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INTRODUCCION

¢Qué es y por qué es imprescindible en una mesa de corte por plasma CNC?

Uno de los componentes mas importantes de una mesa de corte por plasma
CNC es el Control Automatico de Altura (THC - Torch Height Control). Este
sistema permite mantener de forma automatica la distancia éptima entre la
antorchay la chapa durante todo el proceso de corte, incluso cuando el
material presenta deformaciones, ondulaciones o pequefias irregularidades.

Mantener una altura constante es fundamental para obtener cortes de alta
calidad, prolongar la vida util de los consumibles y evitar colisiones entre la
antorchay la pieza. Sin un sistema THC, cualquier variacion en la superficie del
material puede afectar al acabado del corte.

Principales ventajas del Control Automatico de Altura

Mantiene automaticamente la distancia correcta entre la antorchay la chapa.
Mejora la calidad y precision del corte.

Reduce el desgaste de boquillas, electrodos y consumibles.

Disminuye el riesgo de impactos de la antorcha contra el material.

Aumenta la productividad al minimizar interrupciones y ajustes manuales.
Permite trabajar con chapas deformadas o de espesor variable con mayor
seguridad.
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FUNCIONAMIENTO

Deteccion automatica de altura inicial (IHS)

Durante la IHS, cuando la antorcha baja para tocar el material de corte, el
sistema envia la senal al controlador, luego el THC hace que la antorcha suba a
la altura IHS (que se establece mediante el pardmetro P3), la antorcha subird a
maxima velocidad hasta la posicion de limite superior.

Configuracion de la funcion de visualizacion de voltaje de arco y voltaje de
corte real

Antes del arco de plasma, se muestra el voltaje de ajuste del arco; Después del
inicio del arco y deteccion de la sefial del arco, y el retraso de perforacion, el
display muestra el voltaje de corte real.

Durante el corte, presione el botén "MENU" para verificar el ajuste de voltaje de
arco.

Ajuste la funcion de altura de corte

Durante el trabajo automatico, presione el botén "UP"y "DOWN" en el panel de
operacion para cambiar el ajuste del voltaje de arco. La configuracién del
voltaje del arco cambia 1 V dentro de los 0,3 segundos de presion del botén;
cambios 5V mas de 0,5 segundos de presion del botén.

Cambiar el ajuste del voltaje del arco significa cambiar la altura de corte.

Levantar la antorcha después de cortar

Después de terminar el corte, THC controlara la antorcha para que suba, la
altura superior se establece mediante el parametro P8.

Pagina 3|8



LIMETALSTORE

PLASMA OXICORTE LASER

OPERACION

Boton MENU

Manténgalo presionado durante 2 segundos para configurar los parametros
comunes.

Manténgalo presionado durante 4 segundos para configurar los parametros
especiales.
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Cuando el estado de trabajo es automatico, manténgalo presionado para
mostrar el ajuste de voltaje del arco. Comprobando la diferencia entre la
tension seteada y la actual.

Cuando esté en el estado "P", presione el "MENU" para guardar todos los
parametros de configuracion.

Boton ARCON TEST / SET

1 - Detener el estado de trabajo: manténgalo presionado para probar el inicio
del arco, presiénelo hasta que comience el arco de plasma, suéltelo parada del
arco de plasma.

2 - Estado de configuracion: presionelo una vez para configurar los parametros
(SET)

Botén UP/DOWN
Estado de parada del trabajo: Controla la antorcha para subir y bajar.

Estado de trabajo automatico: Ajusta el voltaje del arco de configuracién,
significa cambiar la altura de corte.

Estado de configuracién: Cambiar el nimero y el valor del parametro que se
esta modificando.
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Boton AUTO

Detener el trabajo y el estado del trabajo automatico: presiénelo para abrir el
auto o cerrar la funcién automatica. Cuando el estado de parada,

La luz "AUTO" parpadea, significa que se permite THC en el estado automatico,
si presiona "AUTQ", entonces la luz "AUTO" se enciende.

Apagado, significa que el THC esta en estado manual.

Estado de configuracion: confirme la configuracién del pardmetro (ENTER),
mostrara el estado "P" en él.

Bot6n IHS TEST

Estado de parada de trabajo: para prueba IHS; presidnelo, comience el IHS,
después de que el IHS termine, automaticamente recuperar, o presione este
botdn o el botdn "UP" para recuperarlo.

Indicadores LED
UP/DOWN: Se encienden cuando la antorcha sube o baja.

ACON: Se enciende cuando el THC haya detectado la sefial de inicio del arco. Si
el arco comienza con IHS habilitado, este indicador esta apagado hasta que se
complete IHS.

AUTO: Si se encuentra encendido significa que el THC esta en modo AUTO.
Pueden tener 4 condiciones

1 - Estado de parada, la luz "AUTQ" parpadea, significa que el panel THC lo
permite en el estado AUTO.

2 - CNC envia la senal de inicio de arco.
3 - Control automatico de altura habilitado.

4 - THC encuentra la tensién de arco dividido del CNC (Trans se enciende); El
voltaje de arco real no es mas alto que el ajuste del voltaje del arco por encima
de 30 V.

TRANS: Se encienda el THC, encuentra el arco y envia la sefial de corte al CNC.

IHS: Encendido cuando se realiza la deteccién automatica de altura del
material.

UP_Limit: Se enciende cuando la antorcha llega al limite superior.

DN_Limit: Se enciende cuando la antorcha llega al limite inferior.
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PARAMETROS

P1 - TENSION DE ARCO

Valor por defecto: 130 v

Rango: 50-250 v

Funcién: Configuracion del modo de voltaje de arco efectivo. Establecer Voltaje
de arco antes de cortar, se puede ajustar con "UP" o "DOWN" para cambiar el
ajuste de voltaje del arco durante el corte.

P2 - TIEMPO DE PERFORACION

Valor por defecto: 10 ms

Rango: 00-60 ms

Funcioén: Establece el tiempo en que la antorcha esta quieta perforando el
material, cuando pasa este tiempo le indica al CNC que puede comenzar a
moverse para cortar la pieza.

P3 - ALTURA IHS

Valor por defecto: 25 ms

Rango: 05-99 ms

Funcioén: Esta altura IHS se puede obtener de la prueba IHS en el panel de
operacion. Se relaciona con la velocidad del levantador de la antorcha.

P4 - ALTURA DE PERFORACION DINAMICA

Valor por defecto: 0 ms

Rango: 00-99 ms

Funcion: Es la altura de perforacién del arco de plasma para proteger los
consumibles de la antorcha.

PS5 - LOGICA DE MUESTREO ARC

Valor por defecto: 0

Rango: 0-1

Funcion: Cuando se establece en “0”, el voltaje de arco de configuracion en "P1"
se establece como la altura de corte durante el trabajo automatico.

Cuando se establece en "1", toma el voltaje de arco real como el corte voltaje de
arco durante el trabajo automatico. Durante el corte, se puede ajustar el "UP"y
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"DOWN" para cambiar el voltaje de muestras del arco, la altura de corte no
cambiara durante todo el trabajo de corte hasta que se pierda el arco de corte.

P6 — SENSOR LIMITE

Valor por defecto: 1

Rango: 0-1

Funcion: 0 sensor de limite normalmente abierto. 1 sensor de limite
normalmente cerrado.

P7 - SENAL DE ESQUINA LOGICA

Valor por defecto: 0
Rango: 0-1
Funcién: 0 Esquina l6gica cerrar auto. 1 Esquina logica abrir auto.

P8 — ALTURA DE ARC DESACTIVADA

Valor por defecto: 1 s
Rango: 0-5s
Funcion: Altura de elevacién de la antorcha después del corte.

P9 — SENSOR IHS

Valor por defecto: 0
Rango: 0-1
Funcion: 0: nivel bajo efectivo. 1: nivel alto efectivo.
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ALARMAS

E1 : Error de comunicacion del TCH al CNC.

E2 : Error de ajuste de lIégica de senal de esquina.

E3 : Falla de deteccidn de arco.

E4 : Proteccion contra sobrevoltaje (voltaje de arco real - ajuste de voltaje de
arco> 30V),

E5 : Advertencia de colision.
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