: SOPROLEC * ﬂﬂ! Solution découpe plasma SOPROLEC + GALAAD

Commande numérique
Automatisme et Commande d'axes

La solution de gestion de machine plasma proposée par la société SOPROLEC est basée sur
I'association d'une carte d'axes InterpCNC et du logiciel de CAO/FAO/Pilotage GALAAD.

Cette association entre un logiciel tout en un et la carte Multi-axes InterpCNC permet de mettre en
ceuvre une solution simple, économique et performante.

La motorisation associée peut étre de type moteur pas a pas classique, servomoteurs hybrides ou
servomoteurs brushless.

Le choix de la technologie de motorisation se fera en fonction des contraintes de production et des
caractéristiques de la machine a équiper.

Nous proposons différentes gammes de motorisations toutes compatibles avec cette application.

Les points forts :
- Larégulation de la tension d'arc par action sur la position de I'axe Z (hauteur de coupe THC)
La compensation de défaut de géométrie des machines de grandes dimensions
La gestion multi téte (exemple, présence d'une téte de gravure)
Gestion des consommables
Gestion de base de données matieres et des conditions de coupe associées

Terche 3 plasma InterpCNC-2 *

Paramétres de coupe

La torche comespond toujours a l'outil n® 1

Saignée par défaut : |2 mm Pré-pergages surtdles de plus de |2 mm Configura_ltion général_e

: _— - / des fonctions de gestion
I Rechercher et eliminer les clones superposes: -

; : - L de la torche

[~ Toujours resequencer le dessin {mettre les objets intérieurs avant leurs contours)

Base de données des réglages de coupe... ‘ Realages THC. .. | Buses... |
Capteurs
Palpeur de suface surentrée n® |6 ::ll inactive (NC) j [v Corfirmer I'entrée oK
Capteur de détection ohmique sur entrée n® |0 j inactive (NC) ﬂ

7 Configuration des signaux

Annul
Réessayer |2 — fois  Calibrage Z du capteur shmigue : |[ mim uier e>’(terr_1e,s (palpeurs’
sécurité...)

Pendant le palpage. mettre |a sortie n® I_—|_| active -

Rayon d'action du palpage (découpe) : |2 mm —> endakes: |2 mm

. . R s | —

Acquittement d'amorgage sur entrée n | _,llactwe (NO) ﬂ Plus... D
Signal "Torche inclinée” sur entrée n® |7 = inactive (NC) ﬂ Entrées critiques...

[v Mouvements manuels XY interdits hors plage rapide Z (gt homis calibrages) Ensiens
Hauteur de retrait de la torche : |2 mm Calibrage
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"
Commande numérique l'
Automatisme et Commande d'axes

Réglages de coupe / PowerMax5 - SOPROLEC =
Epaisseur | Riéglage Largeur | Hautewr | Hauteur | Tempo | WVitesse | Hauteur | Tempo | Viesse | Tension |
Matizre plague | courant Buse saignée | alumage | perpage | alumage | descente | coupe | coupe coupe THC
{m) o | e | ) el | e | fmed | s | fweds) | 09 , 3
ACIER | o5 | a0 [ ze09mFinecat | 07 | 2z | [ o | w Tis | o [iws | e Base de don nees matleres

personnalisable

Permet de définir automatiquement
les conditions de coupe pour les
travaux répétitifs

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
v

v v [ v 1 v L v [ v 1
Dupliquer figne | Supprimer ligns | Suppimer dessous |
oK. Annder
Ouwtir un jeu d réglages. | Envegistier & jeu de réglages. |
Correction de planéité Z (=3 =
uses
Matrice 51

Mambre derelevés: % [3 =] v [3 =]

Position du releve sud-ouest: % [215 v [123 mm
|v afficher pour fopérateur les éférences de la buse sélectionnée

Modéle de torche : [Soprolec > Références de buses par défaut ﬁ

Position durelevé nord-est: %1335 ¥ [1161  mm

Marge ertre relevés : 860 % 516 mm
M M| Refeence: | Stndad | Couantma: [ 60 A Haueur: [T7 mm
Eonestions 2 Duiée de cycle scti . puis rehaidissemen pendart s
e o=l
; | o | e B Réigrence Cowartmad: [ 65 & Hameu: | mm
e ey —— T — -
s et e e et T e o o
|
9 K 2 O N ) I ) - )
e e e e B Feigrence Couwartmad: | 85 A Haueu: |  mm
EEEI N Duiée decycleaoti: [ s, puis refroidissement pendant | s
of Inverser ¥ | .
o E Dugedevie: (400 slumages,ou 60 minutes
Rang: 110 Moyenne Z: 0,91 mm S Anrler
Posiion 3 - 215 x 4773 mm Bl Regence: [ Cousntma: [105 A Hautew: [ mm

Mesure automaliue Durée de cycle actt: [480 s, puis refroidissement pendant [120
Palpewr sur entiée i [1 = [active (NO] ] Pz [0 mm Duiée devie: [0 alumages,ou 60 minutes
Position du palpeur par rapport @ fouti: %[0 v [0 mm
M| Régence: | Couantma: [125 4 Hautew: |  mm
Cacelobe oot | Durée de cycle acti - [400 s, puis refioidissement pendart [120

Palpage semi-manuel au comparateur Duidede vie: [00  alumages,ou [B0 minutes

Paramétrage de la Paramétrage des buses de découpe et de
géométrie de la machine la durée de vie des consommables

Paramétres THC @
v FRégulation THC

Mesure de tension sur ADC n* G Fiage: |1 = Echantillornage : |2 ms

Flage de tension :  min. |50 Woomax [150 W
Délal denclenchement : |100  mz Gain proportionnel PID ;. [10000

[T Potentiométre d'ajustage sur ADC n* ’? Plage de wariation : + |10 W

Corection maximale : 2+ 15 Z- 15 mm oK

Accélération maximale 2 : (500 mm/s Witesze maximale 2 : |50 mm/'s

Liriter avec un plafond de (100 3: % parrappaott & la vitesse 5y
Anuler

Couper le THC larzque |3 vitezse descend en-dessous de |50 = % de la vitesse nominale

V¥ Vitesse réduite pour passer les angles vifs de plus de [90 3: o
Distance & l'angle [sur le parcours de coupe]: |5 mm

Paramétrage de la régulation de hauteur de coupe.
Fonction associée a I'amplificateur d'isolement développé par SOPROLEC
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Commande numérique
Automatisme et Commande d'axes

Solution découpe plasma SOPROLEC + GALAAD

€3 Galaad - Découpe 3 axes

Commandes.

20 mmis

10 mms.

I~ Magnétoscope

Version 3- 2611212023

|
=}
X

Déplacement

Origine piéce.

2 x 000 o Y

)
( XY - Test )( @ XY -ok ) X2 Y2 - oK

LANCEMENT DE LA DECOUPE

Ecran de pilotage automatique et manuel

Torche a plasma

Réglages de coupe

Matiére Epaisseur Courant Buse Type de téle -
[ACIER |45 220930 FINECUT
ACIER 45 ] 220930 FINECUT
ALUMINIUM 220941
INOX Pression dair :

Largeur de saignée :
Hauteur de pergage :
Hauteur d'amorgage :

Délzi de pergage :
Vitesse de descente :
Hauteur de coupe :
Tempo. avant coupe :

Vitesse de coupe :

o Sélection des conditions de
coupe sur la machine

3
3

3
3

3
3

3
E

mm/s

3
3

3
E

mm/s

T T

Mouter ce réglage 41a base de données... [ Activerlafonction THC  —> Tension darc - Vo Test
Supprimer ce réglage de |a base de données [l THE par e deecie’ —> Ecat meamml- v Torche  plasma ==
LEEE Veuillez monter la buse 45 A / 220930 FineCut
[ Recalculer les traces selon le changement de saignée [ y compris ceux sans contoumage ot régler le contréle de courant sur 45 A
r r " )
Palper surle tracé & |0 mm  du paint de départ [™ Mettre le cycle en pause toutes les |10 3 minutes
Buse Statistiques dutiisation Maimum
[ Les tracés couvrant moins de | 2500 mm 2 sont effectués & |50 % de la vitesse nominalz 54 alumage: |
. L " > 220930 FineCut Minute: : [N Remplacée
[~ Simple essai & vide, torche éteinte =1
A a——
oK Annuler .
e | a—
54 Al :
20816 :",":32 I
1054, Alumages [N
. 220330 iuzes: |
Instruction de montage torche ]
. " << Retour oK. ‘
en fonction des conditions de
Coupe \ 3 T B e —— ‘i'\
() i L ] < )|
| a) —mm §= (1))
Y _J
220948 220854 220930 220842 220857
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Automatisme et Commande d'axes

Solution découpe plasma SOPROLEC + GALAAD

Acquittement d'amergage

— Découpe

En cas de validation immédiate :

En cas de validation différée :

[~ Démarrer la coupe et valider l'acquittement en cours de mouvement pour les tales de moins de I mm
surveiller I'entrée aprés ID mg et pendant |1{H}D ms, toutes les |5{I' mz, en confimant I'acquittement |0 <3 fois

surveiller l'entrée apres I‘ISSS ms et pendant I2333 ms, toutes les I253 ms, en confimnant I'acquittement H fois

Mais si le parcours dure mains longtemps que la durée de validation, alors :

™ appliquer le processus nomal
{* attendre I‘IGG ms avant allumage., puis |133 ms aprés |'allumage, et ignorer I'acquittement OK
— Gravure
Surveiller 'entrée aprés ID ms et pendant I'ID[H] ms, toutes les ISD ms, en confimnant I'acguittement |0 =3 fois Annuler

En cas d'échec de I'acguittement , retenter I'amorgage E fois maximum, aprés une attente de I5ﬂﬂﬂ ms

Entrées critiques en cours de coupe

¥ Entrée "Palpeur enfoncg™

[¥ Entrée "Arc éteint™ —> Confimmer ['&tat |3 —3 fois

Surveiller ces entrées I'I[I'[I'[I' ms aprés le départ du buffer, toutes les IE{I'[I' ms

Si une entrée bascule, = améterle cycle
{~ passer en mode "Magnétoscope”

™ reprendre & la position courante, IE fois maximum par trace oK

Revenir en amiére de |5'I]'IZII ms sur la position relevée du point dintemuption

A moins de I.?r'I]'I]'I] ms du point de départ, reprendre directement au début Annuler

Acpiration des fumees

— Coupe plane — Coupe rotative 4 axes
Aspiration globale sursotien® |7 —=j|active hd Impulsion : I ms Aspiration sur sortie n® Ij_:llacti\re 'l
Amét sursotie n” |7 = |inactive -
— Dé
Aspiration par compartiments sur I'axe Iﬁ\ucun 'I
Electrovanne sur sortie n® == |active -
Compartiment 1, de & mm sursotien” | — | = |active hd
Compartiment 2, d 5 tien | = . 5 -
i € a mm  sUrsortien = Décolmater toutes les Iﬁs.peﬂdam G [

Compartiment 3, de a mm  sur sortie n® -
Compartiment 4, de a mm  sur sortie n® =
Compartiment 5, de El mm  sur sortie n” =

. 5 . = A Iacti\re VI
Compartiment 6, de a mm  sur sortie n =

. . S —1
Compartiment 7, de a mm  sur sortie n = oK Annuler
Compartiment 8, de a mm  sur sortie n® =
Compartiment 3, de a mm  sur sortie n® —
Compartiment 10, de a mm  sur sortie n® ::l

Gestion de 'amorcage
de l'arc

Définition des entrées
pour détection des erreurs

Paramétrage de I'aspiration
des fumées par zones
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ﬁ"i Solution découpe plasma SOPROLEC + GALAAD

[
Commande numerique l
Automatisme et Commande d'axes

Extensions x

[v Graveur plasma

Le graveur plasma comespond toujours & I'outil n* 2 Réglages de gravure. ..
Activation sur sortie n® active - Tempo. de départ : |0 ms

[ THC actf Délai de refroidissement entre tracés : |0 ms

[ Graveur stylo

Le graveur stylo comespond toujours a loutiln® 3

Activation sur sortie n”——Jm —> Délai d'activation : |1000 ms L, ~ ; A
Décdage gavertorhe: X[I Y[ mm Paramétrage des tétes (machines multi-tétes) :

- graveurs
Rayon d'action du palpage : mm Vitesse d'avance : |25 mm.s - pe rceuse

'll'—emponsat\onpourpoimsiso\és: 250 ms Hauteur de retrait : ’_mm _ Contr(fjle dU COUI’ant du génél’ateur

v Perceuse

Descente sur sortie n® '_—j active (NO) =| —>Délai de descente : [1000 ms oK
Activation sur sortie n® |—4J active (NO) _v| —> Délai d'activation : |1000 ms
Décalage : X |0 Y0 mm  Calibrer... Rayon d'action du palpage : mm

Vitesse de descente en butée 7 - |10 mm./s Marge capteurbutée : |2 mm

Hauteur de retrait de |a perceuse : l_ mm [ Remonter le vérin & chaque pergage Aot
[~ Améter le pergage au declenchement du capteur [~ Recaler 'axe Z & chague pergage
[~ Contréle du courart
= [0 afs0 A
@) ‘H;.-pertheml / PowerMax J sur | J
i Paramétrage de la THC
v Régulation THC T34
;:dt T pour les difféerents types de coupe
Tension d’arc : min. 'T Vo max. W V —> Plage dentrée ADC: de 0 & |10 =V
Filtre ADC ’3_ ms Délai denclenchement : [100 ms  Gain proportionnel PID : ’W
[~ Potentiométre d'sjustage sur ADC n° ’_:l Plage de variation : 'T W
Plancher de comection £ sous la hauteur de coupe : 'T mm  {gauf mode "Téle andulée”)
Réactivité Z par rapport & la vitesse XY : ’@ % en mode "Téle plate™ CK

300 3: % enmode "Téle voilée”

1000 =5 % en mode "Téle ondulée”™ U

Couper le THC lorsque |a vitesse descend en-dessous de |85 Eli 7. de la vitesse nominale

e P N N N =] 0
v Vitesse réduite de |20 Elv % et THC inactif pour passer les angles vifs de plus de |30 El Brnuler Contournage (saignée par défaut 2 mm) %
Distance & I'angle (sur le parcours de coupe) © |5 mm Trsiecioie Aoproche / Dégagement
| Latorche passe (+ & extéieur dutrace R @M
P “ . Neant & Adomafiue € Manuel
v Lopérateur a le droit le modifier la valeur de tension THC au moment de lancer la coupe " &lintérieur dutracé Oq @ * &
I Inverser pourles flots intérieurs -
. . = - - . Parcours 'l 5 mm
Tension THC mesurée directement par échantilonnage aprés palpage : )
Trejectoie en sens  tigonométique || 7125 & R
- enmode “Téle plate”,  démamer aprés |1000 ms et mesurer |10 < fois, toutesles [100  ms o=z 'q
. L . . = [V Gérer les colisions intemes & [objet ad 3
— enmode "Téle voilée”, démamer aprés |500  ms et mesurer |10 = fois, toutes les |50 ms
" P . . - 0
- en mode "Tole ondulée”, démarmer apres |0 ms et mesurer |5 — fois, toutes les |20 ms Mg'“, )
Letracé (¢ roule surles arétes &
- . - . " déborde enlignes drotes
[v Hliminer les valeurs mini et maxi de l'échartillonnage ol
Points d'attache automatiques 5
Nombre de points partrace : [0 =] c
ou distance maximale entre deux paints. mm F
ou seulement sur segments de plus de mm (e q
Recouvrement: [0 mm s
Largeur de pont mm
Dé rt latéral : [5
casgemert e m Annler Paramétres de calcul

Définition des segments ou arcs
d’amorcage automatiques
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Commande nume'ue l
Automatisme et Commande d'axes

La solution découpe plasma de SOPROLEC est disponible sous la forme d’un Kit

Pour vous libérer de toute contrainte (cablage, percage, réglages, ...) SOPROLEC propose également
la livraison de votre armoire clé en main (moteurs en option, et selon I'application)
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