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Revolugénifidici systém PIERCE vznikl spojenim vice nez 25-ti leté zkuSenosti v oboru paleni s nejnovéjsimi technologiemi
z oblasti elektroniky a softwaru. Jeho koncepce posouva hranici pouzitelnosti daleko za oblast pouhého Ffezani. Umozriuje
kontrolovat kompletni fezaci pracovisté véetné fizeni dalSich procest a technologii a zaroven obsluhu stroje informuje
0 jeho pravidelné udrzbé a aktualnim stavu.

Dotykova obrazovka spolecné se softwarovym rozhranim déld tento systém nejenom velmi jednoduchy a prakticky
na ovladani ale zaroven velmi atraktivni. Programova otevienost umoznuje velmi operativné doplnit nova vylepSeni
systému a aplikovat Vase zkuSenosti a napady.
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Systém pravidelné informuje obsluhu o predepsané udrzbé
jednotlivych &asti stroje, ¢imz zabranuje jejich poskozeni nebo
omezeni zivotnosti.
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obrazovku vybranému technologickému procesu, coz déla cely
systém velmi jednoduchy a prehledny pro ovladani. Veskeré
parametry pro fizeni jednotlivych technologii jsou zadavany pres
obrazovku nebo jsou nastaveny automaticky pomoci vilozené
databaze. Tento zplsob eliminuje chyby operatort, urychluje
samotnou pfipravu procesu a zajistuje trvale nejvyssi kvalitu fezu.
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vl T wiFw ‘ Ridici systém umozZfiuje zpracovavat vice pozadavk(i soudasné.
aln alealn ae Al ‘ ‘ Napriklad v dobé fezani mize obsluha pfipravovat nebo upravovat
| | | Rl | ] | J| nasledujici program. Prostoje stroje jsou tak zkraceny na minimum.
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T T 1 ‘ fezani jako je fezaci &as, délka fezani, poéty propichu materialu
btz e I — pro jednotlivé technologie, atd. Tyto informace pomahaji obsluze
it P = | Il 5 ”“"‘ optimalizovat vyuZiti stroje a chrani spotfebni dily a hofak pred
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Q':'“'m - — ] Grafickd &ast obrazovky je navrzena tak, aby obsluze stroje
— 1 fJ ‘ prehledné a detailné vyobrazila palici plan s moznosti rychlého
|| W (W[ W[ W] nahlédnuti na jednotlivé detaily. Rtizné typy zoomovani, graficka
qa|¥|dld||& | ¥ ‘ ‘ miizka, automaticky adaptivni nahled a informace o rozmérech
celku i jednotlivych n-tit davaji obsluze dokonaly prehled a kontrolu
nad aktualné probihajicim procesem fezani. Pohyb hofaku nebo
— , nastroje je vyobrazen v realném cCase a poloze. Tato skute¢nost
@ - e ) dava operatorovi jistotu, Ze se stroj pohybuje podle zadaného planu.
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— Nové pojeti fidiciho systému, jeho konstrukce, ovladani a funkce
n - 2 maiji jeden spolecny cil a tim je ekonomika procesu fezani a provozu
I == celého pracovisté. Jeho nové funkce vznikaji predevsim na zakladé

Vasich zkuSenosti, napadu a vétsina z nich vychazi pravé z otazky
» jak usetfit Cas a penize ,,.

Krok miizky
100 [mm]

Velikest X: 29031 mm X: 0.0 mm Ryohlost: 0 mm/min
Velikest Y: 1390.7 mm Y: 00mm Priblizent: 4




Pramyslové provedeni

Zaklad Fidiciho systému tvofi velmi odolny pramyslovy
pocita¢ bez nutnosti aktivniho chlazeni v béznych provoznich
podminkach. Pocitatova data se ukladaji na jednotku
Compact Flash Disc. Toto provedeni kompletné eliminuje
zavady vzniklé Unavou nebo poskozenim mechanicky

pohybujicich se soucasti.
Barevny dotykovy display

10 let zkuSenosti s dotykovymi obrazovkami ukazaly, ze tato
komunikace mezi fidici systém a operatorem je v soucasnosti
to nejrychlej$i a nejpohodIngjsi feseni. Primyslové provedeni
zajistuje jeho vysokou odolnost a spolehlivost i v extrémné
prasnych prostredich a klimatickych podminkach. Zakladnim
predpokladem pro komfortni obsluhu je vhodné softwarové
rozhrani s dostate¢né velkymi ovladacimi prvky a prehlednou
obrazovkou. Na tuto skute¢nost byl kladen pfi vyvoji tohoto
RS ten nejvétsi diiraz. Nezanedbatelnou vyhodou z hlediska
zivotnosti a udrzby je absence mechanickych tlacitek a

ovladacich prvk.
Komunikacni rozhrani

Komunikacéni rozhrani je navrzeno tak, aby operatorovi stroje
srozumitelné a intuitivné pomahalo pfi pfipravé a béhem
procesu fezani. Jednotlivé obrazovky systému se prizptsobuiji
konkrétni specifikaci stroje a aktualné pouzivané technologii.
Toto spole¢né s logickou posloupnosti jednotlivych kroki
procesu fizeni délaji tento systém velmi jednoduchy pfi vyuce
a Skoleni obsluhy. Velké ovladaci prvky jesté vice usnadniuji
velmi operativni ovladani pomoci dotykového displaye.
Jednoznacné grafické vyobrazeni ovladacich prvka spole¢né
s jazykovymi mutacemi textovych popiskl a hlaSeni umoznuji
pouziti tohoto systému po celém svéte.

Piehledné grafické rozhrani
Obrazovka systému je prehledné rozdélena do Ctyr Casti:

Stavovy rfadek - zobrazuje okamzitou pozici
stroje v ose X a Y , aktualni datum a ¢as a hlaseni
o stavu stroje. Jednotlivé stavy stroje jsou pro lepsi
orientaci obsluhy zvyraznény zménou barvy okna.

Hlavni okno - méni svou podobu podle probihajici prace
a aktualniho stavu Fidici systém. Slouzi k zadavani
parametrl a nastaveni celého systému.

Panel nastroju - slouzi k ovladani nastroju,
prfedevSim fezacich hlav. Vzhled tohoto panelu se
v pribéhu prace se systtmem méni v zavislosti na
zvolené technologii.

Ovladaci panel - slouzi k automatickému a
manualnimu ovladani stroje. Pro zajisténi okamzitého
pristupu  k nejdllezitéjSim  ovladacim  prvkim
systému se vzhled tohoto okna v priibéhu prace nemeéni.

Dvé velikosti obrazovky - 15“ a 19“

15" - ekonomicka varianta vhodna pro mensi stroje a aplikace.
Je v8ak omezena pouze rozmérem, nikoliv vykonem a
softwarovym vybavenim.

19“ - nekompromisni a velky display zajistuje velmi prehledné
a pohodiné ovladani s detailnim nahledem na grafickou ¢ast
obrazovky.




Standardni tvary

Pro rychlé a jednoduché fezani nejcastéji pouzivanych tvarl jsou
predpfipraveny makra, jejichz databaze je neustale rozSifovana
podle Vasich pozadavku.

Prizplisobeni programu poloze plechu

Pro snadné pfizplsobeni Vaseho programu poloze plechu slouzi
funkce , automatické srovnani programu ,. Diky této funkci neni
nutné slozité manipulovat s velkymi a tézkymi plechy na fezacim
stole.

Funkce “ Béz na pozici ,,

Sledovani procesu fezani a jeho pohybu v realném ¢ase umozriuje
navrat stroje nebo pohyb do libovolného mista v programu a to
zejména v neocekavanych situacich jako jsou preruseni fezu
nebo ztrata fezu pfi nahodném vypadku napajeni stroje. Systém
umoznuje vyhledat nasledujici pozice:

* zpét do fezu

« zaCatek programu

* konec programu

* vybrany bod propichu

* nasledujici bod propichu

« predchozi bod propichu

« pripojeni ke konture ( trajektorii )

Funkce “ Zpétny chod ,,

Umozniuje zpétny chod stroje po kontufe tvaru pro navrat do mista
preruseni nebo ztraty fezu.

Automaticka plynova konzola pro autogenni fezani

Tato funkce zajistuje automaticky proces nastaveni tlakt a pratokt
plynl pro autogenni technologii fezani. Snadnym zadanim tloustky
fezaného materialu systém automaticky nastavi pozadované tlaky
plynt a zajisti Fizeni fezaciho procesu. Prednastavené hodnoty
Ize upravovat na zakladé konkrétnich podminek pracovisté a tyto
hodnoty ulozit pro pozdé;j$i pouziti.

Rizeni automatické plazmové plynové konzoly

Spojeni fidiciho systému s automatickou konzolou plazmového
zdroje umoznuje Fidit proces nastaveni tlakl a pratokd plynt na
zakladé zadané jakosti a tloustky fezaného materialu. Ridici systém
informuje obsluhu o sestavé spotfebnich dili a zobrazuje hlaseni
o stavu plazmové jednotky a probihajicim procesu.

Technologické funkce

» kompenzace fezu - mozno zadat rozdilnou
hodnotu pro vnéjsi a vnitfni fez

» maticové skladani do radkl a sloupcl véetné
zadani priority

« definovani poctu kusu

 zvétSovani, zmensSovani

« zrcadlové paleni

* rotace

» zména startovniho bodu
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Napéti
Rychlost pro kvalitu

Rezaci vyska 35 3 mm
Propichovaci vyika 5 25 mm
Zpozdéni propichu 05 01 s

Kompenzace 29 1855 |mm
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Knofiik “Technology range™
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Platforma Windows XP Embedded

Vyuziti této platformy pfinasi spoustu vyhod a kompatibilitu
s dalSimi nastavbami zaloZzenymi na této platformé& nebo
zaclenéni do Vasi firemni sité.

Write protect: Zakladni operacni systém je chranén proti
prepisu. Tato funkce zamezuje provadét nezadouci zmény a
zapisy do systému, které by mohly zpUsobit jeho poskozeni.

Hybernaéni méd: tato funkce umoziuje velmi rychlé najeti
systému po jeho zapnuti.

PROVOZNi PODMINKY

« standardni rozsah pracovni teploty 0 — 50 °C
* 95% vlhkost ( nekondenzujici )

Ridici systém PIERCE je designovany do t&Zkych provoznich
podminek. Do prostfedi mimo rozsah uvedenych provoznich
hodnot, je mozno systém dovybavit ohfevem - prace
v nevytapénych halach v klimaticky chladnych oblastech
nebo naopak chlazenim pro oblasti s vysokymi teplotami v
letnim obdobi.

Komunikacni rozhrani EtherCAT

Moderni komunikaéni digitalni rozhrani EtherCAT umozriuje
komunikovat v realném Case az se 40 servo-jednotkami
souCasné pracujicimi na této bazi. Tato kapacita otevira
Siroké moznosti pro vybaveni stroje dalSimi technologiemi
nebo pro specialni aplikace na pozadavek.

HARDWAROVA SPECIFIKACE

» monitor ( rezistivni touchscreen ):

15” display TFT ( rozliSeni 1024 x 768 )
19” display TFT ( rozliSeni 1280 x 1024 )

* procesor - Intel Atom 1600 MHz

* RAM - DDR2 1024MB

* HDD - Compact Flash 8GB

* porty - 1x RS232, 3x USB 2.0 (2x zadni, 1x pfedni),
1x Ethernet 100Mbit/s, 1x EtherCAT 10Mbit/s

* operacni systém Windows XP Embedded

* napajeni - 24VDC / max. 2,5A

* rozmeéry:

15“ display - S x V x H - 390 x 315 x 60 mm
19 display - S x V x H - 490 x 388 x 60 mm

* CE certifikat




PIERCE CONTROL AUTOMATION spol. s r.o.
Moravska 1154/4, 703 00 Ostrava-Vitkovice tel. +420 596 788 295, fax +420 596 788 298
Czech Republic pierce@pierce.cz




