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1. Przedmowa

Dziekujemy za zakup naszego produktu i witamy w gronie zadowolonych
uzytkownikow!

Nalezy zawsze przechowywaé instrukcje obstugi w poblizu urzadzenia.
Zawiera wszystkie wazne informacje w zakresie bezpiecznej i wydajnej pracy
systemu.

Przed uzyciem systemu przeczytaj uwaznie niniejszg instrukcje, aby zapewnic¢
jego prawidtowe dziatanie.

Urzadzenia do preparatyki zgtadéw metalograficznych stuzg do ujawnianie
rzeczywistej mikrostruktury materiatu. Prawidlowa preparatyka prébek
metalograficznych umozliwia osiggniecie zadowalajgcego obrazu
mikrostruktury, mozliwie najbardziej oddajgcego obraz rzeczywistej
mikrostruktury materiatu.W razie dalszych pytan prosimy o kontakt z naszym
zespotem serwisowym.
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2. Ostrzezenia i srodki ostroznosci

2.1 Symbole i termin

/\ Niebezpieczenstwo

Opisuje niebezpieczng sytuacje, ktéra moze prowadzi¢ do powaznych
obrazen, a nawet Smierci w przypadku nieprzestrzegania zasad zawartych w
instrukcji obstugi.

/\ Ostrzezenie

Opisuje potencjalnie niebezpieczng sytuacje, ktora moze, jesli sie jej nie
uniknie, skutkowac niewielkimi lub umiarkowanymi obrazeniami.

,Jwaga” — oznaczenia mogg tez odnosi¢ sie do niebezpiecznego uzycia lub
mozliwego uszkodzenia sprzetu.

A Uwaga

Wskazuje na dodatkowe informacje.

2.2 Ogolne ostrzezenia i Srodki ostroznosci

/\ Niebezpieczenstwo
Nie uzywaj tego systemu w celu badania ludzi lub zwierzat!

Nie uzywaj systemu w obszarach zagrozonych wybuchem!
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2. Ogdlne ostrzezenia i srodki ostroznosci

/\Ostrzezenie

Nie otwieraj obudowy. Ze wzgledu na czesci pod napieciem istnieje ryzyko
porazenia prgdem elektrycznym.

Natychmiast przestan uzywac urzgdzenia, jesli z urzadzenia wydobywa sie
dym, nietypowy zapach, nietypowe odgtosy albo podczas pracy pojawig sie
inne nietypowe zjawiska.

Przed przechowywaniem systemu nalezy wytgczy¢ zasilanie i zamkngc
zawory doprowadzajgce wode, sprezone powietrze.

W przypadku stosowania zasilaczy bez uziemienia ochronnego i bez izolacji
galwanicznej, napiecie moze by¢ przewodzone na obudowie urzgdzenia.
Dlatego nalezy uzywac¢ tylko zasilaczy zatwierdzonych przez producenta.

Nie uzywaj systemu, gdy jest zastoniete sg otwory wentylacyjne, z boku, z tytu
lub z dotu urzadzenia. Utrudni to chtodzenie systemu.

Uzywaj wytgcznie akcesoriow zatwierdzonych przez producenta i
dedykowanych do danego urzgdzenia.

Uzywaj srodkéw ochrony osobistej w postaci okularéw przeciwbryzgowych, i
rekawic ochronnych.
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2. Ogdlne ostrzezenia i srodki ostroznosci

A\ Ostrzezenie
Unikaj uszkodzen, wstrzgsow i upuszczenia urzadzenia.

Nie kontynuuj korzystania z urzadzenia, jesli obudowa jest uszkodzona,
niekompletna lub widoczne sg inne uszkodzenia.

Jesli przewody podigczeniowe systemu sg wilgotne lub zanieczyszczone,
przed dalszym uzytkowaniem systemu nalezy najpierw je wyczyscic.

Nie roztgczaj zadnych potgczen, jesli masz wilgotne dtonie lub znajdujesz sie
w Srodowisku o duzej wilgotnosci.

Nie odtgczaj zasilacza sieciowego, gdy urzadzenie jest wigczone.

W przypadku nagtej sytuacji koniecznosci natychmiastowego wytgczenia
urzadzenia, uzyj przycisk STOP z boku urzgdzenia.
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2. Ogdlne ostrzezenia i srodki ostroznosci

A\ Ostrzezenie

Przecinarka automatyczna Beta-300 Pro to w petni sparametryzowana
metalograficzna maszyna do ciecia, ktéra zapewnia szereg niestandardowych
operaciji.

Personelowi nieprzeszkolonemu lub niepracujgcemu w branzy
metalograficznej kategorycznie zabrania sie obstugi urzadzenia.

W przecinarce Beta-300 Pro mozna uzywaé tylko zywicznych lub
diamentowych tarcz thgcych o maksymalnej $rednicy 305 mm. W przypadku
checi zamontowania innego rodzaju tarcz tngcych lub akcesoriéw prosimy o
kontakt z producentem.

Sprzet mozna czysci¢ pistoletem wodnym. Operatorzy muszg nosi¢ okulary
ochronne, aby zapobiec przedostawaniu sie wody lub zanieczyszczeh do
oczu.

Surowo zabrania sie ciecia materiatéw tatwopalnych, wybuchowych i
szkodliwych dla organizmu cziowieka. Nalezy stosowaé chtodziwo, aby
unikng¢ przegrzania prébki podczas procesu ciecia.

Podczas procesu ciecia mogg powstawa¢ odtamki i opitki, ktére mogag
gromadzi¢ sie w zbiorniku wody lub rurociggu chtodzagcym, co wymaga
regularnego recznego czyszczenia i konserwacji przez uzytkownikow.
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2. Ogdlne ostrzezenia i srodki ostroznosci

System jest urzgdzeniem elektronicznym i nie wolno go wyrzucaé¢ wraz z
odpadami domowymi. Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/WE w
sprawie sprzetu elektrycznego, elektronicznego i zuzytego sprzetu oraz jej
implementacja do prawa krajowego, elektronarzedzia, ktére nie sg juz
uzywane, muszg by¢ zbierane oddzielnie i poddawane recyklingowi w sposéb
przyjazny dla srodowiska.

&
Po zakonczeniu eksploatacji urzadzenia nalezy przy utylizacji powstatych
odpadow, postepowaé zgodnie z obowigzujgcymi przepisami prawa. Wyréb

sklada sie z czesci metalowych i plastikowych, ktére po posegregowaniu
podlegajg recyklingowi niezaleznie od siebie.

1. Zdemontowa¢ wszystkie czesci maszyny.

2. Czesci posortowa¢ wedtug klasyfikacji gospodarki z odpadami (metale,
guma, tworzywa sztuczne itp.). Posortowany materiat przekaza¢ do
dalszego wykorzystania.

3. Odpady elektryczne (zuzyte elektronarzedzia, silniki elektryczne, tadowarki,
prostowniki do tadowania, elektronika, akumulatory, baterie...). Szanowni
klienci, z punktu widzenia obowigzujgcych przepisow o odpadach, odpady
elektryczne uwaza sie za niebezpieczne i ich likwidacja podlega
specjalnemu trybowi.

Zabrania sie wyrzucania odpadéw elektrycznych do pojemnikéow
przeznaczonych na $mieci komunalne. Urzadzenie mozna réwniez przekazaé
do punktu zbierania odpaddéw elektrycznych. Informacje o punktach odbioru
odpadow otrzymasz w przedstawicielstwie handlowym lub w Internecie.

Strona | 8



3. Zakres dostawy

Zdjecie Opis llosé

Przecinarka automatyczna Beta-300 1
Zbiornik cyrkulacyjny wody chtodzgcej z pompg 1
~
—
Szafka na zbiornik 1
Zestaw kluczy do obstugi 1 kpl.
/\J
- Przewdd przytgcza wodnego 1
Yo
' /("\ Przewdd spustowy DN38 1
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3. Zakres dostawy

enoe-TecH

Instrukcja obstugi
Przecinarki automatycznej
Beta-300

PL

Certyfikat

Instrukcja obstugi

Certyfikat
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4. Obstuga

4.1 Przecinarka automatyczna Beta-300

Najwazniejsze cechy Przecinarki automatycznej Beta-300:

Przecinarki serii Beta-300 to zaawansowane technologicznie przecinarki z
réznymi trybami ciecia. Rézne tryby ciecia spetniajg wysrubowane wymagania
klientow.

Beta-300 moze by¢é wyposazona tarczami tngcymi o maksymalnej srednicy
300 mm, wyposazona jest w trzyosiowy wahacz XYZ oraz 7-calowy ekran
dotykowy. Przecinarka moze realizowaé ciecie z posuwem stotowym (0$ Y),
ciecie czopowe (0$ Z) i ciecie segmentowe (0$ YZ). Elastyczna metoda ciecia
pozwala unikng¢ uszkodzenia probki w procesie ciecia.

Beta - 300 wystepuje w 3 wersjach:

Przecinarka Automatyczna Beta-300 Pro: ekran dotykowy LCD, tréjosiowe
sterowanie joystickiem, os X, o$ Y, automatyczny system ciecia w osi Z.
Regulowana predkos¢ tarczy tngcej: 800-3500 obr./min, maksymalna $rednica
ciecia 110 mm. Maksymalny przekrdj ciecia: 80 x 200mm. Pozycjonowanie
laserowe. Rézne tryby ciecia mogg realizowa¢ automatyczng regulacje
predkosci ciecia w kierunkach Y i Z, ciecie impulsowe i ciecie stopniowe.

Przecinarka poétautomatyczna Beta-300 MY ekran dotykowy LCD.
Jednoosiowy wahacz osi Y, tylko o$ Y moze realizowaé automatyczne
przesuw i ciecie impulsowe. Reczne sterowanie pokrettem osi Z moze
realizowac reczne ciecie w osi Z. Predko$¢ tarczy tngcej nie jest regulowana:
2800 obr./min.

Przecinarka reczna Beta-300M: Brak ekranu dotykowego LCD, obstuga za
pomocg panelu sterowania i przycisku. Ruch w osi Y sterowany pokrettem,
moze realizowac¢ reczne ciecie w osi Y. Tarcza tngca w osi Z jest rowniez
sterowana recznie. Predkos¢ tarczy tngcej nie jest regulowana: 2800 obr./min.

Beta-300 jest wyposazona w mobilny zbiornik wody chtodzacej na kétkach.
Pojemnos¢ 80L. Dostepne sg 2 opcjonalne typy filtrowania:

» Kosz filtracyjny 100um (standard)

« Filtr magnetyczny (opcjonalnie);

Strona | 11



4. Obstuga

4.2 Proby bezpieczenstwa

A Przed przystgpieniem do uzytkowania urzgdzenia, sprawdz, czy
zabezpieczenia dziatajg poprawnie!

Nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce kontrole bezpieczenstwa:

Wylacznik bezpieczenstwa

Test: Aktywuj przetgcznik gtéwny i zamknij ostone;
nacisnij przetgcznik zatrzymania
awaryjnego.

Wiasciwa odpowiedz: Maszyna zwalnia i zatrzymuje sie
Korekta: Jesli system nie traci mocy, odtgcz przewdd zasilajgcy
i wezwij technika serwisu

Magnetyczny przetacznik blokady bezpieczenstwa

Test: Aktywuj wytgcznik gtéwny i zamknij ostone; ustaw
koto tngce na ON, a nastepnie na OFF;
Sprébuj otworzy¢ ostone.

Wiasciwie dziatajgca ostona nie otwiera sie przez ok. 5 sekund

Awaria: Ostona otwiera sie.
Korekta: Jesli koto tnace nie traci mocy, odtgcz przewdd
zasilajgcy i wezwij technika serwisu
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4. Obstuga

4.3 Poznaj urzadzenie - Beta 300
(5)

o~

© ® N o O»

@

(2)

3

(4)

Wentylator wyciggowy
Otwor boczny do diugich probek
Otwor rewizyjny do montazu zbiornika na chtodziwo

Zintegrowane nézki - kotka transportowe. W celu -
transportu nalezy zwolni¢ sruby blokujace, po ustawieniu "*/
we wlasciwym miejscu, Srubami mozna urzadzenie ‘J
wypoziomowac.

Wylgcznik bezpieczenstwa pokrywy

7" dotykowy panel sterowania

Wytacznik bezpieczenstwa (grzybek).

Joystick sterujgcy osig XYZ

Przycisk aktywujacy joystick. Joystick jest aktywny jedynie przy
jednoczesnym wcisnieciu przycisku.

10. Drzwiczki frontowe szafki na zbiornik z chtodziwem.
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4. Obstuga

= [
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11. Pokrywa boczna elektronicznej skrzynki sterowniczej. Konserwacja lub
kontrola probleméw ze sterowaniem elektronicznym.

12. Wytacznik krancowy osi Z
13. Wytacznik gtéwny

(149

14. Przewdd zasilajacy, 3x400 V
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4. Obstuga

4.4 Montaz i wymiana tarcz i Sciernic

1. Wciénij przycisk po prawej i zablokuj wat tarczy.
2. Przy uzyciu klucza ptaskiego (32) odkre¢ srube blokujacg (w prawo).
3. Zamontuj nowg Sciernice lub tarcze (max. 305 mm) w odpowiedniej pozyciji.

4. Lekko dokre¢ srube blokujgcg (Uwaga: sruba blokujgca jest odwrotnie
gwintowana).

A Uzywaj wytgcznie certyfikowanych sciernych két tngcych!
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4. Obstuga

4.5 Zbiornik cyrkulacyjn

Przecinarka Beta - 300 jest wyposazone w mobilny 3-komorowy zbiornik
chtodziwa z przeciwpradem. Pierwsza komora zawiera sito materiatow
zgrubnych do usuwania wiekszych odtamkéw.

Chtodziwo jest wymieniane poprzez przesuniecie zbiornika i zdemontowanie
pompy wody.

A Uwaga: Przepracowane chtodziwo nalezy usung¢ zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami.

Spust z przecinarki
Pompa

Spust zbiornika
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4. Obstuga

Sito zgrubne
Zbiornik 3-komorowy z
przeptywem przeciwprgdowym

Zawor
regulacyjny Zawoér pompy

przeptywu
wody Spust pompy

Po zakohczeniu ciecia, zaleca sie przeptukanie komory ciecia, aby zapobiec
gromadzeniu sie odtamkéw i powstawaniu korozji.

A Poziom wody w zbiorniku nalezy regularnie sprawdzaé. Zabrania
sie pracy przez dtuzszy czas bez wody.
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5. Procedura ciecia

5.1 Tryby prac

Beta - 300 Pro to w petni automatyczna przecinarka metalograficzna, ktéra
moze automatycznie regulowaé predkos¢ posuwu, okreslaé, czy proces ciecia
zostat zakonczony, lub czy tarcza tngca bedzie cigé wielokrotnie w trybie
pulsacyjnym. Powyzsza ocena trybu pracy urzgadzenia oparta jest na
zmianach natezenia pradu silnika. Jesli szybkos¢ posuwu jest zbyt duza, prad
oczywiscie wzrosnie, a jesli szybkos¢ posuwu jest zbyt mata, prad pozostanie
na niskim poziomie. Wiecej szczegotow ponize;j:

1. Automatycznie dostosowanie szybkos¢ posuwu: ustaw graniczne
wartosci natezenia pragdu IL oraz IH. Jesli prad jest mniejszy niz IL,
szybkos¢ posuwu wzrosnie. Jesli prad jest wyzszy niz IH, predkos¢
posuwu zostanie zmniejszona. Zwiekszenie lub zmniejszenie predkosci
posuwu mozna ustawi¢ w oknie ,parametry”.

2. Automatyczna detekcja zakonczenia ciecia: Ustaw wartos¢ natezenia
pragdu pracy (In), podczas procesu ciecia. Jesli prad jest nizszy niz In,
oznacza to, ze probka zostata odcieta. Sg sytuacje gdy funkcja ta nie jest
dostepna:

2.1. Proébka zawiera wiecej niz jedng sekcje do przeciecia (rys.)

2.2. Predkos¢ posuwu jest na tyle niska, ze zmiany natezenia pradu
sg niewielkie.

A Ustawienia natezen prgdu powinno spetnia¢ warunek: In < IL < [H.
W przeciwnym razie ustawienie nie powiedzie sie.

3. Ciecie pulsacyjne: ustawienie czasu ciecia do przodu (Tf) i predkosci
ciecia do tytu (Vb). Gdy prad jest wiekszy niz IH, zaczyna sie odliczanie Tf,
gdy czas sie kohczy, prébka cofa sie z predkoscig Vb, az wartos¢ pradu
spadnie ponizej IH. Jesli wartos¢ ustawienia IH jest wysoka, ciecie zajmie
mniej czasu. Ale czestotliwo$¢ ciecia pulsacyjnego zmniejszy sie. Jesli
wartos¢ ustawienia IH jest niska, procedura ciecia zajmie duzo czasu,
czestotliwosé ciecia pulsacyjnego jednak wzrosnie.
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5. Obstuga

4. Ochrona przed przecigzeniem.

4.1. Przecigzenie pradu: Jezeli pragd przekroczy maksymalng
ustawiong warto$¢, tarcza zostanie zwrdcona lub zmniejszy sie
predkosé posuwu.

4.2. Przecigzenie nacisku: 0$ Y i 0$ Z kolidujg ze sobg z powodu
nieprawidtowego ustawienia. Gdy system wykryje nieprawidtowy
nacisk, ruch osi Y i osi Z zostanie zatrzymany, a na wyswietlaczu
pojawi sie komunikat.

5. Automatyczne wyszukiwanie punktu poczatkowego: Przed procesem
ciecia tarcza tngca nie obracajgc sie dojezdza do prébki. Kiedy koto tngce
dotyka prébki, cofa sie o niewielkg odlegtos¢. System zapisuje pozycje w
tym momencie jako pozycje wyjsciowg procesu ciecia, a nastepnie proces
ciecia jest wykonywany zgodnie z ustawionymi parametrami.

A Nie zaleca sie uzywania tej funkcji gdy probka jest zaokraglona lub
posiada nieregularny ksztatt. Posuwajgca sie tarcza tngca moze
zosta¢ uszkodzona / odgieta.

3

Kierunek

posuwu
[,
e —Emm————

O
Q
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5. Obstuga

6. Pozycja Zero, Poczatkowa. Wezmy 0$ Y jako przyktad. Osie X i Z sg
analogiczne.

| I

> Y
Y% ?AO TYMax
Zero Poczatek OdI. maksymalna

Pozycja zerowa: Pozycja stotu odsunieta od kierunku tarczy tngcej i stykajagca
sie z wylgcznikiem krancowym Y jest zdefiniowana jako zero. Zero jest
poczatkiem uktadu wspodtrzednych i punktem potozenia bezwzglednego
zwracanym, gdy wykonywana jest operacja ,powr6t do zera”.

Pozycja Poczatkowa / Start: przed procesem ciecia pozycja stotu
zdefiniowana jako ,Poczatek”. Ze wzgledu na rézne ksztalty probek lub ich
potozenie, pozycja poczatkowa jest zwykle okreslane przez manipulowanie
joystickiem. Probke nalezy umiesci¢ jak najblizej tarczy tngcej podczas
wyszukiwania punktu poczatkowego, aby skroci¢ czas ciecia. Punkt ten
mozna réwniez znalez¢ za pomocg funkcji ,Znajdz poczatek”.

Punkt koncowy: maksymalna odlegtos¢ przesuwu stotu (lub stét dotyka
wytgcznika krancowego Y+) jest definiowana jako punkt korhcowy. Jesli funkcja
»Wykryj gdy odciecie” nie jest wtgczona, punkt koncowy kazdego ciecia lub
etapu ciecia jest punktem koricowym.
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5. Obstuga

5.2 Mocowanie probki

Dla prawidtowego zacisniecia, stosuj odpowiednie imadto, ktére bedzie
przytrzymywac¢ probke w odpowiednim miejscu. Zaleca sie, aby obie strony
czesci zostaly zacisniete w celu unikniecia reostrykcji ostrza (ktéra moze
spowodowaé zerwanie ostrza) oraz zminimalizowania spalenia przedmiotu
obrabianego w trakcie ciecia.

W celu zapewnienia odpowiedniego zamocowania, nalezy uwzglednié
poczatkowe naprezenie probek!

Szybkie imadto zaciskowe:
Cechy:

« Srednica zacisku 3” (76 mm)
* Dzwignia lewa i prawa

Uwaga: imadto posiada szczeline, ktéra
zapobiega obracaniu czesci frontowe;j.

Zakupiona maszyna dostarczana jest standardowo z jednym kompletem
zaciskow (imadet). Opcjonalnie przecinarke moze wyposazyé w inne zaciski.
W celu doboru odpowiednich mocowan skontaktuj sie z upowaznionym
przedstawicielem producenta.

B ol % € &

Uchwyt duzy Imadto Imadto Imadto Uchwyt maty
typu konik” niskie wysokie uniwersalne typu ,konik”

& Uzywanie nieoryginalnych, nierekomendowanych lub
nieautoryzowanych zaciskow moze prowadzi¢ do uszkodzenia
maszyny lub zagrozenia dla zycia i zdrowia operatora!l
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6. Interfejs

6.1 Interfejs operacyjn

1?) {i6) i9) 1)

seanaee .. o

(2) Paca  Elokada miam Yo l J (13)
X: 20.0 Y:100.5 Z2:20 2019/05/26
)
7 |— 1))]
9 2.5 350
zZ
o d0)

1. Biblioteka procedur ciecia:

Wybierz procedure:

MYCUT 001 MYCUT 002 MYCUT 003 MYCUT 004 MYCUT 005

Unnamed 01 Unnamed 02  Unnamed 03  Unnamed 04 -

Unnamed 06  Unnamed 07 Unnamed 08 Unnamed 09  Unnamed 10

Unnamed 11 Unnamed 12 Unnamed 13  Unnamed 14  Unnamed 15

Zmien nazwe Zataduj

Strona | 22



6. Interfejs

2. Wyswietla aktualnie zatadowang procedure cigcia
3. Ustawienie pradu IH

4. Pasek informacyjny, pokazujgcy kody btedéw lub aktualnie wykonywane
operacje

5. Przycisk zapisywania

6. Przycisk Ustawien:

Szybkie Ogolne Btedy

Zerowanie: - y2] X->0

Ciecie: «/ Uruchom gdy zamkniete Cigcie Pulsacyjne
Auto posuw v/ Wykryj gdy uciecie
Wskaznik laserowy Znajdz poczatek (Tylko dla trybu Y/Z)

Wyciag: @ Automatycznie Opédinienie 10 S

Recznie

Pozycja L. » )
koricowa: @ Wrdc na zero Wré¢ na start Pozostan

6.1. Szybkie
6.1.1. Zerowanie: Okresl ktéra o$ powraca do punktu zero
6.1.2. Ciecie:

6.1.2.1. Uruchom gdy zamkniete: Automatyczne uruchamianie przy
zamykaniu drzwi. Nie ma potrzeby klikania przycisku Start,
proces ciecia rozpocznie sie automatycznie po zamknieciu
drzwi. Nadaje sie do powtarzalnego ciecia z jednolitym
ksztattem preparatu. Ta opcja nie zostanie zapisana i nie bedzie
sprawdzana automatycznie po wytgczeniu.

6.1.2.2. Auto posuw: Wybierz, czy wigczy¢ funkcje automatycznej
regulacji predkosci ciecia

6.1.2.3. Wskaznik laserowy: Wybierz, czy wigczy¢ funkcje
pozycjonowania laserowego
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6. Interfejs

6.1.2.4.Ciecie Pulsacyjne: Wybierz, czy wigczy¢ tryb ciecia
pulsacyjnego.

6.1.2.5.Wykryj gdy uciecie: Wybierz, czy wtaczyé funkcje
automatycznego wykrywania zakonczenia cigcia

6.1.2.6.Znajdz poczatek: Wybierz, czy wtgczy¢ funkcje
automatycznego wyszukiwania pozycji poczatkowej.
(Obstugiwane sg tylko dwa tryby posuwu i ciecia w kierunku Y).

6.1.3. Wyciag: Wybierz czy wycigg ma uruchamia¢ sie automatycznie
wraz z silnikiem gtéwnym czy ma by¢ uruchamiany recznie. W
trybie automatycznym mozna okreslic opdznienie wytaczenia
wyciggu.

6.1.4. Pozycja koncowa:

6.1.4.1.Wr6¢ na zero: Tarcza tngca automatycznie wraca na punkt
zero po zakonczeniu ciecia.

6.1.4.2. Wr6¢ na start: Tarcza tngca automatycznie wraca na punkt
poczgtkowy po zakonczeniu ciecia.

6.1.4.3. Pozostan: Tarcza tngca zatrzymuje sie i pozostaje w miejscu, w
ktérym zakonczyta ciecie.

6.2. Ogodlne

Szybkie Ogodlne Btedy
Parametry konca pracy: Amps < 3 A,
Predkos$é jatowa: 2.0 S
Redukcja posuwu: Amps > 8 A, zakres 30 %
Przyrost posuwu: Amps < 5 A, zakres 20 %
Cigcie pulsacyjne Y:  naprzéd 3 S, wstecz 0.3 m m/s

Ciecie pulsacyjne Z: naprzéd 3 S, wstecz 0.3 mm/s

Kompensacja L.
° : Interwat 0.3 Grubos¢ tarczy 2.0

grubosci X: tnacej
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6. Interfejs

6.2.1. Parametry konca pracy: Ustawianie pradu In [A] oraz czasu

6.2.2. Predkos¢ jatowa: Ustawienie predkosci przejazdu jatowego w
osiZiY.

6.2.3. Redukcja posuwu: Ustawienie parametrow dla redukcji
predkosci posuwu. Prgdu IH [A] oraz zakresu redukcji [%].

6.2.4. Przyrost posuwu: Ustawienie parametréw dla przyrostu
predkosci posuwu. Prgdu IL [A] praz zakresu przyrostu [%].

6.2.5. Ciecie pulsacyjne Y: Ustawienie czasu posuwu w kierunku
ciecia Tf [s] oraz predkosci przejazdu wstecz Vb [mm/s] ciecia
pulsacyjnego w osi Y.

6.2.6. Ciecie pulsacyjne Z: Ustawienie czasu posuwu w kierunku
ciecia Tf [s] oraz predkosci przejazdu wstecz Vb [mm/s] ciecia
pulsacyjnego w osi Z.

6.2.7. Kompensacja grubosci X: (Opcjonalnie) Ustawienie
parametréw grubosci zamontowanej sciernicy / tarczy dla trybu
ciecia powtarzalnego.

6.3. Biedy:

Szybkie Ogolne Btedy

v

Btad krancowki X+ — > uzyj max. potozenia X
Btad krancéwki Y+ — > uzyj max. potozenia Y
Btad krancéwki Z+ — > uzyj max. potozenia Z
Btad krancowki X- — > uzyj joysticka
Btad krancowki Y- — > uzyj joysticka

Btad krancowki Z- — > uzyj joysticka

Strona | 25



6. Interfejs

6.3.1. Blad krancowki X+ -> uzyj max. potozenia X

W przypadku uszkodzenia wytgcznika krancowego X+ potozenie punktu
koncowego X mozna okresli¢ na podstawie maksymalnego przemieszczenia
w kierunku X

6.3.2. Blad krancéwki Y+ -> uzyj max. polozenia Y

W przypadku uszkodzenia wytgcznika krancowego Y+ potozenie punktu
korncowego Y mozna okresli¢ na podstawie maksymalnego przemieszczenia
w kierunku Y

6.3.3. Blad krancowki Z+ -> uzyj max. potozenia Z

W przypadku uszkodzenia wytgcznika kraricowego Z+ potozenie punktu
koncowego Z mozna okresli¢ na podstawie maksymalnego przemieszczenia w
kierunku Z.

6.3.4. Blad krancéwki X- -> uzyj joysticka

W przypadku uszkodzenia wytgcznika krancowego X- potozenie punktu
koncowego X- okresla maksymalne wychylenie joysticka w kierunku X.

6.3.5. Blad krancéwki Y- -> uzyj joysticka

W przypadku uszkodzenia wylgcznika krancowego Y- potozenie punktu
koricowego Y- okresla maksymalne wychylenie joysticka w kierunku Y.

6.3.6. Blad krancowki Z- -> uzyj joysticka

W przypadku uszkodzenia wytgcznika krancowego Z- potozenie punktu
koncowego Z- okresla maksymalne wychylenie joysticka w kierunku Z.

7. Pistolet do sptukiwania: Kliknij, aby uruchomi¢ pompe pistolet do
ptukania. Pompa wodna wylgczy sie automatycznie, jesli pistolet do
ptukania bedzie dziatat nieprzerwanie przez ponad 2 minuty lub po
ponownym kliknieciu przycisku.

8. Whacznik oswietlenia: Wigcz lub wytacz oswietlenie wewnetrzne. DC24V,
20W.

9. Start/Stop: Przycisk startu i stopu procesu ciecia. Wyswietlenie czasu
pracy.
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6. Interfejs

10.0Obroty tarczy: Klawiatura cyfrowa, kliknij, aby ustawi¢ predkos¢ tarczy
tngcej, zakres predkosci: 800 ~ 3500 obr./min.

11.Predkos¢ posuwu: Klawiatura cyfrowa, Kkliknij, aby ustawi¢ predkosé
posuwu osi Y/Z. Zakres predkosci: 0,01 ~ 5 mm/min.

12.Ustawienie jezyka: Kliknij, aby ustawi¢ jezyk uzytkownika.

13.Informacje: Informacje o urzgdzeniu, nr seryjny, wersja oprogramowania.

O urzadzeniu

Pierwsze uruchomienie: 2019/05/28 16:44

0 year 05 month 20 day

Catkowity czas pracy: 051 (s 20 il

Numer Seryjny: B3CUT190604001

Numer wersji oprogramowania: Ver.1.0

14.Godzina i data: Kliknij, aby ustawi¢ date i godzine.

15.Pozycja osi: Wyswietl aktualng pozycje osi XYZ. Ta wartos¢ to odlegtosé
miedzy probkg, a punktem zerowym. Os$ Z jest o wartoscig odniesienia.

16.Stan pracy: Wyswietl stan pracy, blokade drzwi i wytgcznik kraficowy YZ.
Gdy podswietlenie jest wilgczone, oznacza to, ze dana funkcja jest
aktywna, a gdy podswietlenie jest wytgczone, oznacza to, ze dana funkcja
jest nieaktywna.

Strona | 27



6. Interfejs

17.Tryb pracy: Mozna wybra¢ sposréd trzech réznych trybow pracy.
Tryby Ciecia

[ c— [ c—

| e— »
Grubos¢ plastra

Ciecie z Ciecie Ciecie
posuwem Czopowe Segmentowe mmm

(9]¢ Ruszac

17.1. Ciecie z posuwem
17.2. Ciecie czopowe
17.3. Ciecie segmentowe

17.4. Grubosé plastra
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7. Transport i montaz

Urzgdzenia dostarczane sg w drewnianych skrzyniopaletach transportowych.

Rozpakuj je od gory, zdemontuj réwniez sciany boczne. Znacznie utatwi to

wyjecie urzadzen.

Uwaga: ciezkie maszyny dodatkowo przykrecone sg do podstawy dwiema

Srubami. Odkrec je od dotu.

A Podczas instalacji jednostki nalezy zachowaé ostroznos¢! Niewtasciwa
instalacja skutkuje uniewaznieniem gwaranciji.

Przecinarke Beta - 300 Pro nalezy umiescic¢ na ptaskiej i stabilnej powierzchni.
Urzgdzenie wymaga powierzchni co najmniej 1000 x 1000 mm i wysokosci co
najmniej 1900 mm!

1008

1892

0S¥1

617

760 [ I
923

940

& Potaczenia elektryczne—Przecinarka zostata zaprojektowana do pracy
z 380-400V AC, 3-fazy.

A Sprawdz kierunek obrotéw kota tngcego. Koto powinno sie obracac¢ z
gory na dot, patrzgc z przodu maszyny.

A Instalacje urzagdzenia powinien przeprowadzi¢ przeszkolony i
upowazniony personel!l Podigcz zasilanie zbiornika chtodziwa,
odprowadzenie oraz potgczenia elektryczne.
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8. Cechy fizyczne

8.1 Parametry techniczne

Elementy Beta 300 Pro

Wytgcznik awaryjny
Otwarcie drzwi
Bezpieczenstwo
Przecigzenie
Joystick
Srednica $ciernicy
Srednica trzpienia
Zakres cigcia
Zakres cigcia Wys.*Gt.
Posuw na osi Z (géra-dét)
Posuw na osi Y (przéd-tyt)
Posuw na osi X (prawo-lewo)
Wymiary stotu
Wymiaru T-Slotu
Moc cigcia
Napiecie
Predkos$é Sciernicy
Panel sterowania
Inteligentne cigcie
Ciecie skokowe, 0§ Z
Metoda ciecia Ciecie z posuwem stotu, 0§ Y
Cigcie impulsowe
Cigcie stopniowe
Predko$¢ posuwu
Poziomowanie lasera
Waga
Wymiary (Szer.*Gi.*Wys.) (Otwarta pokrywa)
Uktad chiodzenia, It

0¢ ciecia i szybkie zatrzymanie posuwu

Automatyczna regulacja
Obstuga oburgez
®300 mm
®32 mm
110 mm
80*200 mm
150 mm
200 mm
80 mm
280*536 mm
12 mm
4 kw
AC 380V, 440/480 V, 50/60 Hz, (3F+1N+1PE)
800-3500 obr./min

7-calowy ekran dotykowy

Auto
Auto
Auto
Ciecie skokowe i posuw stotu
Tak
0,1~5,0 mm/s
Tak
367 kg

940%920*1450 mm (1860)
80
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9. Rozwigzywanie probleméw

System moze generowa¢ komunikaty, wyswietlane na ekranie urzadzenia.

Lp. Komunikat Opis
1. Door open Drzwi komory ciecia sg otwarte
2. Moving to X zero... 0$ X wraca do punktu zero
3. Moving to Y zero... Os 'Y wraca do punktu zero
4. Moving to Z zero... O$ Z wraca do punktu zero
5. Cutting... Ciecie w trakcie
6. Completed Ciecie zakoncozne
7. Door is locked Drzwi zablokowane
Zwarcie wyjscia. Sprawdz, czy w silniku nie ma
8. Error: SC . . .
zwarcia oraz czy przewody i kabel nie sg zwarte
Przecigzenia silnika. Popraw parametry ciecia,
9. Error: OC a .p P e
zredukuj posuw
10. Error: OV Napiecie magistrali jest zbyt wysokie.
Przegrzanie falownika. Sprawdz system
11. Error: OH L
odprowadzania ciepta.
Problem z uziemieniem. Sprawdz izolacje
12. Error: GF .
przewodow.
Awaria amperomierza. Skontaktuj sie z
13. Error: ADC
producentem
Wewnetrzny czujnik temperatury przetwornicy
14. Error: NTC LOSS czestotliwosci jest uszkodzony. Skontaktuj sie z
producentem / serwisem.
Btedne parametry silnika. Sprawdzi¢, czy
15. Error: PARA ERROR | parametry falownika silnika sg ustawione zgodnie z
tabliczkg znamionowsa.
Przegrzanie silnika. Sprawdz system
16. Error: MOTOR OH odprowadzenia ciepta. Popraw parametry cigcia,
zredukuj posuw.
Parametry zasilania sg nieprawidtowe lub brakuje
17. Error: SUPPLY LOSS | jednej fazy i siec tréjfazowa jest niezbalansowane.
Sprawdz przewody zasilajgce, gniazdo zasilania.
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9. Rozwigzywanie probleméw

Lp. Komunikat

Opis

18. Error: OUTPUT LOSS

Prad wyjsciowy jest nieprawidtowy lub brak fazy na
wyjsciu. Sprawdz, czy silnik zawiera wszystkie 3
fazy lub skontaktuj sie z producentem.

Error: MODBUS FAULT

Btad w komunikacji. Sprawdz ustawienia i
potgczenia w ptycie gtdwnej falownika.

Error: UNDER VOLTAGE

Napiecie zasilania jest zbyt wysokie. Sprawdz
warto$¢ napiecia w gniazdku.

Error: SPEED
FEEDBACK

Btad sprzezenia zwrotnego predkosci. Odtgczenie
sprzezenia zwrotnego predkosci. Skontaktuj sie z
producentem / serwisem.

Error: OVER SPEED

Przekroczenie predkosci obrotowej silnika.
Skontaktuje sie z producentem / serwisem.

Error: MOTOTR STALL

Silnik jest zablokowany. Sprawdz czy tarcza tngca
nie blokuje watu silnika. Skontaktuj sie z

producentem / serwisem.

AUwaga: Gdy pojawig sie komunikaty od 8 do 23, sprébuj wytgczy¢
zasilanie urzgdzenia na 5 minut, a nastepnie sprobuj
uruchomi¢ je ponownie. Jesli komunikat o btedzie nadal sie
pojawia, skontaktuj sie z producentem / serwisem.
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10.Notatki
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Wersja 1.1

Endo-Tech Buczma Wisniewski Spétka Jawna

Hutnicza 59 | 81-061 Gdynia | Tel. +48 380-24-24 |
Fax +48 333-40-17

info@endo-tech.pl | www.endo-tech.pl



