System sterowania przecinarkami termicznymi.

CONTROL

System sterowania przecinarkami termicznymi

Modut sterowania napawaniem
wraz z uktadem rejestracji.

Proces napawania jest procesem dtugotrwatym
i ucigzliwym. Z tego tez powodu warto proces
ten zautomatyzowac.
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Rys.1. Gtéwne okno wizualizagji.

Poprzez uzupetnienie sterowania przecinarki
termiczng modutem sterowania napawaniem
uzyskujemy  mozliwo§¢  automatycznego
przebiegu procesu napawania. Dodatkowym
atutem jest petha powtarzalno§¢ procesu
napawania wymagana np. podczas produkdji
seryjng.

Rys.2. Kontrola parametr dw napawania.

Poprzez uzycie dwoéch palnikow do napawania
mozliwe jest zwiekszenie  wydajnosci
maszyny. Parametry napawania  Sa

kontrolowane przez maszyne, dzieki temu
obstuga nie jest bezposrednio narazana na
dziatanie tuku elektrycznego, ktory jest
szczegllnie
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Rys.3. Okno danych historycznych

wartosciach pradu napawania.

Ze wzgledu na zastosowany system CNC nie
mamy ograniczen w stosunku do ksztattu
napawang spoiny, jak i réwniez ksztattu
samego napawanego elementu. Mozliwe jest
réwniez réwnomierne nagrzewanie elementu
dzieki odpowiednio hapisanym programom
sterujacym.

Uzupetnienie maszyny palnikiem plazmowym
umozliwi rozcigcie napawang spoiny —
funkcja przydatna np. podczas napawania
mtynow weglowych ztozonych z segmentow —
napawane sg jednoczesnie wszystkie segmenty
a nastgpnie zostgja rozdzielone przy pomocy
pal nika plazmowego.

Dzigki rejestracji parametrOw napawania
mozemy  kontrolowa¢ jakos¢ napawaneg
spoiny. Wykresy procesu napawania mozna
wydrukowa¢ lub eksportowaé do innych
aplikacji w celu ich dalszef obrobki Iub
udokumentowania poprawnosci
przeprowadzonego procesu napawania. Uktad
archiwizagji zapewnia dtugi okres
przechowywania danych (ustawiany np. na 1
rok) oraz umozliwia szybki dostep do danych
historycznych. Umozliwia to takze petna
kontrole wykorzystania czasu pracy maszyny.
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