas di protezione

N ojun bhlwiN =

Incrocio

Due plasma senza AHC

)
>
2

Funzione

Non utilizzato

Non utilizzato

Incrocio

* Controllo gas plasma n. 2

* Avviamento arco n. 2

Njojunn b wiNn | =

* Interfaccia n. 2

* Tali componenti possono essere collegati in qualsiasi ordine. Consultare gli schemi allegati.

13

* Controllo gas di protezione n. 2




SEZIONE 2

VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

2.2

Vision 50P CNC Scatola interfaccia (0558008253) (continua)

Una stazione plasma con AHC
(230 VAC INPUT POWER)

Interruttore IDS1=1,52=4
SCATOLA INTERFACCIA

CAN1 CAN2 CAN3 CAN4 CANS CANGE CAN7

VISION 50P

S6

RAS

AHC

PG

Due stazioni plasma con AHC

Interruttore IDS1=1,52=4
SCATOLA INTERFACCIA

CANT CAN2 CAN3 CAN4 CANS CAN6 CAN7

VISION 50P

SG1 RAS1

AHC1 PG1

P1

Interruttore ID S1=2,52=4
SCATOLA INTERFACCIA

CANT CAN2 CAN3 CAN4 CANS CAN6 CAN7

CAVO INCROCIATO

P/N 0558008524

NOTA:
Questo cavo si usa solo
con un Vision 50P per
collegare la seconda
scatola di interfaccia.

14
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SEZIONE 2

VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

2.2 Vision 50P CNC Scatola interfaccia (0558008253) (continua)

Una stazione plasma senza AHC

(115/230

VAC INPUT POWER)

Interruttore IDS1=1,52=4

SCATOLA

NTERFACCIA

CAN1 CAN2 CAN3  CAN4 CANS CAN6 CAN7

SG RAS

VISION 50P

PG

Due stazioni plasma senza AHC

Interruttore IDS1=1,52=4
SCATOLA INTERFACCIA

CANT CAN2 CAN3 CAN4 CANS CAN6 CAN7

P1

VISION 50P

PG1

RAS1

Interruttore IDS1=2,52=4
SCATOLA INTERFACCIA

CAN1 CAN2 CAN3 CAN4 CANS CAN6 CAN7

SGT

CAVO INCROCIATO

P/N 0558008524

NOTA:

Questo cavo si usa solo
con un Vision 50P per
collegare la seconda

scatol

a di interfaccia.
15
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SEZIONE 2 VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

Connettore J3 su scatola interfaccia (0558008250)

PIN (n. filo) Segnale Funzione

1. Uscita segnale da scatola interfaccia.

2. Errori quali l'errore gas, l'errore alimentazione e l'errore refrigerante,
A Guasto attiveranno (alto) questo segnale di guasto.

#1 (PCUA X63-2) 3. Quando il segnale di guasto e alto, Vision 50P arrestera il plasma e

annullera "Abilitazione movimento". Quindi la macchina CNC del cliente

dovra eliminare il segnale "Avvio ciclo".

1. Uscita segnale da scatola interfaccia a CNC del cliente.

2. Questo segnale puo essere selezionato tra “Abilitazione movimento”,
“Arco attivo” o “Arco attivo” dopo ritardo foratura in base al n. 214
costante stazione in SPS.KON.

3. “Abilitazione movimento" si attiva dopo il ritardo foratura. La macchina
CNC del cliente puo spostare il cannello quando sara VERO "Abilitazione

B Movimento consentito . B o . . . .

#2) (PCUA X62-2) movimento dopo |aYVIO del C|clq. Verificare di aver sglezwnato tale
segnale durante il taglio e la marchiatura. Quando sara divenuto FALSO,
sara necessario eliminare “Avvio ciclo”.

4. “Arco attivo™ si attiva immediatamente dopo l'attivazione dell'arco
principale.
5. “Arco attivo dopo ritardo foratura” si attiva dopo I'esecuzione del ritardo
foratura; l'arco deve essere attivo.
1. Fornito da CNC del cliente. Incidera sul livello del segnale di “Guasto” e
C COM CNC “Abilitazione movimento”.
(#3) (PCUA X63-1 e X62-1) 2. In base al livello di segnale CNC del cliente, pud essere CA o CC. Valore
massimo 130 V CA/3A 0 30V CC/3A.
D Modalita marchiatura 1. Seleziona la modalita marchiatura (1) o taglio (O)e.
(# 4) (PCUA X61-4) 2.1l livello di segnale € 24 V CC.
1. Attiva il sistema al plasma.
E 2. Eliminare il segnale ‘Avvio ciclo’ al termine del movimento geometrico
#5) Avvio ciclo (PCUA X61-1) durante la normale operazione di marchiatura/taglio.

3. Durante il taglio di fori, CNC deve eliminare ‘Avvio ciclo’ prima del termine
della geometria per migliorare la rotondita e la qualita complessiva.

1. Durante il taglio, tale segnale agisce come segnale "angolo"; prima del
taglio agisce come "IHS".

2. L'angolo impedisce al cannello di tuffarsi in basso quando la macchina
rallenta nell'angolo geometrico o all'inizio/alla fine della linea, nel caso
sia stata selezionata la modalita tensione arco.

3. Un segnale angolo falso (0) significa che CNC si muove a velocita di taglio
costante. Un segnale angolo vero (1) significa che CNC si sta avvicinando

F Angolo / IHS all'angolo e AHC sara bloccato.

(#6) (PCUA X60-4) 4. Quando viene raggiunta una velocita costante, eliminare il segnale
‘Angolo’ per attivare il controllo automatico dell'altezza. All'angolo o
a ogni rallentamento della macchina, il segnale "Angolo" deve essere
attivo per impedire al cannello di tuffarsi all'interno degli angoli.

5. La macchina CNC del cliente deve fornire tale segnale se si usa la funzione
AHC di Vision 50P.

6. Il segnale "IHS" attivera/disattivera il flusso preliminare se non si usa AHC

di Vision 50P.
G ENC 0/VOLT 1 1. Seleziona la modalita controllo altezza: Codificatore (FALSO) o Tensione
#7) (PCUA X60-1) arco (VERO).

2.1l controllo altezza con codificatore & utile durante il taglio di fori.

16



SEZIONE 2

VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

2.2 Vision 50P CNC Scatola interfaccia (0558008253) (continua)

Connettore J3 su scatola interfaccia (0558008250)

PIN (n. filo) | Segnale | Funzione
1. Attiva/Disattiva la stazione.
. . 2. Il cliente puo anche attivare/disattivare la stazione da Vision 50P.
H Selezione stazione - . . . R
L'ultima azione, da CNC del cliente o da Vision 50P, controllera lo
(#8) (PCUA X48-1) e . L
stato di attivazione/disattivazione.
3. Non dipende dal tempo.
1. 24V CCfornite a CNC del cliente.
J +24 V CC . . L N .
2. Lamacchina CNC del cliente utilizzera questo segnale per fornire
#9) (PCUA X48-2) . s ., .
input digitali per la scatola di interfaccia.
K Stazione giu 1. Sposta il cannello verso il basso.
(#10) (PCUA X48-4) 2. Non dipende dal tempo.
L Stazione su 1. Spostail cannello verso l'alto.
#11) (PCUA X49-1) 2. Non dipende dal tempo.
M Digital Out 9 .
#12) (PCUA X66-2) 1. Digital Out9
N Digital Out 11 _
#13) (PCUA X66-5) 1. Digital Out 11
P 24VDC COM 1. 24VDC COM.
#14) (PCUA X40-2) 2. Esclusivamente per I'esecuzione di test di produzione.
R Errore gas 1. Indica guasto nel flusso di gas /acqua.
(#15) (PCUA X62-5) 2. llguasto (Pin A) deve essere elevato.
S Errore AHC 1. Indica guasto da AHC.
(#16) (PCUA X63-5) 2. Il guasto (Pin A) deve essere elevato.
T SWlimite in alto 1. Lelevatore & in posizione limite in alto
#17) (PCUA X65-2) ' P
U SW limite in basso 1. Lelevatore ¢ in posizione limite in basso
(#18) (PCUA X64-5) : p
Vv Digital Out 8 .
#19) (PCUA X65-5) 1. Digital Out 8

Per il taglio aimmersione senza cortina d'aria, il cliente puo attivare un flusso preliminare aggiuntivo, impostante
la costante stazione n. 213 in SPS.KON.
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2.3

Parametri del processo al plasma

Nel sistema al plasma m3 CAN si utilizzano i seguenti parametri, alcuni dei quali sono visualizzati solo in modalita
Manutenzione e risultano nascosti in modalita Funzionamento.

__Parametri | Descrizione [Nascosto
Selezione gas Specificail tipo di gas per l'avvio el taglio al plasma e i gas di protezione. Vedere la tabella pit avanti per No
conoscere la selezione del gas.
Arco pilota Imposta la corrente adatta dell'arco pilota. ESCLUSIVAMENTE PER EPP-201 E EPP-360. Si
Specifica la tensione di arco utilizzata durante il taglio e la marchiatura al plasma. Tale impostazione &
Tensione arco principale|importante perché controlla l'altezza del cannello, nel caso che non sia presente il controllo altezza del No
codificatore.
Misurazione prevista del materiale rimosso durante il processo di taglio. Rappresenta la differenza tra
Intaglio la parte in produzione e la lamiera. Lintaglio sara influenzato dalla velocita di taglio, dalla distanza del No
cannello (tensione di arco) e dalla corrente di taglio.
Velocita corsa Velocita di corsa consigliata per la condizione di taglio richiesta. Di solito ridotta per fori piccoli. No
Spessore lamiera Utilizzata nel calcolo dell'altezza di rallentamento. No
Altezza di combustione | Distanza dal cannello alla lamiera durante la sequenza di avvio pilota. No
Distanza dal cannello alla lamiera durante la sequenza di foratura della lamiera. Altezza di foratura
Altezza diforatura  |sufficiente per evitare il contatto del cannello con gli schizzi fusi, i quali possono causare danni alla No
protezione e/o all'ugello, che a loro volta ridurranno la qualita del foro.
Distanza dal cannello alla lamiera durante il taglio. Utilizzato durante il controllo altezza da codificatore
Altezza taglio con elevatori ESAB; negli altri casi, & un‘altezza di riferimento per elevatori OEM. E importantissimo No
mantenere tale altezza durante il ciclo di taglio.
. Il tempo durante il quale il cannello al plasma stazionera all'altezza di foratura. Ottimizzato per assicurare
Tempo di foratura . o \ . . . . L No
cheil cannello sia all'altezza corretta e I'arco sia stabile prima che il passante si avvii.
Ritardo dell'attivazione del controllo altezza, per consentire al cannello di inserire il modello di parte.
Tempo passante Ottimizzato per assicurare che il cannello sia all'altezza corretta e I'arco sia stabile prima che il passante Si
si avvii.
thartﬂ;)r;l'gllfodopo Tempo che precede la riattivazione del controllo altezza di tensione dopo I'angolo. Si
Sollevatr:rLciz;\]r;nello al Temporizzatore prima del sollevamento del cannello dopo la fine del taglio. Si
Pressione avvio PG Pressione avvio gas plasma 1 Si
(ARG, H35, N2/O2/ARIA) )
Pressione taglio PG1 Pressione taglio gas plasma 1 Si
(ARG, H35, N2/02/ARIA) )
Pressione avvio PG2 Pressione avvio gas plasma 2 Si
(02/N2/ARIA) )
Preség?ﬁ;f:&; G2 Pressione taglio gas plasma 2. Si
Flusso avvio SG1 (ARIA/ . . . .
N2) Flusso avvio gas di protezione 1. Si
Flusso tagll|\lc>2)SG1 (ARIA/ Flusso taglio gas di protezione 1. Si
Flusso avvio 5G2 0/ Flusso avvio gas di protezione 2. Si
CH4)
Flusso tagll_ﬁ)SGz 02/ Flusso taglio gas di protezione 2. Si
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2.3  Parametri del processo al plasma (continua)
Parametri del processo al plasma
Parametri Descrizione Nascosto
Corrente utilizzata dopo che sia stato stabilito un arco con un pilota. Tale valore e
. generalmente pili basso della meta rispetto alla corrente di taglio effettiva. Pertanto,
Valore avvio corrente . ; . . . . No
fare attenzione a lasciar trascorrere il tempo sufficiente a far arrivare la piena corrente
di taglio prima di avviare il movimento.
Valore corrente Corrgnte utilizzata pgl: il taglio. A volte il valore puo essere ridotto per migliorare No
ulteriormente la qualita del foro.
La corrente prima dell'arco & inattivata. Questa impostazione influenza I'uscita del
Valore inattivo corrente foro. Ai valori piu elevati corrisponde una scanalatura maggiore. Un'impostazione No
minore puo risultare utile per migliorare la qualita di uscita.
. - . | Tempo necessario perché la corrente di taglio salga dal valore di avvio corrente al
Tempo disponibile rampa di L - e . L .
corrente valore corrente. Su materiali particolarmente sottili, deve essere ridotto al minimo, Si
altrimenti l'arco uscira fuori per mancanza di materiale
Tempo non disponibile rampa | Tempo necessario perché la corrente di taglio scenda dal valore corrente al valore i
di corrente corrente inattivo.
. . . Ritardo nella disattivazione dei gas dopo che la corrente di taglio avra iniziato a .
Ritardo gas inattivo L 9 P 9 Si
diminuire.
. Numero stazione plasma da 1 a 12. Utilizzato per la diagnosi e il monitoraggio del .
Numero stazione plasma Si
processo.
Codice ugello Codice per identificare i vari ugelli. Si
Flusso acqua Flusso acqua di taglio esclusivamente per iniezione ad acqua. Si

AMPERE

Valore
corrente
Valore
corrente avvio
Valore
Pressione corrente inattivo
gas
*ﬂ'
Tempo
disponibile Ritardo . I
rampa di corrente gas inattivo Tempo non disponibile

rampa di corrente

Il grafico ha solo fini esemplificativi. | valori non sono

necessariamente proporzionali.
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2.3  Parametri del processo al plasma (continua)

Selezione gas, m3 CAN Plasma

Gs | TIPO DI GAS | sesG1 | sG-sG2 | sG-PG1 | sG-PG2 | PG-PG1 | PG-PG2
GS_N2_02_N202 1 2 2 1 3 1
1
(AVVIO PG1, TAGLIO PG2) N2 02 N2 02 NEQ?AZ/ 02
GS_ARIA_O2_ARIAO2 2 2 3 1 3 1
2
(AVVIO PG1, TAGLIO PG2) ARIA 02 ARIA 02 Nié?:/ 02
GS_N2_N2_N2CH4 1 1 2 2 3 2
3
(AVVIO N2-PG2, TAGLIO N2-PG2) N2 CH4 N2 N2 Nié?:/ N2
. GS_N2_H35_ARIA 2 - 2 2 2 2
(AVVIO PG2, TAGLIO PGT1) ARIA N2 N2 H35 N2
s GS_N2_H35_N2CH4 1 1 2 2 2 2
(AVVIO PG2, TAGLIO PGT1) N2 CH4 N2 N2 H35 N2
] GS_ARG_ARG_ARIA 2 : 2 1 1 1
(AVVIO PG1, TAGLIO PG1) ARIA N2 02 ARG 02
, GS_ARG_ARG_N2 1 - 2 1 1 1
(AVVIO PG1, TAGLIO PG1) N2 N2 02 ARG 02
GS_ARIA_ARIA_ARIA 2 - 3 3 3 3
8
(AVVIO PG2, TAGLIO PG2) N2 N2 02 Nié?Az/ 02
GS_N2_02_ARIA 1 - 2 1 3 1
9
(AVVIO PG1, TAGLIO PG2) ARIA N2 02 Nié?:/ 02
GS_N2_N2_ARIA 2 : 2 2 3 2
10
(AVVIO PG2, TAGLIO PG2) ARIA N2 N2 N/ié?:/ N2
11 GS_ARG_02_N202 1 2 2 1 1 1
(AVVIO PG1, TAGLIO PG2) N2 02 N2 02 ARG 02
" GS_ARG_0O2_ARIAO2 2 : 2 1 1 1
(AVVIO PG1, TAGLIO PG2) ARIA N2 02 ARG 02
3 GS_ARG_ARG_H20 1 1
(AVVIO PG1, TAGLIO PG2) ARG ARG
o’ GS_N2_N2_H20 2 2 3 2
(AVVIO PG1, TAGLIO PG2) N2 N2 N2 N2
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2.4 Vision 50P CNC Funzionamento

Ad ogni accensione di Vision 50P, sara caricata la schermata di processo illustrata nella figura 2.1.

NOTA:
Tutti gli screenshot che seguono sono stati tratti alla modalita "Manutenzione".

VISION 50 [01_p_ms_200a 0625 gs9 ys2.sdp]

1-File 2-Edit 32-Section 4-Function 5-View b6-Extras 7-Help

ﬁw@m | BEw {100%) .
0.0 ' :

Process number: ! ENCODER HEIGHT [INCH] LIFT POSITION [INCH]
PLC stept 0
Mowe enable:
| 00
Material thickress [in] 0.0

ARC VOLTAGE [VYolis] CUTTING CURRENT [Amps]

1} CUTTII:E‘ITE
M
gy | B 3

| | | [ HaWD @ aei 0 [ 23.04:43

IR

Figura 2.1 Schermata di processo

CUTTING
Prima di premere il pulsante !DIN "START" o F7,l'operatore deve verificare che si stia utilizzando il file
TDF corretto. Il file TDF contiene importanti dati e parametri di taglio. Ai processi di taglio e ai processi di
marchiatura corrispondono file TDF distinti. Per selezionare il file TDF giusto, premere il pulsante %ﬂ oF8
per passare alla schermata dei dati tecnologici riportata nella figura 2.2. =
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@

Nella parte superiore della schermata dei dati tecnologici, apparira il TDF corrente selezionato. Premere F5
o) per cambiare il file TDF. Come illustrato nella figura 2.3, il cliente puo scegliere Qualita, Materiali, Corrente,
Spessore e Tipo di gas. Il nome del file TDF di ESAB ha un formato predefinito. Se occorre, il cliente puo avere
estensioni definite dall'utente in relazione ai file TDF. Nella parte inferiore della schermata, sono elencati ed
evidenziati con immagini i materiali di consumo necessari per il TDF o il processo selezionato.

VISIGON 50 [01_p_ms_200a_0625_gs9_¥s2.sdp]

1-File Z2-Edit 3-Section 4-Function 5-View b6-Extras 7-Help

% C» 39,370 {100%:) .
o0 ' :

Production -MS-0625Inch -2004 | Gas Selection - N2 -02 -AIR -MNOMNE

ManualRey-1.0 | DATE CREATED:12/15/2008

Yalue [Dimension] | Description &

I = Gas selection

[ 20 REGULATED PILOT ARC{D-45 AMPY

I 1 FLASKA STATION MUMBER FOR. DIAGHNOSIS
[ 15074l Main arc voltage

[ 0118 Inch Kerf

[ 100 Tnch/fmin Speed

[ 0.625 Thch Material thickness

[ 0.16 Tnch Ignition height

[ 0.3Z Inch Piercing height

[ 0,22 Inch Cutting Height

[ 0.3 5ec Fiercing time

I 0.1 5ec Lead-in time

[ 0.4 Sec THC Delay after Corner

[ 1.05ec Raise torch when finished

I 18 P5I PGl START (ARG_H35-1_Mz2/02/AIR)
| 0 PsI PG1 CUT {ARG_H35-1 M2/02/AIR)

I 0 PSI PGZ START (02/M2/AIR PG2)

[ 47 PSI PGE2 CUT (O2M2/AIR PG2)

I 140 SCFH SGE1 START (Air-1M2-1%

I 140 SCFH

[ 0 SCHH SG2 STAR JCHY

I 0 SCFH SG2 CUT (02-1/CH4) W,
I 00 A rame irrant otart walic

| @ G

[1 o [253 |

Figura 2.2 Schermata dati tecnologici
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Per selezionare il file TDF per la marchiatura al plasma, premere F2

oppure.  “Marchiatura  al

plasma” sara evidenziato in verde come appare nella figura 2.4. Premere di nuovo F2 per tornare a "Taglio al
plasma". Per la marchiatura, il cliente pud scegliere Materiali, Corrente, Spessore, Tipo di gas, ecc. Anche in questo
caso, saranno visualizzati i materiali di consumo necessari per eseguire il processo di marchiatura selezionato.
Puo essere utile al cliente per selezionare i materiali di consumo corretti.

1-File 2-Edit 3-Section 4-Function 5-View 6-Extras 7-Help

0P

Plasma Marking

Selection of technology, data by means of, critera .

=

Marking 1Mild Steel 1204MP 100025 4R BRiE_BRE_ATR

Production -
ManualRey
value [Dimg Quality: Thickness:
"' |Precision Cut '10.105(2.67MM)  ~
Material: Precision Cut Gastype: N2 02 N202
Production Cut — = =
Current: Sayar Cut User Defined:
L) —
01_0)_MS_0454_0105_G51.5dp Precision -mMS-0105Inch -454 | Gas Selection - N2 -02
-2 -2
ManualRev-1.0 | DATE CREATED:12/15,/2008
Shield Retainer Shield MNozzle Retainer Diffuser Mozzle Electrode Baffle Holder
37081 0558007624 37082 21796 0558008010 0558005459 0558005457 0558003924

\

LA

G @-i\a-/s

a1 1P

[
F@ |l —
BB
I o == | JcrHR @sel-B [ [ [ 231540 |

Figura 2.3 Selezione file TDF taglio
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1-File 2-Edit 3-Section 4-Function 5-View 6-Extras 7-Help

@i} Selection of technology data by means. of critera .

Mdarking -3

ManualRey

Yalue [Dirmg

Plasma Cutting

Production ok Telild Sheel 200AMP 00,6250 15, 9MM) Mz_02_AIR Va2

[

W
) Y
Quality: IMarking v Thickness: |1000(254MM) v )
Material: [Mild Steel v GashPe: [ARG_ARG_AIR
Current: 100AMP 3 User Defined: IVSZ N
EIS_M_MS_IDD.-’-\_IDEIEI_OSUAMP — arking -MS-1000Inch -1004 | Gas Selection - AR -.*-‘«E
A -MORNE
OSSAMP ManualRey-1.0 | DATE CREATED: 12/15/2002
Shield Retainer lser MNozzle Electrode Baffle Holder
37081 osssno&uu 0558003914 0558002533 0558003924
" \ \ / ]
b
fpo] =t

a1 10T

B[ ® | 55| |

5 73 = | lorHR @sel S [ | | 232500 |

Premere F1

o per

Figura 2.4 Selezione TDF marchiatura

U
" | confermare la selezione effettuata. Premere F8 o per &a annullare

la selezione effettuata. Quindi Vision 50P tornera di nuovo alla schermata dati tecnologici della figura 2.5.
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VISION 50 [01_p_ms_200a_0625_gs9_ys2.s5dp]

1-File 2-Edit 32-Section 4-Function 5-View 6-Extras 7-Help

% C 38.370 {100%) .
0.0 ' :

Production -MS-0625Inch -2004 | Gas Selection - N2 -02 -AIR. -NOME

ManualRev-1.0 | DATE CREATED:12/15/2008

Yalue [Dimension] Description &

[ 20 REGULATED PILOT ARC(0-45 AMP)

I 1 PLASMA STATION NUMBER FOR DIAGHOSIS

[ 1507 /alt Main arc voltage

[ 0,118 nch Kerf

[ 100 Inch,/rmin Speed

[ 0.625 Tnch Material thickness

[ 0,18 Inch Ignition height

[ 0,32 Inch Piercing height

[ 0,32 Inch Cutting Height

[ 0.5 5ec Piercing time

I 0.1 5ec Lead-in time

[ 0.4 Sec THC Delay after Corner

[ 1.05ec Raise torch when finished

[ 15 PSI PGL START (ARG_H3IS-1_Ma/02/AIR)

I 0 PEI PGL CUT (ARG_H3S-1_M2/02/AIR)

I 0 PEI PGEZ2 START (D2/M2/AIR PG2)

[ 47 PS5l PGE2 CUT (D2M2/AIR PG2)

I 140 SCFH SG1 START (Air-1,M2-1)

I 140 SCFH SGE1CUT (Air-1M2-13

| 0 =5CFH SG2 START (02-1/CH4Y

| 0 =5CFH SG2 CUT (02-1/CH4) W,

I 100 A b ~irrant otart wal o

< »

0 B B | CURHR &psei | [ | 232514 |
Figura 2.5 Schermata dati tecnologici

Premere il pulsante ESC @ . Si passera alla schermata di processo illustrata nella figura 2.6. Se ¢ stato
configurato tutto, la pressione del pulsante &Mz o di F7 avviera il taglio o la marchiatura. Sullo schermo

1

comparira lo stato del processo, ad esempio Altezza codificatore, Posizione sollevatore, Tensione arco, Corrente
taglio, Pressione uscita PG, Flusso PG2, Flusso SG1, Flusso SG2, Pressione PG1, Pressione PG2, Pressione SG Mix,
Flusso PG richiesto e flusso acqua di taglio, pressione acqua di taglio. Tutti gli stati precedenti sono visualizzabili
premendo il pulsante @'-l oppure F1. Se il pulsante non ¢ visibile, premere F9 oppure b

i

e scorrere verso il basso fino alla pagina successiva, come illustrato nella figura 2.7.
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VISION 50 [01_p_ms._200a_0625_gs9, ¥s2.sdp]

1-File 2-Edit 3-Section 4-Function 5-View 6-Extras 7-Help

‘ H cuam T B (100%) . |
] I
0.0 Ly

Process number: 1

ENCODER HEIGHT [INCH] LIFT POSITION [INCH]
PLC step: 1}
Maowe enable:
| 00 s
Material thickness [in] 0.0

ARC YOLTAGE [Yolts] CUTTING CURRENT [Amps]

< 240.0

HARKING CUTTIHG
@7 G [ B )
1 J

| | | | HenD @il -0 [ 22.04:43

Figura 2.6 Schermata di processo
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VISION 50 [01_p_ms_200a_0625_gs9_ys2.s5dp]

1-File 2-Edit 32-Section 4-Function 5-View 6-Extras 7-Help

‘ ‘1} cu@m C‘-J 29,370 (lDD %:‘ . |
] T
0.0 L.

Process number: ! PG OUTPUT PRES. [PSI] PG2 FLOW [SCFH]
PLC step: 1}
Mowve enable:
| 0ds
Material thickness [in] 0.0

SG2 FLOW [SCFH]

AF-= 2l LAATLENN B e CUT SHLD O
BLAS HUBMUF - q
i A ] e | B | ==

| [ | [ HanDp  peel B [ [ 23321 |

d
&S

Figura 2.7 Schermata di processo
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Di seguito sono presentate alcune funzioni avanzate a disposizione del tecnico di manutenzione, raramente
utilizzate dal cliente. Sono accessibili esclusivamente in modalita Manutenzione.

2.4.1 Modificare e salvare file TDF
Se i file TDF standard non sono adatti per un caso particolare, il cliente pué modificare e salvare file TDF. Nella
schermata dei dati tecnologici (figura 2.5), modificare i parametri secondo la necessita, premere F7 oppure

1
| %D - . Apparira una finestra che consentira di salvare le modifiche (F1 o F\i | ) oppure di annullarle

F&
(F8o @ ) (Aigura 2.8). Quindi si tornera alla schermata dei dati tecnologici.

[;—File 2-Edit 3-Section 4-Function 5S-View 6-Extras Z—Help|

‘% i L (100%) . |
1 I
0.0 I

Production -MS-0625Inch -2004 | Gas Selection - N2 -02 -AIR -MNOME

ManuzlRey-1.0 | DATE CREATED:12/15/2008

Yalue [Dimension] | Description £
] =] Gas selection
I 20 REGULATED PILOT ARC(0-45 AMPY
| 1 PLASKA STATION MUMBER. FOR DLAGHCOSIS
I 1507 alt T clt=oe
[ 0.090 Tnch Save technology record file
I 100 Inch/mnin
I 0,500 Inch Enter 5 user-defined criterion (rmax. 10 characters):
I 1,123 Inch
[ U.22 Inch 01_p_ms_200a_0625_gs9_ |v53| sdp
| 1.32 Inch
[ 0.5 5ec
| 0.1 Sec Fl’ I
[ 0.4 Sec Iza
[ 1.05ec HAI5E Torch whern Trisned
| 158 PSI PGL START (ARG_H3IS-1_Ma/02/AIR) !
| 0=l PG1 CUT (ARG_H3S-1_N2/02/AIR)
| 0 F5I PG2 START (02/M2/AIR PG2)
I 47 PEI PG2 CUT (02/MNZ/AIR PG2Y
I 140 =CFH SG1 START (Air-1M2-1%
I 140 =CFH SE1CUT (Air-1M2-11
| 0 5CFH SG2 START (02-1/CH4)
| 1 SCFH SGE2 CUT (02-1/CH4 2
I 1 [Salal=3 rrrant otart wal o —_
£ | *
= h | B (7| &
1 oo [Loo | CURHR @sei | [ | 23:34:53

Figura 2.8 Salvare modifiche in TDF
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=

Nella schermata dati tecnologici (figura 2.5), premere il pulsante o F6 per ottenere una
visualizzazione estesa dei materiali di consumo. (Figura 2.9). Premere “X” nell'angolo in alto per chiudere la
finestra.

|Eile Edit view 2| O 3 7 X

™

o

plasma

PT-36

Baffle - 4 x .022
0558005457

Electrode Holder

, @ 0558003924
¥
Electrode - Oy, Low Current
Q 0558005459
- Nozzle - 1.0 mm (.040") VENT

0558008010

Diffuser - Low Current
21796

Nozzle Retaining Cup - Standard
37082

Shield - 2.4 mm (.095")
0558007624

Shield Retainer - Standard
37081

Figura 2.9 Visualizzazione estesa di materiali di consumo
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2.4.2 Modificare il processo da taglio marchiatura

Premere il pulsante “ESC”" o ESC @ sulla tastiera per tornare alla schermata di processo. Quindi
premere il tasto “F1” per commutare tra i processi “Taglio” e “Marchiatura". Il numero di processo deve passare
da 1 (taglio) a 5 (marchiatura). (vedere la figura 2.10). E possibile verificarlo dal nome file TDF visualizzato nella

parte superiore della schermata.

VISIGON 50 [05_ m_ms_100a_1000_gs6_vs2.sdp]

1-File 2-Edit 3-Section 4-Function 5-View 6-Extras 7-Help

TOT G

39,370 (100%)
1

Process number: : ENCODER HEIGHT [INCH]
PLC step: 1}
Mowe enable:
| 0.0 s
Material thickness [in] 0.0

ARC VYOLTAGE [Volts]

LIFT POSITION [INCH]

CUTTING CURRENT [Amps]

i MARKING
!DH 4
I
I 5y

mEE

Henp easd B [

Figura 2.10 Processo modificato in marchiatura
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2.4.3 Testgas

Nella schermata di processo, premere il pulsante “ALTRO” b oppure per visualizzare i pulsanti relativi
ai comandi per l'esecuzione di test sui gas (vedere la figura 2.10).

VISION 50 [01_p. ms._200a, 0625 _gs9 ys2.s5dp]
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Figura 2.11 Test gas
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O

Premere “F1” o per t"@ visualizzare diversi parametri: Altezza codificatore, Tensione arco, Posizione
elevatore, Corrente taglio, Pressione uscita PG, Flusso SG1, Flusso PG2, Flusso SG2, Pressione ingresso PG,
Pressione SG Mix, Pressione ingresso PG2 e Flusso PG richiesto. Premere il pulsante “Avvia test gas” per eseguire
il test del gas di avvio senza tagliare. Quando come gas di avvio si usa PG2, sono visualizzati solo i valori di flusso.
Premere di nuovo il pulsante “Gas avvio” per arrestare il test del gas di avvio. Premere il pulsante “Test gas taglio”
per eseguire il test del gas di taglio. Visualizzera la pressione del taglio in uscita durante il taglio, ma il flusso sara

maggiore senza l'arco. Premere il pulsante “Test gas taglio” per arrestare I'esecuzione del test.

Premere il pulsante “Test gas di protezione” e il pulsante “Test gas avvio” per visualizzare il flusso del gas di
protezione durante l'avvio del plasma (vedere la figura 2.12). Premere di nuovo il pulsante “Test gas avvio” per
arrestare l'esecuzione del test.
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Figura 2.12 Testare gas di protezione durante avvio plasma
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Quando ¢ selezionato il pulsante “Test gas di protezione”, premere il pulsante “Test gas di protezione” per
visualizzare i flussi di gas di protezione durante il taglio. Larco al plasma non influenza il flusso del gas di
protezione.
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Figura 2.12a Testare gas di protezione durante il taglio
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2.4.4 Risoluzione di problemi relativi alla scatola interfaccia CNC a distanza

Per la risoluzione di problemi, premere “Alt+3” su una tastiera o fare clic sul menu in alto sullo schermo a
sfioramento, per visualizzare un menu a discesa (vedere la figura 2.13) e, quindi, selezionare su tale schermata
“Diagnostica Shift P5" (vedere la figura 2.14). Apparira la versione PLC.
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Figura 2.13 Menu
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Premere il pulsante b “Altro” o (vedere la figura 2.15), quindi
figura 2.16), espandere Stazioni e Sottostazioni e selezionare Sottostazione 1.4 (vedere la figura 2.17). Sulla
schermata della diagnostica € possibile trovare i numeri di versione dell'hardware, del firmware e del PC.

Figura 2.14 Finestra diagnostica
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VISION 50 [01_p_ms_200a, 0250 _gs9.sdp]
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Figura 2.15. Altri pulsanti per la diagnostica
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VISION 50/ [01_p_ms_200a_0625_gs9_vys2.sdp]
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Figura 2.16. Stazioni e Sottostazioni
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Figura 2.17. Selezionare Sottostazione 1-4
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Premere ! I “F2" o per selezionare i segnali relativi alla scatola interfaccia CNC (figura 2.18). E possibile

usare % “F6" e "F7" #" per commutare tra le schermate uscita/ingresso digitale e uscita/

ingresso
argalogslco. La figura 2.18 riporta la schermata uscita digitale.

E possibile imporre un valore specifico a tali segnali di uscita. Ad esempio, nella figura 2.19, viene imposto
il segnale di Abilitazione movimento a distanza. Dalla macchina CNC del cliente, € possibile controllare se
I'abilitazione movimento viene ricevuta come “1"
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Figura 2.18. Segnali su scatola interfaccia CNC
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Figura 2.19 L'uscita digitale viene imposta
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2.5 Funzionamento senza controllo altezza
Sono necessari i seguenti segnali tra CNC a distanza/cliente a controllo Vision 50P.

2.5.1 Segnalida CNC a distanza a sistema al plasma M3-CAN
Il segnale dal Pin “E” (filo n. 5), ‘Avvio ciclo) attiva il sistema al plasma. Il segnale dal Pin “D” (filo n.4) ‘Modalita
marchio; seleziona la modalita marchiatura o taglio. Il segnale ‘Modalita marchiatura’ deve essere ABILITATO
per poter selezionare la modalita marchiatura. Se i parametri o i file TDF sono scelti nel modo corretto,
Vision50P pud commutare automaticamente tra i file selezionati di marchiatura e taglio.

2.,5.2 Segnali da sistema al plasma M3-CAN a CNC a distanza
Il segnale dal Pin “B” (filo n.2) ‘Abilitazione movimento’ sara trasferito al CNC a distanza dopo il completamento
del ritardo di foratura. CNC a distanza deve iniziare il movimento di taglio quando il segnale ‘Abilitazione
movimento’ sara vero dopo l'avvio del ciclo. Il segnale dal Pin “A” (filo n. 1) & Errore. Ogni errore di gas, errore
di alimentazione ed errore CC-11 puo attivare questo segnale (che diventera alto). Quando Guasto risulta alto,
il sistema al plasma sara disattivato e sara annullato ‘Abilitazione movimento’ in modo che la macchina CNC a
distanza possa annullare [“avvio ciclo’
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2.6 Sequenza di funzionamento senza controllo altezza

1. Selezionare file taglio e marchiatura da Vision 50P. Linformazione sara salvata nella memoria flash
di Vision50P; dopo I'accensione di Vision50P, sara caricata di nuovo. Non € necessario cambiare di
nuovo i file fino a quando si cambiera ugello, materiale o spessore di materiale.

2. Verificare che si attivo Nessun controllo altez; = )(toccare lo schermo o premere ‘F2'). Tale
azione comunichera a Vision 50P che Nessun controllo altezza & in uso.
3. Lamodalita predefinita e Taglio. Attivare la modalita Marchiatura "75"

se si desidera.
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4.

7.

Attivare e mantenere il segnale ‘Avvio ciclo’ da CNC del cliente. Dopo il ritardo di foratura
(circa 100 msec), verificare il segnale ‘Abilitazione movimento'. Se il segnale ‘Abilitazione movimento’
e vero, la macchina CNC del cliente pu¢ iniziare il movimento.

Duranteil taglio/la marchiatura, controllare sempre ‘Abilitazione movimento'. Se si disattiva il segnale
‘Abilitazione movimento’, I'arco & stato perso e CNC deve annullare ‘Avvio ciclo’. Vision 50P disattivera
automaticamente il plasma se non si rileva arco dopo il tempo di ritardo.

Eliminareil segnale ‘Avvio ciclo’ al termine del movimento geometrico durante la normale operazione
di marchiatura/taglio. Durante il taglio di fori, CNC deve eliminare ‘Avvio ciclo’ prima del termine
della geometria per migliorare la rotondita e la qualita complessiva. Il tempo precedente allo stop
dipende dal tipo di materiale, dallo spessore e dalla corrente.

Ripetere i passaggi (1)-(6) per la seconda parte.

2.7 Funzionamento con controllo altezza

Verificare che ‘Nessun controllo altezza’ sia disattivato (premere - 7§ ‘emere F2) per comunicare a Vision
50P che l'operazione richiede il controllo altezza. E necessario farlo una volta sola, perché l'informazione viene
salvata nella memoria flash dopo lo spegnimento di Vision 50P. Sono necessari i sequenti segnali tra CNC a
distanza e Vision 50P.

2,71 Segnalida CNC a distanza a sistema al plasma M3-CAN

1.
2.

o

Pin “E” (filo n. 5), ‘Avvio ciclo’, attiva il sistema al plasma.

Pin “D” (filo n. 4), ‘Modalita marchiatura’, seleziona la modalita marchiatura o taglio. Il segnale
‘Modalita marchiatura’ deve essere ABILITATO per poter selezionare la modalita marchiatura. Se i
parametri o i file TDF sono scelti nel modo corretto, Vision50P pud commutare automaticamente tra
i file selezionati di marchiatura e taglio.

Pin “H” (file n. 8), ‘Stazione attiva’ attiva/disattiva la stazione. Vision 50P puo anche attivare/
disattivare le stazioni. Sara valido l'ultimo comando di attivazione/disattivazione di Vision 50P e di
CNC a distanza.

Pin “K” (filo n. 10), ‘Stazione gil’, sposta verso in basso i cannelli. Il segnale non dipende dal tempo.
Pin “L” (filo n. 10), ‘Stazione su’, sposta verso l'alto i cannelli. Il segnale non dipende dal tempo.

Pin “F" (filo n. 5) ‘Angolo’: Questo segnale impedisce al cannello di tuffarsi in basso quando la
macchina rallenta nell'angolo geometrico o all'inizio/alla fine di linea. Un segnale angolo falso (0)
significa che CNC si muove a velocita di taglio costante. Un segnale angolo vero (1) significa che CNC
si sta avvicinando all'angolo e AHC sara bloccato. CNC del cliente deve fornire tale segnale se si usa
il controllo altezza.

Pin “G” (filo n. 7), ‘Codif/TensArc; seleziona il controllo altezza da parte del codificatore o il controllo
altezza da parte della tensione di arco. Vero o ‘1’ significa Tensione arco; falso o ‘0’ significa
Codificatore. Il controllo altezza con codificatore & utile durante il taglio di fori. Nella schermata
di processo, il pulsante ﬂ o F4 possono svolgere la stessa funzione. Quando e attivo,
e selezionata Tensione arco; in caso contrario, & selezionato il Codificatore. Anche questo segnale
viene salvato nella memoria flash e sara caricato automaticamente quando si accendera Vision 50P.

2.7.2 Segnale da sistema al plasma M3-CAN a CNC a distanza

1.

Pin “B” (filo n. 2): Questo segnale sara diverso in base alla costante di stazione n. 214 in SPS.KON.
"Abilitazione movimento" sara trasferito a CNC a distanza dopo il completamento del ritardo
foratura. CNC a distanza deve iniziare il movimento di taglio quando il segnale "Abilitazione
movimento" sara vero dopo l'avvio del ciclo. "Arco attivo™ si attiva immediatamente dopo
I'attivazione dell'arco principale. "Arco attivo dopo ritardo foratura" si attiva dopo I'esecuzione del
ritardo foratura; I'arco deve essere attivo.

Pin“A”(filon.1) @ Guasto.Ognierroredigas, erroredialimentazioneed errore CC-11 pudattivare questo
segnale (che diventera alto). Quando Guasto risulta alto, il sistema al plasma sara disattivato e sara
annullatoAbilitazione movimento’in modo che la macchina CNC a distanza possa annullare [“avvio ciclo.
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2.8
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Sequenza di funzionamento con controllo altezza

w

Selezionare file taglio e marchiatura da Vision 50P. Linformazione sara salvata nella memoria flash
di Vision50P; dopo I'accensione di Vision50P, sara caricata di nuovo. Non € necessario cambiare di
nuovo i file fino a quando si cambiera ugello, materiale o spessore di materiale.

Verificare che sia disattivato Nessun controllo altezza 7‘K . Tale azione comunichera a Vision 50P che

€ in uso un Controllo altezza. Mk

La modalita predefinita & Taglio. Attivare la modalita Marchiatura se si desidera.

Attivare e mantenere il segnale ‘Avvio ciclo’ da CNC del cliente. Dopo un breve ritardo (circa
100 msec), verificare il segnale ‘Abilitazione movimento'. Se il segnale ‘Abilitazione movimento’ &
vero, la macchina CNC del cliente pud iniziare il movimento. Quando viene raggiunta una velocita
costante, eliminare il segnale ‘Angolo’ per attivare il controllo automatico dell'altezza, se é stata
selezionata la modalita tensione arco. All'angolo o a ogni rallentamento della macchina, il segnale
"Angolo" deve essere attivo per impedire al cannello di tuffarsi all'interno degli angoli.

Duranteil taglio/la marchiatura, controllare sempre ‘Abilitazione movimento'. Se si disattiva il segnale
‘Abilitazione movimento’, I'arco e stato perso e CNC deve annullare ‘Avvio ciclo’. Vision 50P disattivera
automaticamente il plasma se non si rileva arco dopo il tempo di ritardo.

Eliminare il segnale ‘Avvio ciclo’ al termine del movimento geometrico durante la normale operazione
di marchiatura/taglio. Durante il taglio di fori, CNC deve eliminare ‘Avvio ciclo’ prima del termine
della geometria per migliorare la rotondita e la qualita complessiva. Il tempo precedente allo stop
dipende dal tipo di materiale, dallo spessore e dalla corrente.

Ripetere i passaggi (1)-(6) per la seconda parte.
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Durante il taglio di fori piccoli, le parti cadranno prima che il taglio geometrico sia completato, I'arco non puo
essere

g
rilevato. Con il pulsante . =32 o ‘F8' nella Schermata di processo, & possibile attivare o disattivare il segnale di
perdita taglio. Se tale pulsante & attivo, ignorera ogni perdita di taglio dopo la fissazione dell'arco, ma nel caso di
taglio normale, tale pulsante deve essere inattivo.
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2.9 Taglio fori con plasma

2.9.1 Introduzione

Questa sezione mira a fornire le informazioni necessari a produrre una buona qualita di fori utilizzando il
processo al plasma. Tale capacita sta diventando piu di una necessita, dato che i clienti iniziato ad attendersi
sempre di pit dal processo al plasma. Per ottenere i risultati voluti, sono state affrontate aree problematiche di
vario tipo. Tali aree sono costituite dal controllo altezza, una buona regolazione della velocita tramite dispositivo
di movimento, a un'alimentazione in grado di fornire un'uscita di corrente stabile a tutti gli amperaggi e un
valido pacchetto di programmazione, che consenta di programmare i necessari segmenti di passaggio e uscita
dell'arco. Ogni area sara trattata singolarmente.

2.9.2 Controllo altezza del codificatore

Il controllo altezza pud suddividersi in tre aree distinte. E importantissimo comprendere come ciascuna di esse
incidano sulla qualita complessiva dei fori.

La prima area & costituita dal controllo altezza del codificatore. Tale controllo imposta tre altezze distinte, cruciali
per l'operazione.

La prima area e l'altezza iniziale, ovvero l'altezza sopra il pezzo in lavorazione, espressa in pollici a cui viene
impostato il cannello per stabilire I'altezza corretta che l'arco pilota dovra trasferire alla principale altezza di
taglio.

La seconda area impostata dal controllo altezza del codificatore & l'altezza di foratura, ovvero l'altezza a cui si

solleva il cannello dopo il trasferimento dell'arco principale. Tale impostazione serve per proteggere l'ugello e la
protezione da ogni contraccolpo derivante dal trasferimento dell'arco principale.
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2.9.2 Controllo altezza del codificatore (continua)

La terza area & costituita dall'effettiva altezza di taglio a cui tagliare la parte richiesta. Quando si tagliano
fori, questa funzione controlla direttamente la forma rettilinea della parete laterale del foro. Non utilizzare il
controllo di tensione d'arco per mantenere l'altezza del cannello durante il taglio dei fori. Di solito, il diametro
di tali fori & talmente piccolo che la tensione di arco non si attiva mai. Utilizzare invece il controllo altezza del
codificatore. Laumento dell'altezza di taglio solleva il cannello in posizione pill elevata sul pezzo in lavorazione.
Tale operazione aumenta la tensione di arco (distanza), incrementando anche la conicita delle pareti laterali
del foro. Ne deriva cio che viene indicato come angolo di taglio positivo. La riduzione della distanza abbassa
fisicamente il cannello, determinando una tensione minore e, quindi, producendo un angolo di taglio negativo.
La definizione di angolo di taglio positivo corrisponde al caso in cui la parte superiore del foro ha un diametro
maggiore della parte inferiore. La definizione di angolo di taglio negativo corrisponde al caso in cui il diametro
superiore del foro & inferiore al diametro del fondo del foro

L'altezza di taglio del codificatore controlla la forma rettilinea della parete laterale, che contribuisce a rendere
delle stesse dimensioni il diametro superiore e inferiore del foro. Se si tagliano fori con diametri pari o inferiori
a 2.00" (50,8 mm), si dovra utilizzare il controllo altezza del codificatore. | fori con diametri maggiori di 2.00"
(50,8 mm) devono essere tagliato con il controllo di tensione di arco.

Elevatore A6
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2.9.3 Regolazione della velocita di taglio
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La tagliatrice deve essere dotata di una buona regolazione di velocita. Per anni € stato ipotizzato che nel taglio
di fori piccoli fosse necessario ridurre la velocita di taglio rispetto alla normale velocita adottata per parti di
maggiori dimensioni. La regola generale prevede una riduzione del 50% della velocita di taglio rispetto alla
velocita di corsa normale. Ad esempio, se si taglia acciaio al carbonio spesso 0,50” (12,7 mm) a 100 pollici al
minuto (2540 mm al minuto), il foro di diametro 0,50” (12,7 mm) sarebbe 50 pollici al minuto (1270 mm al minuto).
E solo un punto di inizio. Potrebbe essere necessario ridurre ulteriormente la velocita di taglio.

Quando si prova a tagliare fori piccoli, occorre ridurre la velocita di taglio. Tale riduzione di velocita contribuisce a
controllare la rotondita del foro. Per la maggior parte delle macchine risulta difficile tagliare fori ad alta velocita,
a causa della massa e del peso della macchina stessa. Linerzia della macchina impone di sospendere il cannello
producendo cosi un foro oblungo od ovale. Inoltre, il rallentamento della macchina & utile anche a migliorare la
forma rettilinea delle pareti.

E importantissimo che la struttura della macchina preveda un gioco minimo. Ogni movimento indesiderato si
riflettera sulla qualita del taglio.

In sintesi: La velocita di taglio di un foro, contribuisce alla sua rotondita.
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2.9.4 Alimentatore
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Tutti gli alimentatori prodotti oggi da ESAB sono riferiti a dispositivi a corrente costante. Diversamente dagli
alimentatori del passato, tali apparecchi sono in grado di sostenere un'uscita a corrente costante a qualsiasi
tensione di taglio, purché rientranti nelle specifiche di progettazione del prodotto. | controlli CNC odierni
interagiscono contalialimentatorie sonoin grado di controllare a distanza da tali unita. Inoltre, grazie alla capacita
remota, il controllo puo regolare l'uscita di corrente all'inizio, durante il taglio e alla fine. In molti casi, quando
si tagliano fori di piccolo diametro, & necessario un controllo di corrente completo per controllare la qualita
dei fori, in particolare al termine del taglio. Inoltre, tutti gli alimentatori ESAB per applicazioni meccanizzate al
plasma sono progettati per cicli di carico di lavoro al 100%. Cio significa 60 minuti di funzionamento continuo
ogni ora.
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2.9.5 Tecniche di programmazione parti
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Anche se esistono vari tecniche per programmare fori piccoli (diametro pari e inferiore al valore moltiplicato x
1,5 dello spessore della lamiera), tratteremo approfonditamente due tecniche.
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29.6 Codici che possono incidere sulla qualita dei fori

Il comando M57 eseguira due operazioni. Innanzitutto, se non esiste un controllo altezza del
codificatore, esso congelera semplicemente il controllo altezza di tensione. In secondo luogo,

M57 . . . . . : :

3 puo essere utilizzato per abilitare il controllo altezza del codificatore, ponendo M57 prima di
M&65 (plasma su comando).

F “F” & inseribile per richiamare una velocita di avanzamento diversa (ad es. F50.0) che migliorera

la qualita del foro.

“Distacco immediato” - Questo codice interrompera il plasma al punto in cui e inserito nel
M174 programma senza arrestare il movimento della macchina. Questa funzione non utilizzera i
parametri di fermo rampa di corrente, valore corrente inattivo e ritardo gas inattivo.

2.9.7 Selezione di tipo di passante

La selezione dipende dalla dimensione del foro. Un passante retto funziona bene nella maggior parte dei casi
rispetto a un passante radiale che funziona bene nei fori essenzialmente piu grandi. Lillustrazione che segue
illustra quanto suddetto. Il percorso verde corrisponde al percorso programmato e il percorso rosso corrisponde
al percorso del cannello. Osservare dove avviene l'intersezione dei percorsi nell'illustrazione del passante radiale.
Tale area lascia di solito una macchia piatta o una gibbosita. Tale fenomeno puo essere attribuito all'espansione
dell'arco mentre attraverso il precedente percorso di taglio. Il passante retto presenta un percorso di taglio
precedente molto piu piccolo e, pertanto, si riduce la macchia piatta.

50



SEZIONE 2 VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

2.9.7 Selezione di tipo di passante (continua)
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2.9.7 Selezione di tipo di passante (continua)

Nel grafico in basso, si noti che si passa dal centro del foro a 90°. (Consultare il punto 1 e il codice rosso).

M57 inserito prima di M65 avverte il controller di utilizzare il codificatore per il controllo altezza. E possibile
ottimizzare il valore dell'altezza del codificatore per fornire la migliore altezza di taglio in riferimento al foro, che
potrebbe risultare diverso dal taglio di contornatura standard. Al termine del passaggi di foratura, la macchina
passera nel contorno a 90° e continuera in senso antiorario per tagliare il foro. Quando la macchina si avvicinera
all'intaglio passante, e possibile eseguire un paio di operazioni diverse. Una delle possibilita € usare M174. Tale
scelta disattivera il plasma al punto di ingresso del passante o subito dopo. Tale codice non dovrebbe limitarsi a
prima o dopo. Il tipo di materiale, I'amperaggio, le dimensioni del foro e la selezione del gas costituiscono tutti
elementi che incidono laddove tale codice dovrebbe essere posto per ottimizzare la qualita del foro. (Consultare
il punto 2 e il codice blu). Si ricordi che M174 corrisponde al comando “Distacco immediato” e spegnera
immediatamente il plasma. Usiamo un over burn (consultare il punto 3 e il codice verde) per mantenere in
movimento la macchina oltre l'intersezione del passante e la fine della contornatura del foro mentre il plasma
si ritira.

N0031 G41
N0032 M57 -
N0033 M65

N0034 GO1 X1.442 Y-1.231 _
N0035 G03 X1.548 Y-1.014 11718 J-1.231 | |/,
N0036 G03 X1.442 Y-1.23111.718 J-1.231 | |

N0037 M174 f
N0038 G03 X1.447 Y-1.281 11.718 J-1.231 ;_,,»2 & '.
N0039 M66 = T

N0040 G40 l
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2.9.7 Selezione di tipo di passante (continua)

Un'altra modalita di programmazione del foro corrisponde a quella descritta nell'esempio che segue. In questo
caso, utilizziamo il codificatore per il controllo altezza, ancora il passante a 90° ma non usiamo M174 al termine
del taglio. Al suo posto, utilizzare il parametro “Valore corrente inattivo” per abbassare la corrente dopo I'azione
di over burn. Il codice M66 segue I'over burn che disattiva il plasma. Quando il controller vede tali codice, la
corrente passa al valore corrente inattivo, ottimizzabile insieme al tempo non disponibile di rampa e la distanza
di over burn per il foro e il materiale sottoposto a taglio. Se il Valore corrente inattivo coincide con il valore
corrente di taglio, il plasma scanalera il contorno del foro invece di lasciare un'area liscia al punto d'uscita.
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2.9.7 Selezione di tipo di passante (continua)

Quando si tagliano fori molto piccoli, controllare sempre la deviazione dell'intaglio. L'angolo del passante
diritto dovra essere modificato per consentire alla posizione iniziale di restare al centro del foro. Se si ignora tale
deviazione, si potrebbe determinare un avvio del plasma all'orlo o al di fuori dell'orlo del foro stesso.

1l windges HFuncion d-LeenedWindow  F0pion:  [rHelp 1l pwindow Huncion €sended'Window Slption: (el
W O e— ] @D T 60w e—— 0
H =
H‘I: LIRS HRELL § 1 CDIARSHRELE §
2 HODU1 B90 20 HOD01 L9
3: MOOLZ HE0 3: MODOZ GO
4: NOO13 GO0 X1.5 ¥-2.75 4: NOO13 GO0 X1.5 ¥-7.75
51 F40.0 5: F40.0
hi: MOBI4 BH hi HOB14 B4
71 HOOAS RIGOF T HO0AS RGO
05 MO H57 5 ‘ 0: MO H57 A _
0 [I00 x LIKE DISPLAY 1 o 100 x LIKE DISPLAY .
g ¥
K [o.mw H [onunoo k [o.m0 N [ononmg ol

tere] | mEd Heeel | | (s

«  Verificare che il plasma inizia al centro del foro.
«  Verificare che il cannello al plasma sia all'altezza corretta prima che raggiunga il bordo del contorno.
«  Verificare che la velocita di avanzamento sia corretta.

«  Attenersi a uno dei due esempi precedenti per finire il taglio con deformazioni minime del foro.
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Elenco di errori relativi a Vision 50P SPS

ID Descrizione [ Soluzioni possibili
1. Il segnale di contatto & gia chiuso.
11002 Tempo scaduto IHS 2. Controllare un eventuale cortocircuito sul sensore di riferimenton. 1 on. 2.
1. In assenza di scintille dal cannello, la pressione del gas & elevata o la tensione
del circuito aperto & bassa.
2. In presenza di scintille dal cannello ma in assenza di trasferimento, l'altezza
11003 Guasto combustione iniziale e eccessiva oppure la corrente di inizio & troppo bassa.
3.1l relé dell'arco pilota non riceve energia.
4. 1l contatto del relé dell'arco ha problemi.
5. |l resistore dell'arco pilota € aperto.
1. Laltezza di foratura e eccessiva durante l'avvio.
11004 Perdita di taglio 2. Nessuna lamiera sotto il cannello durante il taglio.
3.1l tempo di foratura é troppo lungo.
11005 Errore durante 1. SPS.KON non ¢ leggibile.
la lettura di SPS.Kon 2. Verificare che SPS.KON esista e che non sia utilizzato da un altro programma.
1. Risistemare il supporto del cannello.
. 2. La tensione di arco & troppo bassa.
11006 Collisione del cannello 3. Grande intaglio a incrocio senza blocco di AHC.
4. La macchina si sta spostando troppo lentamente.
Ness.una tensjlone di 1. Controllare 'alimentazione a 24 V CC alla sottostazione.
11007 alimentazione . .
i 2. Controllare i collegamenti del cavo CAN.
Su Sottostazione
11012 Interruttore di limite 1. Lelevatore ¢ all'interruttore di limite inferiore. La macchino non deve essere in
inferiore attivato grado di spostarsi.
11014 Il processo non é disponibile | 1. Selezionare processo disponibile.
11016 Nessuna sta.12|one valida 1. Selezionare una stazione valida.
selezionata
1. Il refrigerante attraverso il cannello & inferiore a 1.0 GPM (4,5 I/Min.). Il flusso
11019 Errore refrigerante minimo attraverso il cannello & paria 1.3 GPM (5,9 I/Min.) a 175 PSI (12,1 bar).
2. Controllare la pressione di uscita della pompa dell'acqua (175 PSI / 12,1 bar).
3. EPP-360 é in modalita slave.
1. Coperchio di protezione troppo piccolo.
11024 Il flusso SG1 & basso 2. Ver!ﬁcare chei mate.riéli di consurno'sialjo cgrretti.
3. Verificare che non vi siano ostruzioni nei tubi.
4. Controllare le pressioni di ingresso della scatola SG.
1. Coperchio di protezione troppo piccolo.
11025 Il flusso SG2 & basso 2. Verfﬁcare chei mate.rigli di consur’no'siar‘mo cqrretti.
3. Verificare che non vi siano ostruzioni nei tubi.
4. Controllare le pressioni di ingresso della scatola SG.
1. ll ritardo gas inattivo deve essere inferiore rispetto al tempo non disponibile di
11026 Il ritardo gas inattivo & rampa di corrente.
eccessivo 2. Il ritardo gas inattivo sara impostato in modo che sia pari al tempo non
disponibile di rampa di corrente.
11027 Tensione diarco troppo | 1. La tensione di arco & inferiore di 10 volt rispetto a quanto richiesto.
bassa 2. Ridurre il rapporto VDR in SPS.KON.
. . 1. La tensione di arco e superiore di 10 volt rispetto a quanto richiesto.
11028 Tensione di arco troppo alta 2. Aumentare il rapporto VDR in SPS.KON.
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Elenco di errori relativi a Vision 50P SPS

ID Descrizione Soluzioni possibili
1. Il tempo non disponibile rampa di corrente deve essere maggiori rispetto al
11029 Tempo non disponibile ritardo gas inattivo.
corrente di rampa troppo breve (2. Il tempo non disponibile rampa di corrente sara impostato in modo che sia
pari al ritardo gas inattivo.
11030 Non utilizzato
La pressione di uscita PG2 e .
11031 elevata 1. Ugello troppo piccolo.
La pressione di uscita PG1 & .
11032 elevata 1. Ugello troppo piccolo.
. . 1. Aggiungere refrigerante.
11049 | Livello basso del refrigerante 2. Controllare l'interruttore per 'attivazione al riempimento del refrigerante.
11062 Contatto alta velocita 1.Impostare la dlstanza' corrgtta dirallentamento nella costante di stazione e lo
spessore corretto di lamiera nel file TDF.
L i i PG2 ¢ . - S .
11063 a pressmnzlcehvglgresso G2é 1. La pressione di ingresso PG2 (apertura di aspirazione scatola PG) é elevata.
. 1. Ugello troppo piccolo.
11064 llflusso PG2 € basso 2.1l tubo & ostruito tra la scatola PG e il cannello.
La pressione di uscita PG1 e
11065 bassa 1. Ugello troppo grande.
1 - Uscita PG &
11066 a pressione di uscita ¢ Ugello troppo grande.
bassa
1. Coperchio di protezione troppo grande.
11067 Il flusso SG1 & alto 2. Ver!ﬁcare chei matgrlgll di consymo §|anq corretti.
3. Verificare che non vi siano perdite nei tubi.
4. Controllare le pressioni di ingresso della scatola SG.
1. Coperchio di protezione troppo grande.
11068 Il flusso SG2 & alto 2. Ver!ﬁcare chei matgr@ll di consgmo §|anq corretti.
3. Verificare che non vi siano perdite nei tubi.
4. Controllare le pressioni di ingresso della scatola SG.
11069 La pressione diingresso PG1 & [1. La pressione di ingresso PG1 (apertura di aspirazione scatola PG) & troppo
bassa bassa.
11070 La pressione diingresso PG2 & |1. La pressione di ingresso PG2 (apertura di aspirazione scatola PG) é troppo
bassa bassa.
. 1. Ugello troppo grande.
11071 Il PG2 e al .
0 usso PG2 € alto 2. Perdita tra scatola PG e cannello.
11072 Cortocircuito sensore 1. Cor.toglrcu!to Fra }'Jgello e coperchio di protezione.
2. Pulire i residui all'interno del cannello.
1. La valvola proporzionale (solo iniezione ad acqua) non riceve
11073 Guasto di alimentazione alla l'alimentazione.
valvola proporzionale 2. Controllare l'alimentazione a 24 V CC all'interno della scatola di iniezione ad
acqua.
1. La corrente di uscita richiesta non e disponibile in relazione all'alimentazione
11074 L'alimentazione non puo fornire selezionata.
la corrente richiesta 2. Controllare SPS.Kon per assicurarsi che sia selezionata l'alimentazione
corretta.
1. Il tubo dell'acqua di taglio & bloccato.
11075 Il flusso dell'acqua di taglio e |2.La valvola dell'acqua di taglio non ¢ attiva.
bloccato. 3. Ugello piu piccolo.
4. La valvola proporzionale non funziona.
11076 La corrente di arco é inferiore a 1. La corrente effettiva & inferiore alla corrente richiesta.
quanto richiesto 2. Controllare il cavo di controllo tra la scatola RAS e l'alimentazione.
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Elenco di errori relativi a Vision 50P SPS

difuori dell'intervallo

ID Descrizione Soluzioni possibili
La corrente di arco &
11077 superiore a quanto . La corrente effettiva & superiore alla corrente richiesta.
richiesto
11078 La pressione di ingresso . La pressione di ingresso PG1 (apertura di aspirazione scatola PG) &
PG1 e elevata eccessiva.
11079 Alimentazione plasma . Verificare I'eventuale presenza di codice errore su pannello anteriore.
non riuscita. Ricercare la soluzione nel manuale per I'alimentatore plasma.
La pressione dell'acqua di
11080 pressic 9 . Controllare la pompa dell'acqua.
taglio e troppo bassa
La pressione dell'acqua di .
11081 o . Controllare la valvola proporzionale.
taglio é troppo alta
[l flusso dell'acqua di
11082 o q . Controllare la valvola dell'acqua.
taglio & troppo bassa
Il flusso dell'acqua di .
11083 Y 9 . Controllare la valvola proporzionale.
taglio é troppo elevato
Quando é ttiva la Selezione Disattivare Selezione automatica marchio (SPS.KON#220).
11084 automatica marchio, il file Selezionare manualmente il file di marchiatura a destra.
Marchiatura si seleziona Selezionare qualsiasi altro file di taglio e quindi selezionare a distanza il file di
manualmente taglio necessario.
Non e disponibile la
11085 marchiatura per la correte Scegliere un altro file di marchiatura.
superiore a 400A
L re di lamiera relativ: .
11086 0 spessore di lamie a‘ © a.t © Selezionare lo spessore corretto per questo ugello.
a questo ugello non & valido
Non é disponibile la
11087 marchiatura per l'ugello Selezionare un ugello inferiore a 450 amp per la marchiatura.
selezionato
Non é disponibile | . .
11088 one disponibile 2 Selezionare MS o SS per la marchiatura.
marchiatura per alluminio
Nessun dato di taglio in C.arlcare.c? creareidati di 'Fagllo relativi a questo spessore. .
. Si sta utilizzando la selezione automaticamente, ma si seleziona manualmente il
11089 relazione allo spessore . - - . . S . .
. file TDF. Selezionare a distanza qualsiasi altro file di taglio, quindi selezionare il file
selezionato . . .
di taglio necessario.
Caricare o creare dati di taglio relativi a questa corrente.
11090 Nessun dato di taglio relativo Si sta utilizzando la selezione automaticamente, ma si seleziona manualmente il
alla corrente selezionata file TDF. Selezionare a distanza qualsiasi altro file di taglio, quindi selezionare il file
di taglio necessario.
Nessun dato di taglio C.arlcare.o. creareidati di 'Fagllo per que§to codice di ugello. . .
- - . Si sta utilizzando la selezione automaticamente, ma si seleziona manualmente il
11091 relativo al codice di ugello . - - . . - . .
. file TDF. Selezionare a distanza qualsiasi altro file di taglio, quindi selezionare il file
selezionato . . .
di taglio necessario.
Pressione acqua di taglio al . . . .
11092 q 9 Verificare la pressione dell’acqua di taglio.
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SEZIONE 2 VISION 50P CNC CON SCATOLA DI INTERFACCIA

Codici di errore per scatole SG e PG

ID errore Descrizione
89 Errore CRC durante lo scarico delle costanti di stazione
20 Il modulo ha eseguito un reset

200 E stato superato l'intervallo di valori di impostazione di riferimento CAN

201 La pressione dell'apertura di aspirazione per PG1 ¢ troppo bassa

202 La pressione dell'apertura di aspirazione per PG1 ¢ eccessiva

203 La pressione dell'apertura di aspirazione per PG2 é troppo bassa

204 La pressione dell'apertura di aspirazione per PG2 é eccessiva
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REVISION HISTORY

1. Initial release - 04 /2009
2. Revision 04/2010 - added vision 50P mounting diagram.
3. Revision 02/2012 - updates per K. Li.

59



ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
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