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Guvenlik

Guvenlik bilgilerini
tanima

Bu bélimde gdsterilen semboller potansiyel tehlikeleri
tanimlamak igin kullanilir. Bu kilavuzda ya da
makinenizin {zerinde bir glivenlik sembolii
gordugiiniizde, kisisel yaralanma olasiligini anlayin

ve tehlikeyi 6nlemek igin uygun talimatlan izleyin.

Giivenlik talimatlarina
uyun

Bu kilavuzdaki tiim guivenlik mesajlarini ve makinenizin
uzerindeki guivenlik etiketlerini dikkatle okuyun.

= Makinenizin tzerindeki givenlik etiketlerini iyi durumda
tutun. Eksik ya da hasarli etiketleri hemen degistirin.

= Makinenin nasil diizgiin galistirilacagini ve kontrollerin
nasll kullanilacagini 6grenin. Talimatlar bilmeyen birinin
makineyi galistirmasina izin vermeyin.

= Makinenizi diizglin ¢alisir bir halde tutun. Makine
Uzerindeki izinsiz degisiklikler glivenligi ve makinenin
servis 6mriini etkileyebilir.

TEHLIKE UYARI DIKKAT

Hypertherm, giivenlik uyarisi ifadeleri ve sembolleri igin
Amerikan Uluslararasi Standartlar Enstitiisti kilavuzlarini
kullanir. TEHLIKE ya da UYARI isaret sézctigii bir giivenlik
sembolii ile kullanilir. TEHLIKE en ciddi tehlikeleri tanimlar.

« TEHLIKE ve UYARI giivenlik etiketleri makineniz
tizerinde belirli tehlikeli noktalarin yakinina
yerlestirilmistir.

» TEHLIKE giivenlik mesajlar, kilavuzda yer alan
ve dogru sekilde uyulmadiginda ciddi yaralanma
ya da 6luime yol acabilecek talimatlardan énce gelir.

= UYARI giivenlik mesajlari, bu kilavuzda yer
alan ve dogru sekilde uyulmadiginda yaralanma
ya da 6lime yol acabilecek talimatlardan énce gelir.
DIKKAT giivenlik mesajlar, bu kilavuzda yer alan

ve dogru sekilde uyulmadiginda kigiik ekipman
hasarina yol acabilecek talimatlardan énce gelir.

Elektrik kazalari

= Bu ekipmani, yalnizca egitimli ve yetkili personel
acabilir.

= Ekipman kalici olarak baglandiginda, kutuyu agmadan
once kapatin ve gict kilitleyin/etiketleyin.

= Gig, ekipmana bir kabloyla saglaniyorsa, kutu
acllmadan 6nce birimin figini gekin.

= Kilitlenebilir devre kesiciler ya da kilitlenebilir fis
kapaklar disaridan saglanmaldir.

= Gicun kesilmesinden sonra galismaya baslamadan
once, biriken enerjinin bosalmasini saglamak igin
5 dakika bekleyin.

= Cihaz servis igin acildiginda ekipmana gui¢ vermek
gerekirse, ark parlamasi sonucu patlama tehlikesi
olabilir. Guvenli galisma uygulamalari ve enerji yukl
ekipmanin servisi sirasinda Kisisel Koruyucu Ekipman
icin TUM yerel gereksinimleri (ABD'de NFPA 70E)
izleyin.

= Tasima, agma ya da servis sonrasinda ekipman
calistinlmadan 6nce, cihazin kapaklari kapatilmali
ve cihaz sasisinin uygun topraklama strekliligi
dogrulanmalidr.

= Torg sarf malzemelerini incelemeden
ya da degistirmeden 6nce glicli kesmek igin
her zaman bu talimatlari izleyin.

Giivenlik ve Uygunluk
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Canli elektrikli pargalara dokunmak 6limciil bir garpiima
ya da ciddi yanmalara neden olabilir.

Plazma sisteminin galistirilmasi, torg ile is pargasi
arasinda bir elektrik devresi tamamlar. is pargasi
ya da ona temas eden herhangi bir nesne elektrik
devresinin bir pargasi olur.

Plazma sistemi c¢alisirken higbir zaman tor¢ govdesine,
is pargasina ya da sulu sehpadaki suya dokunmayin.

Elektrik carpmasinin 6nlenmesi

Tim Hypertherm plazma sistemleri kesme
isleminde yiiksek gerilim (genel olarak 200 ila
400 VDC) kullanir. Bu sistemi calistinirken
asagidaki onlemlere uyun:

Yalitimli eldivenler ve botlar giyin, viicudunuzu
ve giysinizi kuru tutun.

Plazma sistemini kullanirken herhangi bir islak ylizeye
dayanmayin, oturmayin, uzanmayin veya dokunmayin.

is ya da toprak ile her tiirlii fiziksel temasi nlemeye
yetecek buytklikte kuru yalitim matlar ya da ortuleri
kullanarak kendinizi is ve topraktan yalitin. Islak bir
alanda ya da yakininda galismaniz gerekiyorsa son
derece dikkatli olun.

Gug kaynaginin yakinina uygun boyutlu sigortalar olan
bir devre kesme anahtari baglayin. Bu anahtar acil bir
durumda operatériin gilig kaynagini hizla kapatmasini
saglar.

Sulu sehpa kullanirken, uygun sekilde
topraklandigindan emin olun.

Elektrik soku oldurebilir

Bu ekipmani isletim kilavuzuna ve ulusal/yerel
yasalara uygun sekilde kurun ve topraklayin.

Gug girisi kablosunda kilif hasari ya da ¢atlagi
olup olmadigini sik¢a kontrol edin. Hasarli bir gli¢
kablosunu hemen degistirin. Ciplak kablo
oldiirebilir.

Asinmis ya da hasarli torg kafalarini inceleyin

ve degistirin.

Kesim yaparken galisma pargasini, atik parga da dabhil
almayin. Kesme islemi sirasinda ¢alisma pargasini
yerinde ya da tezgahin tzerinde sase kablosu tzerinde
takili olarak birakin.

Torg pargalarini kontrol etmeden, temizlemeden

ya da degistirmeden 6nce ana glicli kesin ya da giig
kaynaginin fisini gekin.

Guvenlik kilitlerini higbir zaman baypas etmeyin

ya da kisa devre yapmayin.

Herhangi bir glig kaynagi ya da sistem kabin kapagini
¢ikarmadan 6nce, elektrik gli¢ girisini kesin. Ana giicl
kestikten sonra kapasitorlerin bosalmasi igin 5 dakika
bekleyin.

Gc kaynad kapaklari yerinde olmadikga plazma
sistemini higbir zaman ¢alistirmayin. Agikta kalmis gii¢
kaynagi baglantilar ciddi bir elektrik tehlikesi arz eder.

Giris baglantilarini yaparken, 6nce uygun topraklama
iletkenlerini baglayin.

Giris baglantilarnini yaparken, 6nce uygun topraklama
iletkenlerini baglayin. Diger torglar kullanmayin, bunlar
asiri 1sinabilir ve bir glivenlik tehlikesi arz edebilir.

SC-14
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Yangin 6nleme

= Herhangi bir kesme yapmadan &nce bdlgenin
emniyette oldugundan emin olun. Yakininizda bir
yangin séndiriict bulundurun.

= Tum yanici maddeleri kesme alaninin en az 10 m
uzagina koyun.

= Tutmadan ya da yanici malzemeler ile temas etmesine
izin vermeden Once sicak metale su verin ya da
sogumaya birakin.

= Higbir zaman iginde potansiyel yanici malzemeler
olan kaplar kesmeyin. Bunlar 6nce bosaltiimali
ve uygun sekilde temizlenmelidir.

= Potansiyel olarak yanici atmosferi kesme isleminden
once havalandirin.

= Plazma gazi olarak oksijen ile kesme islemi yaparken,
bir egzozlu havalandirma sistemi gereklidir.

Patlama onleme

= Patlayici toz ya da buhar olmasi ihtimali varsa plazma
sistemini kullanmayin.

= Basingl silindirleri, borular ya da higbir kapali
kabi kesmeyin.

= Yanici malzemeleri igeren kaplari kesmeyin.

Kesme yangina ya da patlamaya neden olabilir

UYARI
Patlama tehlikesi
argon-hidrojen ve metan

Hidrojen ve metan yanici gazlardir ve patlama tehlikesi
arz ederler. Metan ya da hidrojen karisimlari igeren
silindir ya da hortumlar atesten uzak tutun. Metan

ya da argon-hidrojen plazmasi kullanirken torcu atesten
ve kivilcimlardan uzak tutun.

UYARI
Hidrojen patlamasi - aluminyum kesme

= Su altinda veya alt tarafina su temas ederken
aluminyum kesmeyin.

Su altinda veya alt tarafina su temas ederken
aluminyum kesmek, plazma kesme iglemleri sirasinda
meydana gelebilecek bir patlama durumuyla
sonugclanabilir.

UYARI
Patlama tehlikesi yakit gazlariyla
su altinda kesme

= Hidrojen igeren yakit gazlariyla su altinda kesim
yapmayin.

= Hidrojen igeren yakit gazlariyla su altinda kesim
yapmak, plazma kesme islemleri sirasinda meydana
gelebilecek bir patlama durumuyla sonuglanabilir.

Giivenlik ve Uygunluk
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Plazma arkinin kendisi kesme igin kullanilan isi
kaynagidir. Bu nedenle, plazma arki bir toksik duman
kaynagi olarak tanimlanmasa da kesilmekte olan
malzeme, oksijeni azaltan toksik duman ya da gazlar
icin bir kaynak olabilir.

Uretilen dumanlar kesilen malzemeye gére farklilik
gosterir. Toksik duman agida gikarabilecek, ancak
bunlarla sinirli olmayan metaller; paslanmaz gelik,
karbon ¢eligi, ginko (galvanize) ve bakirdir.

Bazi durumlarda metal, toksik dumanlar agiga
cikarabilecek bir madde ile kapli olabilir. Toksik olan,
ancak bunlarla sinirli olmayan kaplamalar; kursun (bazi
boyalarda), kadmiyum (bazi boyalarda ve dolgularda)
ve berilyumdur.

Plazma kesme islemi sirasinda uretilen gazlar kesilen
malzemeye ve kesme ydntemine gore farklilik gésterir,
ancak kesilen malzemenin biinyesinde bulunuyorsa
ya da malzeme tarafindan agiga cikarliyorsa ozon,
nitrojen oksitleri, hekzavalan krom, hidrojen ve diger
maddeleri igerebilirler.

Herhangi bir endistriyel islemle Uretilen dumanlara
maruziyeti en aza indirmek igin dikkat edilmelidir.
Dumanlarin kimyasal bilesimi ve konsantrasyonuna
(yani sira havalandirma gibi diger faktorlere) bagl olarak,
dogum kusuru ya da kanser gibi fiziksel rahatsizlik

riski olabilir.

Ekipmanin kullanildigi alandaki hava kalitesini test
etmek ve is yerindeki hava kalitesinin tiim yerel ve ulusal
standartlari ve diizenlemeleri karsiladigindan emin
olmak ekipman ve site sahibinin sorumlulugudur.

Toksik dumanlar yaralanmaya ya da 6liime neden olabilir

ilgili herhangi bir is yerindeki hava kalitesi diizeyi,

asagidaki gibi galisma alanina 6zgii degiskenlere

baghdir:

= Tezgah tasarimi (sulu, kuru, su alti).

= Malzeme bilesimi, ylizey bitirme ve kaplamalarin
bilesimi.

= Cikarilan malzemenin hacmi.

= Kesme ya da oluk agma stiresi.

= Calisma alaninin boyutu, hava hacmi, havalandirmasi
ve filtrasyonu.

= Kisisel koruyucu ekipman.
= Calisan kaynak ve kesme sistemlerinin sayisi.
= Duman ureten diger galisma ortami islemleri.

Is yerinin ulusal ve yerel diizenlemelere uygun olmasi
gerekiyorsa, galisma alaninin izin verilebilir diizeylerin
ustlinde ya da altinda olup olmadigi yalnizca alanda
yapilan denetim ve testler ile belirlenebilir.

Dumanlara maruz kalma riskini azaltmak igin:

= Kesme isleminden 6nce tim kaplamalari
ve solventleri temizleyin.

= Dumanlari havadan uzaklastirmak igin egzozlu
havalandirma kullanin.

= Dumanlari solumayin. Toksik bilesenler igeren ya da
igerdiginden stiphe edilen madde ile kaplanan metali
keserken hava beslemeli bir solunum cihazi kullanin.

= Kaynak ya da kesme ekipmaninin yani sira hava
beslemeli solunum cihazi kullananlarin bu gibi
ekipmanlarin dogru kullanimi igin ehliyetli ve egditimli
oldugundan emin olun.

= Higbir zaman iginde potanslilyel olarak toksik malzeme
bulunan kaplari kesmeyin. Once kabi bosaltip uygun
sekilde temizleyin.

= Caligma alanindaki hava kalitesini uygun sekilde
denetleyin ya da test edin.

= Giuvenli hava kalitesi saglayacak bir calisma alani
plani uygulamasi igin yerel bir uzmana danigin.

SC-16
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Topraklama giivenligi

Sase kablosu Sase kablosunu, iyi bir metal-metal
temasi saglayacak sekilde galisma pargasina ya da
calisma sehpasina sikica baglayin. Sase kablosunu,
kesim tamamlandiginda diisecek olan pargaya
baglamayin.

Calisma tezgahi Calisma tezgahini, gegerli ulusal
ya da yerel elektrik yasalarina uygun sekilde bir
topraklama kablosuna baglayin.

Giris glicii
= G kablosu toprak telini devre kesme kutusundaki
topraga bagladiginizdan emin olun.

* Plazma sistem kurulumu gtig kablosunun gii¢
kaynagina baglanmasini da igeriyorsa, gii¢ kablosu
toprak telini diizgiin bagladiginizdan emin olun.

= Saplamaya 6nce gili¢ kablosunun toprak telini
baglayin, ardindan diger toprak tellerini gti¢
kablosunun topragi Uizerine yerlestirin. Tespit
somununu iyice sikin.

= Asiri isinmayi 6nlemek igin tim elektrik
baglantilarini sikin.

” Statik elektrik devre kartlarina zarar verebilir

Baskili devre kartlarini kullanirken uygun énlemleri alin:
@% = PC kartlarini anti statik torbalarda saklayin.
&G = PC kartlarini tutarken toprakl bileklik takin.

Giivenlik ve Uygunluk
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Sikistinnimis gaz
ekipmani guvenligi

Higbir zaman silindir valflerini ya da regtilatorlerini yag
ya da gresle yaglamayin.

Yalnizca 6zel uygulama igin tasarlanmis dogru gaz
silindirlerini, regtilatérlerini, hortumlarini ve
baglantilarini kullanin.

Tim basingli gaz ekipmanini ve ilgili pargalarini iyi
durumda tutun.

Her bir hortumdaki gaz tipini tanimlamak igin tim gaz
hortumlarini etiketleyin ve renk kodlariyla isaretleyin.
Uygun ulusal ve yerel yasalara basvurun.

Gaz silindirleri hasar
gorirse patlayabilir

Gaz silindirleri yiiksek basing altinda gaz igerir.

Bir silindir zarar gérduglinde patlayabilir.

= Sikistinimis gaz silindirlerini ilgili ulusal ve yerel
yasalara uygun sekilde tasiyin ve kullanin.

= Dik ve yerinde saglam sekilde durmayan bir silindiri
higbir zaman kullanmayin.

= Silindirin kullanildigi ya da kullanim igin bagl oldugu
durumlar disinda koruyucu kapagi valf Gizerindeki
yerinde tutun.

= Higbir zaman plazma arki ile silindir arasinda bir
elektrik kontagina izin vermeyin.

= Higbir zaman silindirleri asin sicakliga, kivilcimlara,
cirufa ya da agik aleve maruz birakmayin.

= Sikismis bir silindir valfini agmak icin higcbir zaman
cekig, anahtar ya da bagka bir arag kullanmayin.

Plazma arki yaralanmaya ya da yanmalara neden olabilir

Hemen acilan torclar

Torg anahtarini etkinlestirdiginizde plazma arki

Plazma arki eldivenleri ve cildi hemen deler.

= Torg ucundan uzak durun.

hemen agilir. = Metali kesme yoluna yakin bir noktadan tutmayin.
= Higbir zaman torcu kendinize ya da baskalarina
yoneltmeyin.
SC-18 Giivenlik ve Uygunluk
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sekilde kullanin.

giysi giyin.

= Goz korumasini gegerli ulusal ve yerel yasalara uygun

Cilt korumasi Morotesi 1sik, kivilcimlar ve sicak
metal nedeniyle yanmalara karsi koruma igin koruyucu

= Uzun is eldivenleri, glivenlik ayakkabilar ve sapka.

= Kivileim ve cliruf girisini 6nlemek igin dar pagali

kumaslar.

Ark 1sinlan go6zleri ve cildi yakabilir

pantolonlar.

pantolonlar.

= Gozlerinizi arkin mordétesi ve kizilGtesi isinlarindan
korumak i¢in uygun muhafazasi olan g6z korumasi
(guivenlik gozliikleri ya da yan korumali gézliikler ve bir

kaynak maskesi) takin.
* Yansimayi azaltmak igin duvarlari ve diger ylizeyleri

koyu renge boyayin.

GOz korumasi Plazma arki iginlari, gozleri ve cildi = Tum agikta kalan bolgeleri 6rtmek igin alev geciktirici
yakabilecek yogun gériiniir ve gériinmez (morétesi
ve kizildtesi) isinlar Uretir.

= Kivilcim ve cliruf girisini 6nlemek icin mansetsiz

Kesme alani Kesme alanini morétesi 1sigin
yansimalarini ve iletimini azaltacak sekilde hazirlayin:

= Digerlerini parlamalardan korumak igin koruyucu
perdeler ya da bariyerler kullanin.

= Digerlerini arki izlememeleri konusunda uyarin.
Afisler ya da isaretler kullanin.

Minimum koruyucu .. Ra!matllk_ igin_
Ark akimi . . onerilen siperlik OSHA 29CFR Avrupa
(amper) anesr:'; :;T;;g:') numarasi 1910.133(a)(5) EN168:2002
e (ANSI Z49.1:2005)
40 A degerinden az 5 5 8 9
41ila60 A 6 6 8 9
61ila80A 8 8 8 9
81ila125A 8 9 8 9
126 ila 150 A 8 9 8 10
151ila175 A 8 9 8 11
176 ila 250 A 8 9 8 12
251 ila 300 A 8 9 8 13
301 ila 400 A 9 12 9 13
401 ila 800 A 10 14 10 Yok

Giivenlik ve Uygunluk
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Kalp pili ve isitme cihazinin galismasi yuksek akimlarin
neden oldugu manyetik alanlardan etkilenebilir.

Kalp pili ve isitme cihazini kullanan kisiler herhangi bir
plazma arki kesme ve oluk agma isleminin yakinina
gitmeden 6nce bir doktora danigsmalidir.

qf '* Kalp pili ve isitme cihazinin calismasi
|

Manyetik alaninin olusturdugu tehlikeleri azaltmak igin:

= Sase kablosu ve torg kafasini viicudunuzdan uzakta
bir nokta olacak sekilde tutun.

= Torg kablolarini miimkiin oldugu kadar sase
kablosuna yakin yénlendirin.

= Torg kablolarini veya sase kablosunu viicudunuza
sarmayin ya da asmayin.

= Gug kaynagindan mimkiin oldugu kadar uzak tutun.

Bir plazma arkiyla kesmek, pek ¢ok uygulamada yerel
yasalarca tanimlanan kabul edilebilir guriiltli duizeylerini
asabilir. Asin gurtiltliye uzun sire maruz kalma isitme
duyusuna zarar verebilir. Kurulu tesiste alinan ses
basinci diizeyi 6nlemleri, ilgili uluslararasi, bélgesel

ve yerel yasalara gore kisisel isitme korumasinin
gerekmedigini dogrulamadigi siirece, kesme

ya da oluk agma sirasinda her zaman uygun kulak
korumasini kullanin.

Kesme sehpalarina, plazma arkiyla galisma istasyonu
arasina bariyer ya da perdeler gekme ve/veya galisma
istasyonunu plazma arkindan uzakta konumlandirma gibi
basit miihendislik kontrolleri eklenerek 6nemli girtiltt
azaltimi elde edilebilir. Erisimi kisitlamak, operator
maruz kalma suresini sinirlamak, gurdltili is yerlerini
perdelemek i¢in galisma yerinde yonetimsel kontroller
uygulayin ve/veya guriltu emiciler yerlestirerek galisma
alanlarindaki yansimayi azaltmak igin 6nlemler alin.

Guriltd, isitme duyusuna zarar verebilir

Diger tim muhendislik ve yonetimsel kontroller
uygulandiktan sonra, glriltu rahatsiz ediciyse veya
isitme hasari riski varsa kulak koruyucular kullanin.
isitme korumasi gerekirse, duruma uygun guiriiltii
azaltma degerine sahip kulak kapatici ya da kulak
tikaglan gibi yalnizca onaylanmis kisisel koruma
aygitlarini takin. Olasi gurdltu tehlikelerinin bulundugu
alan konusunda digerlerini uyarin. Kulak korumasi,
sigrayan sicak ¢apaklarin kulaga girmesini

de engelleyebilir.

=3 Plazma arki donmus borulara zarar verebilir

Donmus borulari plazma torcu ile gézmeye calisirsaniz borular zarar gorebilir veya patlayabilir.
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Kuru toz toplama bilgisi

Bazi tesislerde, kuru toz potansiyel patlama tehlikesi
yaratabilir.

U.S. National Fire Protection Association’in “Explosion
Protection by Deflagration Venting” NFPA standardi
68'in 2007 surumu, herhangi bir parlama olayindan
sonra yanma gazlarinin ve basinglarinin havalandirmasi
icin aygitlarin ve sistemlerin tasarimi, konumlandiriimasi,
kurulmasi, bakimi ve kullanimina yonelik gereksinimleri
saglar. Yeni bir kuru toz toplama sistemi kurmadan veya
var olan kuru toz toplama sisteminde kullanilan islem ya
da malzemelerde 6nemli degisiklikler yapmadan 6nce,
gecerli gereksinimler igin kuru toz toplama sisteminin
ureticisine ya da kurucusuna danigin.

NFPA 68'in herhangi bir strimiintin, yerel insaat
yasalarinizda “bilirkisi tarafindan kabul edilmis” olup
olmadigini belirlemek igin yerel “Authority Having
Jurisdiction (Yetkili Makam)” (AHJ) danigmanligr alin.

Parlama, AHJ, bilirkisi tarafindan kabul edilmis, Kst
degeri, parlama dizini ve diger benzeri diizenleyici

terimlerin tanimi ve agiklamasi igin NFPA68'e basvurun.

Not 1 - Hypertherm'in bu yeni gereksinimler igin yorumu
su sekildedir; tretilen tiim tozun yanici olmadigini
belirlemek igin tesise 6zel bir degerlendirme
tamamlanmadigi strece, NFPA 68'in 2007 siirimd,
patlama havalandirmasi boyutu ve turtinin
tasarlanabilmesi icin, tozdan Uretilebilecek en kot
durum Kst degeri igin (bkz. ek F) tasarlanmis patlama
havalandirmalarinin kullanimini gerektirir. NFPA 68,
plazma kesme ya da diger termal kesme iglemlerinin,
parlama havalandirma sistemleri gerektirdigini 6zellikle
belirtmez ama bu yeni gereksinimleri tim kuru toz
toplama sistemlerine uygular.

Not 2 - Hypertherm kilavuzlarini kullananlar,
uygulanabilir tim federal, eyalet ve yerel yasa ve
duzenlemelere basvurmali ve uymalidir. Hypertherm,
herhangi bir Hypertherm kilavuzunu yayinlamakla,
uygulanabilir tim diizenlemeler ve standartlarla uyumlu
olmayan bir eyleme zorlamaya kastetmez ve bu
kilavuzun da bu sekilde oldugu kesinlikle distintilemez.

Giivenlik ve Uygunluk
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Lazer radyasyonu

Lazer cikisina maruz kalmak ciddi g6z yaralanmasiyla sonuclanabilir. Dogrudan géze temasi dnleyin.

Kendi rahatlik ve glivenliginiz igin, lazer kullanan Hypertherm Uriinlerinde, trlin tizerinde lazer isininin kutudan giktig
yere yakin konuma asagidaki lazer radyasyonu etiketlerinden biri uygulanmistir. Maksimum gikis (mV), yayilan dalga
boyu (nM) ve uygun olan durumlarda darbe siiresi de saglanmaktadir.

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM
CLASS 2 LASER PRODUCT

Ek lazer guivenligi talimatlar:

Bir uzmana ya da yerel lazer diizenlemelerine
basvurun. Lazer giivenligi egitimi gerekebilir.

Egitim almamis kisilerin lazeri galistirmasina izin
vermeyin. Lazerler, egitimsiz kullanicilarin elinde
tehlikeli olabilir.

Lazer deligine ya da isinina higbir zaman bakmayin.

Yanliglikla goze temas etmesini dnlemek igin lazeri
talimata gére konumlandirin.

Lazeri, yansitici galisma pargalarinda kullanmayin.

Lazer isinini gérmek ya da yansitmak igin optik
araglar kullanmayin.

Lazeri ya da delik kapagdini s6kmeyin veya gikarmayin.

LASER RADIATION
AVOID EXFOSURE TO BEAM

CLASS 3B LASER PRODUCT

[ ————— eyl

Lazeri ya da Uriini herhangi bir sekilde degistirmek,
lazer radyasyonu riskini artirabilir.

Bu kilavuzda belirtilenler disindaki ayarlamalar veya
prosedur uygulamalari, tehlikeli lazer radyasyonuna
maruz kalmayla sonuglanabilir.

Yanici sivilarin, gazlarin ya da toz gibi unsurlarin
bulundugu patlayici atmosferlerde galistirmayin.

Yalnizca modeliniz igin Uretici tarafindan énerilen
ya da saglanan lazer pargalarini ve aksesuarlarini
kullanin.

Tamir ve servis islemleri yetkili personel tarafindan
GERGEKLESTIRILMELIDIR.

Lazer givenligi etiketini gcikarmayin ya da silmeyin.

SC-22
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Givenlik

Uyan etiketleri

Bu uyari etiketi bazi gii¢ kaynaklarina takilmistir. Operatér ve bakim teknisyeninin bu uyar sembollerinin agiklanan amacini

anlamasi 6nemlidir.

ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting

(http://www.aws.org) and OSHA Safety

Read and follow these instructions, employer safety
practices, and material safety data sheets. Refer to

Processes” from American Welding Society

Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

Al WARNING

& 11 AVERTISSEMENT

and Allied

and Health

Plasma cutting can be injurious to operator and persons
in the work area. Consult manual before operating. Failure
to follow all these safety instructions can result in death.

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour I'opérateur et les personnes qui se
trouvent sur les lieux de travail. Consulter le manuel avant de faire fonctionner. Le
non respect des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.

1.2

]

E S

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed container as a cutting table.

1. Les éti lles de p une
ou un incendie.
1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.
1.2 Un extincteur doit étre & proximité et prét & étre utilisé.
1.3 Ne pas utiliser un fat ou un autre contenant fermé comme table de coupage.
-

provoq

ge p

2. Plasma arc can injure and burn; point the nozzle away
from yourself. Arc starts instantly when triggered.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2. Larc plasma peut blesser et briler; éloigner la buse de soi.
Il s’allume instantanément quand on Pamorce;

2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.

2.2 Ne pas saisir la piece a couper de la trajectoire de coupage.

2.3 Se protéger entiérement le corps.

H

Fia
=
=)

3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and ground.
3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

3 3.1 3.2 3.3 N . - - " o , = -~
A z@: 3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or burn. 3. g . de choc électrique ou de bralure.
I 3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or damaged. 3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont humides ou
endommaggés.

3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piéce et de la terre.
3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher les piéces sous tension.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with ventilation.

4. Les fumées pl p t étre dang
4.1 Ne pas inhaler les fumées
4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour dissiper les fumées.

4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées par ventilation.

5. Arc rays can burn eyes and injure skin.

5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt collar. Protect ears
from noise. Use welding helmet with the correct shade of filter.

5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et blesser la peau.

5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger la téte, les yeux, les
oreilles, les mains et le corps. Boutonner le col de la chemise. Protéger les oreilles
contre le bruit. Utiliser un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.

6. Become trained. Only quarﬁed personnel should operate this
equipment. Use torches specified in the manual. Keep non-qualified
personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.

Replace if it is missing, damaged, or worn (PN 110584 Rev C).

6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifi¢ a le droit de faire
fonctionner cet équipement. Utiliser exclusivement les torches indiquées dans le
manual. Le personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir a I'écart.

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.

La remplacer si elle est absente, endommageée ou usée (PN 110584 Rev C).

Giivenlik ve Uygunluk
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Uyan etiketleri

Bu uyari etiketi bazi gui¢ kaynaklarina takilmistir. Operat6r ve bakim
teknisyeninin bu uyari sembollerinin agiklanan amacini anlamasi 6nemlidir.

Numarali metin etiketteki numarali kutulara karsilik gelir.

110261 Rev. E

1.1

1.2

1.3

3.1

3.2

3.3

4.1
4.2

4.3

Kesme kivilcimlari patlamaya ya da
yangina neden olabilir.

Yanici maddelerin yakininda
kesmeyin.

Yakinda ve kullanima hazir bir yangin
sonduriict bulundurun.

Kesim tezgahi olarak tambur ya da
baska kapali kap kullanmayin.

Plazma arki yaralayabilir ve yakabilir;
nozulu kendinizden uzaga yoneltin.
Ark, tetiklendiginde hemen cgalisir.

Torcu sékmeden 6nce giict kapatin.

Calisma pargasini kesme yoluna yakin
bir noktadan tutmayin.

Uygun koruyucu giysiler giyin.
Tehlikeli voltaj. Elektrik garpmasi
ya da yanma riski.

Yalitkan eldivenler giyin. Islandiginda
ya da hasar gordigtinde eldivenleri
degistirin.

Kendinizi galismaya ve yere yalitarak
garpiimaktan korunun.

Servis isleminden 6nce gucu kesin.
Hareketli pargalara dokunmayin.

Plazma dumanlari zararli olabilir.
Dumanlari solumayin.

Dumanlari uzaklastirmak igin fanli
havalandirma ya da yerel egzoz
kullanin.

Kapali alanlarda galigtirmayin.
Dumanlari havalandirmayla cikarin.

Ark isinlar gozleri ve cildi yakabilir.

Basinizi, gozlerinizi, kulaklarinizi,
ellerinizi ve gévdenizi korumak igin
dogru ve uygun koruyucu ekipmani
kullanin. Gomlek yakasin ilikleyin.
Kulaklar gurtlttiden koruyun.
Uygun filtreli cami olan kaynak
bashgr kullanin.

Egitim alin. Bu ekipmani, yalnizca
yetkili personel galistirmalidir.
Kilavuzda belirtilen torglari kullanin.
Yetkisiz personeli ve ¢cocuklari
uzak tutun.

Bu etiketi gikarmayin, tahrif etmeyin
ya da kapatmayin. Kayipsa, hasarliysa
ya da yipranmigsa degistirin.
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Semboller ve isaretler

Hypertherm Urlintiniiz, veri plakasinin Ustlinde ya da yakininda asagidaki isaretlerden bir veya daha fazlasina sahip olabilir.
Ulusal diizenlemelerdeki farkliliklar ve gakismalardan dolay, isaretlerin tim, bir Grtintin her strimiine uygulanmaz.

S isareti sembolii

S S isareti semboli, artan elektrik garpma tehlikesine sahip ortamlarda gergeklestirilen islemler igin
IEC 60974-1'e gbre uygun gii¢ kaynadini ve torcu belirtir.

CSA isareti
SP® CSA isareti taglyan Hypertherm Urtnleri Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada trtin glivenligi

¢ vs diizenlemelerine uygundur. Uriinler CSA-International tarafindan degerlendiriimis, test edilmis
ve sertifikalandinimistir. Alternatif olarak tiriin, hem Amerika Birlesik Devletleri hem de Kanada tarafindan
taninan Underwriters Laboratories, Incorporated (UL) ya da TUV gibi diger Nationally Recognized Testing
Laboratories (NRTL) tiyelerinden biri tarafindan verilmis bir isaret tasiyabilir.
CE isareti
CE isareti Ureticinin gegerli Avrupa direktifleri ve standartlarina gére uyumluluk beyanini belirtir. Yalnizca

veri plakasinin tizerinde ya da yakininda CE isareti tagiyan Hypertherm uriin versiyonlari, European Low
Voltage Directive ve European Electromagnetic Compatibility (EMC) Directive ile uyumluluk igin test
edilmistir. European EMC Directive ile uyumluluk igin gereken EMC filtreleri CE isareti tagiyan trln
versiyonlarinda yer almaktadir.

Avrupa Giimriik Birligi (CU) isareti

Hypertherm urtinlerinin, EAC uygunluk isareti igeren CE stirlimleri, Rusya, Belarus ve Kazakistan'a ihracat
yapmaya yonelik trtin gtivenligi ve EMC gereksinimlerini karsilar.

rrm
—
==

GOST-TR isareti

Hypertherm trtinlerinin, GOST-TR uygunluk isareti iceren CE surtimleri, Rusya'ya ihracat yapmaya yonelik
urtin glvenligi ve EMC gereksinimlerini karsilar.

wufe
v

C-Tick isareti

Hypertherm Urinlerinin C-Tick isaretine sahip CE silrumleri, Avustralya ve Yeni Zelanda'da satis igin
N30932 gerekli EMC diizenlemelerine uygundur.

CCC isareti

®

China Compulsory Certification (CCC - Cin Zorunlu Sertifikasi) isareti, tiriiniin test edildigini ve Cin'de
satis igin gerekli Urlin glivenligi gereksinimleriyle uyumlu bulundugunu belirtir.

UKrSEPRO isareti

Hypertherm trtinlerinin, UkrSEPRO uygunluk isareti iceren CE strtimleri, Ukrayna'ya ihracat yapmaya
yonelik trlin glivenligi ve EMC gereksinimlerini karsilar.

> (<)

Sirbistan AAA isareti

Hypertherm Urtinlerinin, AAA Sirbistan isareti igeren CE stirimleri, Sirbistan’a ihracat yapmaya yonelik
urtin guvenligi ve EMC gereksinimlerini karsilar.

=
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Uriin Sorumlulugu

Giris
Hypertherm, Uriinlerin yonetmelik ve gevresel

gereksinimlerle uyumunu saglamak igin genel bir
Yénetmelik Yonetim Sistemi kullanir.

Ulusal ve yerel giivenlik
yonetmelikleri

Ulusal ve yerel glivenlik yonetmelikleri, Urtinle birlikte
verilen herhangi bir talimatin &niine geger. Uriin, kurulumun
yapildig tesis igin gegerli ulusal ve yerel yénetmeliklere
uygun olarak ithal edilmeli, kurulmali, galistirilmali ve

elden cikarilmalidir.

Sertifikasyon testi isaretleri

Sertifikali iirtinler, akredite test laboratuvarlar tarafindan
verilen bir veya daha fazla sertifikasyon testi isareti ile
tanimlanirlar. Sertifikasyon testi isaretleri, veri plakasinin
Uzerinde veya yakininda yer alirlar.

Her sertifikasyon testi isareti, Uriiniin ve glivenlik agisindan
onemli parcgalarinin, testi gergeklestiren laboratuvar
tarafindan incelendigi ve karar verildigi tzere, ilgili ulusal
glvenlik standartlarina uyumlu oldugu anlamina gelir.
Hypertherm, trtinlerinin tzerine sertifikasyon testi isaretini,
uruin, akredite test laboratuvar tarafindan onaylandiktan
ve glivenlik agisindan 6nemli pargalarla tiretildikten

sonra yerlestirir.

Uriin Hypertherm fabrikasindan ayrildiktan sonra asagidaki
durumlardan herhangi biri meydana gelirse, sertifikasyon
testi isaretleri gegersiz kilinir:

= Uriin, tehlike olusturacak veya gegerli standartlara
uymayacak sekilde degistirilirse.

= Givenlik agisindan 6nemli pargalar, izin veriimeyen
yedek pargalarla degistirilirse.

= Tehlikeli bir gerilim kullanan veya ortaya ¢ikaran izinsiz
takim veya aksesuarlar eklenmisse.

»  Urtinde, sertifikasyonun pargasi olarak tasarlanmis bir
emniyet devresinde veya diger 6zellikte izinsiz bir
modifikasyon veya baska bir igslem yapildigi goriiltirse.

CE isareti, Ureticinin gegerli Avrupa ydnergeleri ve
standartlarina uyumluluk beyanini gésterir. Sadece veri
plakasinin {izerinde veya yakininda CE isareti tasiyan
Hypertherm urlin versiyonlar, Avrupa Dustik Gerilim

Yoénergeleri (European Low Voltage Directive) ve Avrupa
Elektromanyetik Uyumluluk (EMC) Direktifleri ile uyumluluk
icin test edilmistir. Avrupa EMC Yonergeleri ile uyumluluk
icin gerektiren EMC filtreleri, CE Isareti tasiyan giic
kaynag Uriin versiyonlarinda yer almaktadir.

Hypertherm uriinlerinin uyum sertifikalari
https://www.hypertherm.com adresindeki
Hypertherm web sitesinde bulunan Yiiklemeler
Kitapliginda bulunmaktadir.

Ulusal standartlardaki farkhiliklar

Uluslar farkli performans, guivenlik standartlan veya baska
tipte standartlar uygulayabilir. Ulusal farkliliklar arasinda,
asagidakilerle sinirli olmamak kaydiyla, sunlar vardir:

= Gerilimler

= Priz ve kordon degerleri

= Dil gereklilikleri

=  Elektromanyetik uyumluluk gereklilikleri

Ulusal veya diger standartlardaki bu farkliliklar, tim
sertifikasyon test isaretlerinin irlinlin ayni versiyonunda yer
almasini olanaksiz veya uygulanamaz hale getirebilir.
Ornegin, Hypertherm (irtinlerinin CSA versiyonlari, Avrupa
EMC gerekliliklerine uyum saglamaz ve bu nedenle veri
plakalari tizerinde bir CE isaretine sahip degildir.

CE isareti gerektiren veya zorunlu EMC dlizenlemelerine
sahip ulkeler, Hypertherm urtinlerinin CE versiyonlarini
veri plakasi Uzerinde CE isaretiyle kullanmalidir. Bunlar
arasinda, asagidakilerle sinirli olmamak kaydiyla,

sunlar vardir:

= Avustralya

= Yeni Zelanda

= Avrupa Birligi llkeleri

* Rusya

Uriiniin ve sertifikasyon testi isaretinin, son kullanicinin
montaj sahasina uygun olmasi 6nemlidir. Hypertherm
uruinleri bir tilkeye, baska bir tlkeye ihrag edilmek tizere

sevk edildiginde, Uriin, son kullanicinin sahasina gore
gereken sekilde yapilandirilmali ve belgelendiriimelidir.

Giivenlik ve Uygunluk
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Givenli kurulum ve sekil kesme
ekipmani kullanimi

Ark Kaynak Ekipmani baslikli IEC 60974-9 Kurulum ve
kullanim, sekil kesme ekipmaninin giivenli kurulumu ve
kullanimi ve kesme islemlerinin giivenli performansi
konusunda size rehber olacak bilgiler sunar. Kurulum
sirasinda ulusal ve yerel yonetmeliklerin gerektirdikleri,
topraklama veya koruyucu topraklama baglantilari,
sigortalar, kaynagi kesme cihazi ve kaynak devreleri dahil
olmak ancak bunlarla sinirli olmamak kaydiyla dikkate
alinmaldir. Ekipmani kurmadan 6nce bu talimatlari okuyun.
ilk ve en 6nemli adim kurulumun giivenlik
degerlendirmesidir.

Givenlik degerlendirmesi bir uzman tarafindan
gerceklestirilmelidir ve bu uzman, giivenli bir ortam
olusturmak ve gergek kurulum ve galistirma sirasinda
benimsenmesi gereken tedbirler igin gerekli adimlari
belirlemelidir.

Diizenli inceleme ve test prosediirleri

Ulusal ve yerel yonetmeliklerce gerektigi durumlarda,
IEC 60974-4, onarim ya da bakim sonrasinda plazma
kesme gli¢ kaynaklarinin elektriksel glivenliklerinin

IEC 60974-1 ile uyumlu olarak insa edildiklerinden emin
olmak igin duzenli inceleme test prosedurlerini belirler.
Hypertherm, galistinimayan testler olarak, fabrikadaki
koruyucu devre ve yalitim direncinin devamliigini saglar.
Testler, gli¢ ve topraklama baglantilan ¢ikartilarak
gerceklestirilir.

Hypertherm ayrica hatali test sonuglarina neden olabilecek
bazi koruyucu cihazlari da gikartir. Ulusal ve yerel
yonetmeliklerce gerektigi durumlarda, IEC60974-4
kapsaminda tanimlanan testlerin gegildigini belirten bir
etiket ekipmana takiimalidir. Onarim raporu, belirli bir
testin gergeklestiriimedigi belirtimedigi siirece, tim test
sonuglarini géstermelidir.

Test personelinin niteligi

Sekil kesme ekipmanin elektriksel glivenlik testleri tehlikeli
olabilir ve elektrik onarimi alaninda uzman bir kisi
tarafindan, tercihen ayni zamanda kaynak, kesme ve
benzeri igslemlere de asina olan bir kisi tarafindan
gerceklestirilmelidir. Bu testlerin niteliksiz personel
tarafindan gerceklestiriimesi durumunda, personel

ve ekipmana yonelik gtvenlik riskleri, diizenli inceleme

ve testin saglayacagi faydalarindan ¢ok daha fazla

zarari olabilir.

Hypertherm, ekipmanin kurulu oldugu tlkedeki ulusal ve
yerel yénetmelikler tarafindan elektriksel gtivenlik testleri
Ozel olarak gerekli goriilmedikge, sadece gorsel inceleme
gerceklestirilmesini 6nerir.

Artik akim cihazlari (RCD’ler)

Avustralya ve diger bazi tlkelerdeki yerel yonetmelikler,

is yerinde ve insaat santiyelerinde tasinabilir elektrikli
ekipman kullanildiginda, operatorleri ekipmandan
kaynaklanan elektriksel arizalardan korumak igin Artik Akim
Cihazlari (RCD) kullanimini gerektirebilir. RCD’ler,
besleme ve dénils akimi arasinda bir dengesizlik
algilandiginda (topraga giden kagak akim olmasi
durumunda), ana sebeke elektrik beslemesini giivenli
sekilde kesmek lizere tasarlanmistir. RCD’ler, 6 ila 40 mili
amper arasi sabit ve ayarlanabilir kesme akimlarinda
kullanilabilir ve ekipmanin kurulum, uygulama ve kullanim
amacina gore 300 mili saniyeye kadar kesme streleri
segilebilir. RCD'lerin kullanildigi yerlerde, RCD'deki kesme
akimi ve kesme stiresi, plazma kesme ekipmaninin normal
calismasi sirasinda gereksiz kesmeyi 6nleyecek yukseklikte
ve ¢ok zayif bir ihtimal de olsa ekipmandaki bir elektrik
arizasi durumunda, arizali durumda kagak akim operatorler
icin hayati derecede elektrik tehlikesi olusturmadan
beslemeyi kesecek dustklikte secilmeli ya da
ayarlanmalidir.

RCD'lerin zaman iginde diizgiin c¢alisip galismadiklarini
dogrulamak igin, kesme akimi ve kesme stiresinin her ikisi
de diizenli olarak test edilmelidir. Avustralya ve Yeni
Zelanda'da ticari ve endustriyel alanlarda kullanilan
tasinabilir elektrikli ekipmanlar ve RCD’ler AS/NZS 3760
Avustralya standardina gore test edilirler. Plazma kesme
ekipmaninin yalitimini AS/NZS 3760 standardina gore test
ettiginizde, diizgiin test islemini dogrulamak ve kagak akim
testinin hatali arizalarin meydana gelmesini 6nlemek igin,
yalitim direncini bu standardin Ek B bolimiine gore

250 VDC'de giig svici agik (ON) konumda oldugu

halde 6lgun. Emisyonlar azaltmak ve ekipmani giig
dalgalanmalarina karsi korumak igin kullanilan metal oksitli
varistérler (MOV) ve elektromanyetik uyumluluk (EMC)
filtreleri, normal sartlar altinda topraga 10 mili ampere
kadar kagak akim gonderebileceginden, hatali arizalarin
olusmasi mumkiinddr.

Burada tanimlanan herhangi bir IEC standardinin
uygulamasina ya da yorumlanmasina iliskin herhangi
bir sorunuz olmasi halinde, Uluslararasi Elektroteknik
standartlar konusuna asina, uygun bir hukuki ya da
baska bir danismana bas vurmaniz ve bu tir
standartlarin yorumlanmasi ya da uygulamasina
iliskin konularda herhangi bir sekilde Hypertherm'e
bel baglamamaniz gerekir.

SC-28
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Ust diizey sistemler

Bir sistem integratori bir Hypertherm plazma kesme
sistemine kesim sehpalari, motor tahrikleri, hareket kontrol
cihazlarn veya robotlar gibi ilave ekipmanlar eklediginde
olusan kombine sistem, bir st diizey sistem olarak
gortlebilir. Tehlike arz eden hareketli pargalara sahip

bir Ust dlizey sistem, endustriyel makine veya robot
ekipmanlardan olusabilir. Bu durumda orijinal ekipman
Ureticisi veya son kullanici musteri, plazma kesim
sisteminin Hypertherm tarafindan tretilmis hali igin gecgerli
olanlardan farkli ek mevzuat ve standartlara tabi olabilir.

Ust diizey sistem igin bir risk degerlendirmesi yapmak ve
tehlike arz eden hareketli pargalara karsi koruma saglamak,
son kullanici misterinin ve orijinal ekipman ureticisinin
sorumlulugundadir. Orijinal ekipman Ureticisi Hypertherm
driinlerini kendi Uriintine eklediginde meydana gelen Ust
dizey sistem, bir sertifika ile onaylanmadig takdirde,
kurulum da yerel yetkililerin onayina tabi olabilir. Uyumluluk
konusunda tereddiitleriniz varsa, yerel hukuk miisavirlerine
ve yerel mevzuat uzmanlarina danisarak bilgi alin.

Ust diizey sistemin bilesen parcalari arasindaki harici
baglanti kablolari, son kullanicinin montaj sahasinin
kirletici etmenlerine ve devinimine gereken sekilde uygun
olmalidir. Harici baglanti kablolar yag, toz, su veya diger
kirleticilere maruz kaldiginda, zorlu kosullarda kullanim
degerlendirmeleri gerekebilir.

Harici baglanti kablolar strekli harekete maruz
kaldiginda, sabit esneme degerlendirmeleri gerekebilir.
Kablolarin uygulama igin uygunlugunu saglamak, son
kullanici musterinin veya orijinal ekipman Ureticisinin
sorumlulugundadir. Ust diizey sistemlerde, degerler

ve maliyetlerde yerel mevzuatlarin gerekli kilabilecegi
farkliliklar bulundugundan, harici tiim baglanti kablolarinin
son kullanicinin montaj sahasina uygun olup olmadigi
dogrulanmalidir.

Giivenlik ve Uygunluk
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Cevresel Sorumluluk

Giris
Hypertherm Cevresel Ozellikleri RoHS, WEEE ve REACH

madde bilgilerinin Hypertherm tedarikgileri tarafindan
saglanmasini gerektirir.

Uriiniin gevresel uyumlulugu, ic mekan hava kalitesi ya da
son kullanicinin gevreye yaydigi dumanla ilgili bilgi icermez.
Son kullanici tarafindan kesilen herhangi bir malzeme
Hypertherm tarafindan triinle birlikte veriimez. Kesilmekte
olan malzemelerden oldugu kadar, is yerindeki glivenlik
ve hava kalitesinden de son kullanici sorumludur. Son
kullanici, kesilen malzemelerden yayilan dumanlarin
olusturdugu olasi saglik risklerinin farkinda olmali ve tiim
yerel yonetmeliklere uymalidir.

Ulusal ve yerel cevre yonetmelikleri

Ulusal ve yerel gevre yonetmelikleri, bu kilavuzda igerilen
tlim talimatlarin 6niine geger.

Urtin, kurulumun yapildig tesis igin gegerli tiim ulusal
ve yerel gevre yonetmeliklerine uygun olarak ithal edilmeli,
kurulmali, calistinimali ve elden gikariimalidir.

Avrupa Gevre ydnetmelikleri daha ileride, WEEE
Yénergesi boliimiinde incelenecektir.

RoHS yonergesi

Hypertherm, elektronik Uriinlerde tehlikeli maddelerin
kullanimini kisitlayan Avrupa Birligi Tehlikeli Maddelerin
Kisitlanmasi (RoHS) Yénergesi de dahil olmak iizere,
ylrurlikteki tim kanun ve yonetmeliklere uymakta
kararlidir. Hypertherm, global bazda RoHS Y&nergesine
uyumluluk ytikiimltltklerinin 6tesine gegmektedir.

Hypertherm, uygun bir alternatifin olmadiginin kabul
edildigi durumlar hari¢ olmak tizere, RoHS Y6nergesi
kapsamindaki trtinlerindeki RoHS malzemelerinin
azaltimasina yonelik galismalarina devam etmektedir.

RoHS Uyumluluk Beyanlari, Hypertherm tarafindan tretilen
Powermax plazma kesme sistemlerinin gegerli CE
strtimleri igin hazirlanmistir. Ayrica, Powermax CE
strtimlerinde 2006 yilindan beri tretilen Powermax serisi
tinitelerinin CE siiriimlerinin veri plakalarinda “CE Isareti”
altinda “RoHS isareti” de bulunmaktadir. Powermax'in

CSA surtimlerinde kullanilan pargalar ve Hypertherm'in
urettigi kapsam digi ya da RoHS'ten muaf tutulan diger
urtinler, gelecekte gerekecegi beklentisiyle siirekli
olarak RoHS uyumluluguna dénustiriilmektedir.

Hypertherm uriinlerinin uygun
sekilde elden cikariimasi

Hypertherm plazma kesim sistemleri, tiim elektronik
urtinler gibi, siradan atiklarla birlikte islem gérmemesi
gereken, baski devre kartina benzer malzeme ve pargalar
igerebilir. Tum Hypertherm Uriin veya bilesen pargalarini,
ulusal ve yerel yasalara gore gevreye uyumlu sekilde elden
¢ikarmak sizin sorumlulugunuzdadir.

= ABD'’de tiim federal, yerel yasalari ve devlet
yasalarini inceleyin.

= Avrupa Birliginde AB yonergelerini, ulusal ve yerel
yasalar inceleyin. Ayrintili bilgi igin
www.hypertherm.com/weee adresini ziyaret edin.

= Diger ulkelerde, ulusal ve yerel yasalar inceleyin.

= Gerektiginde hukuk ya da bagka uyumluluk
uzmanlarina danisin.

WEEE yonergesi

27 Ocak 2003 tarihinde Avrupa Parlamentosu ve Avrupa
Birligi Konseyi, 2002/96/EC ya da WEEE (Atik Elektrikli
ve Elektronik Ekipman) Yénergesini yetkilendirdi.

Mevzuat geregi, 13 Agustos 2005 sonrasinda ydnerge
kapsamina giren ve AB'de satilan herhangi bir Hypertherm
urint WEEE semboliiyle isaretlenir. Bu yénerge EEE
(Elektrikli Elektronik Ekipman) atiklarinin toplanmasi,
islenmesi ve geri dontistimiini tesvik eder ve bu islemlerin
kriterlerini belirler. Tiiketicilere ve isletmeler arasi atiklar
farkl sekillerde islenmektedir (tim Hypertherm iriinleri,
isletmeler arasi kategorisinde kabul edilmektedir).
Powermax plazma sistemlerinin CE surlimlerinin imha
talimatlar www.hypertherm.com/weee adresinde
bulunabilir.

2006 yilindan beri tretilen bu CE slirimii Powermax serisi
Unitelerinin her birinde URL adresi sadece sembollerden
olusan uyar etiketlerinin lizerine basiimaktadir.
Powermax'in CSA stiriimlerinde kullanilan pargalar

ve Hypertherm tarafindan uretilen diger trtinler WEEE
kapsami disinda ya da WEEE'den muaftr.

Giivenlik ve Uygunluk
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REACH yonetmeligi

1 Haziran 2007 yilindan beri yururliikte olan REACH
yonetmeliginin (1907/2006) Avrupa pazarinda bulunan
kimyasal maddeler tUzerinde etkisi bulunmaktadir. Parga
ureticilerine yonelik REACH yonetmeligi gereksinimleri,
parganin agiriginin %0,1'den daha fazla Yiiksek Onem Arz
Eden Madde (SVHC) igermemesi gerektigini beyan eder.

Parca ureticileri ve Hypertherm gibi bu siralamadaki diger
alt kullanicilar, Hypertherm Urinlerinde kullanilan tiim
kimyasallarin bir Avrupa Kimyasallar Ajansi (ECHA) kayit
numarasi olduguna dair tedarikgilerinden gtivence almakla
ylktumlt tutulmustur. REACH y6netmeliginin gerektirdigi
sekilde kimyasal bilgileri sunmak i¢in, Hypertherm,
tedarikgileri REACH beyanlarini sunmalarini ve bilinen
REACH SVHC kullanimlarini tespit etmelerini gerektirir.
Parcalarin %0,1 miktarini asan herhangi bir SVHC
kullanimi ortadan kaldirimistir. MSDS, kimyasallardaki
tim maddelerin tam tebligini icerir ve REACH SVHC
uyumlulugunu onaylamak i¢in kullanilabilir.

Hypertherm tarafindan sekil kesme ekipmanlari igin
kullanilan yaglayicilar, sizdirmazlik malzemeleri, sogutma
sulari, yapistiricilar, gézuculer, kaplamalar ve diger
preparatlar ya da karisimlar, gcok az miktarlarda (sogutma
suyu harig) kullaniimakta olup, REACH Kaydi ya da
REACH Yetkisi (SVHC'ler) ile iligkili bir tedarikgi sorunu
olmasi durumunda birgok kaynaktan ticari olarak ikame
edilebilecek trtinlerdir.

Kimyasallarin uygun sekilde
islenmesi ve giivenli kullanimi

ABD, Avrupa ve diger bolgelerdeki Kimyasal Yonetmelikler
tim kimyasallar igin Malzeme Guvenlik Veri Sayfalarinin
(MSDS) mevcut olmasini gerektirir. Hypertherm tarafindan
sunulan kimyasallarin listesi. MSDS, Uriinle gelen ve
urtinde kullanilan diger kimyasallar igindir. MSDS,
https://www.hypertherm.com adresindeki Hypertherm
web sitesinde bulunan Yiklemeler Kitapligindan
indirilebilir. Arama ekraninda, belge basligindaki MSDS'yi
girin ve Ara'yi tiklayin.

ABD'de, OSHA, elektrotlar, girdapli halkalar, muhafaza
kapaklari, nozullar, muhafazalar, deflektorler ve diger masif
pargalar igin Malzeme Guvenlik Veri Sayfalar gerektirmez.

Hypertherm, kesilen malzemeleri tiretmez ya da bunlari
tedarik etmez ve kesilmekte olan malzemelerden gikan
dumanlarin fiziki tehlike ya da saglik riski olusturup
olusturmadigi hakkinda herhangi bir bilgi sahibi degildir.

Bir Hypertherm Urlintint kullanarak keseceginiz
malzemenin 6zellikleri konusunda rehberlige ihtiyaciniz
varsa, litfen tedarikginize veya baska bir teknik
danismana danisin.

Gaz emisyonu ve hava kalitesi

Not: Hava kalitesi hakkindaki asagidaki bilgiler sadece
genel bilgilendirme amagl olup, kesim ekipmaninin
kurulaca@i ve galistirlacag tilkede yurtrliikte bulunan
resmi yonetmelikler ya da yasal standartlarin gézden
gecirme ve uygulamanin ikamesi olarak kullaniimamalidir.

ABD'de, Mesleki Guvenlik ve Saglik Ulusal Enstitiis
(NIOSH) Manuel Analitik Yontemleri (NMAM), calisma
yerindeki havada bulunan kirleticilerin rneklenme ve analiz
yontemlerini icerir. OSHA, MSHA, EPA, ASTM, ISO ya
da 6rnekleme ve analitik ekipman ticari tedarikgileri gibi
baskalari tarafindan yayinlanan yéntemlerin NIOSH
yontemlerine gore avantajlari olabilir.

Ornegin, ASTM D 4185 Uygulamasi, galisma yeri
havasindaki metal izlerinin toplanmasi, ¢ézllmesi ve
belirlenmesi igin standart bir uygulamadir. Hassasiyet,
algilama siniri ve 23 metalin optimum g¢alisma yogunluklari
ASTM D 4185'te listelenmistir. Analitik dogrulugun,
maliyetin ve optimum 6rnek sayisini g6z 6niine alarak,
optimum 6rnekleme protokoliniin belirlemek igin bir
endustriyel hijyen uzmani kullaniimalidir. Hypertherm,
plazma kesim sehpalarinin kuruldugu ve calistinldig
Hypertherm binalarindaki operatér istasyonlarina
yerlestirilen hava 6rnekleme ekipmanlariyla alinan hava
kalitesi testi sonuglarini gergeklestirmek ve yorumlamak
icin Uglincu taraf endistriyel hijyen uzmanlarinin
hizmetlerinden faydalanr.

Gerektiginde, Hypertherm, hava ve suyla ilgili ruhsatlarin
alinmasi i¢in de Uglincu taraf endUstriyel hijyen
uzmanlarinin hizmetlerinden faydalanir.

Kurulum tesisiyle ilgili tim gecerli yonetmelikler ve yasal
standartlar hakkinda tam ve gtincel bilgiye sahip
degilseniz, ekipman satin alma, kurulum ve galistirma
oncesinde yerel bir uzmana danismaniz gerekir.
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Acma Yoluyla Kabul Lisans Anlasmasi

ASAGIDA BELIRTILEN LISANS ANLASMASININ (“LISANS ANLASMASI") KABUL EDILMESI, SiZE HYPERTHERM
TEKNOLOIJiSi VE SAHIP OLDUGU ILGILi YAZILIMI HYPERTHERM HPR XD PLAZMA SISTEMLERI iLE KULLANIM
HAKKI KAZANDIRIR.

LUTFEN YAZILIMI KULLANMAYA BASLAMADAN ONCE LISANS ANLASMASINI DIKKATLE OKUYUN.

HYPERTHERM TECHNOLOGY'Yi VE SAHIP OLDUGU ILGILi YAZILIMI KULLANMA HAKKINIZ, BU LISANS
ANLASMASININ TUM SART VE HUKUMLERINE RIAYET EDECEGINIZi KABUL ETMENIZE BAGLIDIR. KONTROL
PLATFORMUNUZU VE/VEYA ILGILI YAZILIM PLATFORMUNUZU ETKINLESTIRMEK SURETIYLE, LISANS
ANLASMASI KABULUNUZU ALIR VE LISANS SAHIBI ADINA LISANS ANLASMASI YAPMAYA YETKILI KiSi HALINE
GELIRSINiZ. BU SART VE HUKUMLERI KABUL ETMEMENIiZ HALINDE, HYPERTHERM SiZE HYPERTHERM
TEKNOLOJISI'NIN VEYA ILGILi YAZILIMININ KULLANIM HAKKINI VERMEZ.

1.

Temel tanimlamalar: “Belirlenmis Hypertherm Patentleri”, Amerika Birlesik Devletleri Patent Basvuru No'larini belirtir.
12/341,731, 12/466,786 ve 12/557,920, yabanci esdegerleri dahil, ve buradan ¢ikan herhangi bir patent;
“Hypertherm Plazma Sistemleri” 130, 260 ve 400 amp sistemleri dahil, Hypertherm HPR XD plazma sistemlerini
belirtir; “Hypertherm Teknolojisi”, Hypertherm'in otomatik yiiksek sicaklikta termal kesim sistemlerinin programlamasi
ve galistinlmasi igin kullanilan bil-yap, teknik 6zellikler, buluslar, yontemler, proseddrler, algoritmalar, yazilim,
programlar, yazarlik galismalari ve diger bilgiler, belgeler ve malzemeler dahil patentli delik kesme teknolojisini belirtir;
“Kontrol Cihazi Platformu”, bu lisansla saglanan Hypertherm bilgisayarli sayisal kontrol cihazini ve/veya MTC yazilim
platformunu belirtir; ve “Son Kullanici Misteri(ler)”, Hypertherm Teknolojisi'ni kendi sirketi icinde is amaglh olarak
kullanmak ve diger adreslerde dolasima sokmamak kosuluyla lisans hakki elde etmis kurulusu belirtir.

Son Kullanici Musteri'ye, Hypertherm Teknolojisi'ni kullanmasi igin yalnizca sirket ici is amagl kullanim sartiyla,
tamamen Kontrol Cihazi Platformu ile birlikte ve tamamen Hypertherm Plazma Sistemleri ile birlikte kullanmak
kosuluyla, onu tam yetkili kilmayan, devredilemez, alt lisans hakki tanimaksizin kisisel lisans hakki verilir.

Son Kullanici Musteri'ye, Belirlenmis Hypertherm Patentleri altinda, Son Kullanici Musteri'nin yalnizca yukarida 2.
Paragraf ile kendisine taninan haklarini kullanmasi igin yeterli olacak &lglide, onu tam yetkili kiimayan, devredilemez,
alt lisans hakki tanimaksizin kisisel, telifsiz lisans hakki verilir. Lisans Anlagmasi, Son Kullanici Misteri'ye Lisans
Anlasmasi icinde agikga taninan haklar harig, Belirlenmis Hypertherm Patentleri altindaki lisansin, Hypertherm
Teknolojisi'nin diger 6gelerle birlestiriimesi veya bu tiir kombinasyonlarin kullanilmasi igin herhangi bir lisans veya
muafiyet hakki olarak degerlendirilemeyecegi sartini koyar.

Son Kullanici Musteri'ye yukaridaki 2. ve 3. Paragraflar ile verilen lisanslar, asagida agikga belirtilen sinirlandirmalara
ve kisitlamalara tabidir ve Son Kullanici Miisteri bunlar kabul ettigini (ve herhangi bir tiglinci tarafin bunlari ihlal
etmesine izin vermeyecegini) beyan eder: (a) Hypertherm teknolojisini, Hypertherm Plazma Sistemleri haricinde bagka
herhangi bir yiiksek sicaklikta termal kesim sistemi ile birlikte kullanmayacagini ve kullaniimasina izin vermeyecegini;
(b) Hypertherm Teknoloijisi lizerinde veya biinyesinde bulunan herhangi bir telif hakki, ticari marka veya diger patentli
ya da kisitlayici uyaryi veya aciklayici bilgiyi sskmeyecegini, degistirmeyecegini veya silmeyecegini; (c) 6zel bilgi
vermek, alt lisans saglamak, dolasima sokmak veya baska tirlti yontemlerle Hypertherm Teknolojisi’'ni herhangi bir
tiglinci tarafin erigimine agmayacagini veya kullanmasina izin vermeyecegini; (d) bir tiglinci tarafa, eger bu tglincii
taraf Son Kullanict Misteri vasitasiyla kendi son kullanici amaglari igin Hypertherm Teknolojisi'nin faydalarindan
yararlanabilecekse, zaman paylagimi, servis biirosu, veri isleme hizmetlerini veya diger hizmetleri saglamayacagini; (e)
Hypertherm Teknolojisi'nin her ne sekilde olursa olsun, kaynak koda donustiirmeye, sékmeye veya baska sekillerde
muhendisligine miidahale etmeyecegini veya herhangi bir kaynak kodunu ya da bu teknoloji arkasinda yatan fikirleri
veya algoritmalar bozmaya ya da kesfetmeye galismayacagini; (f) Hypertherm Teknolojisi'ni tahsis etmeyecegini,
kiralamayacagini, satmayacagini veya bagka sekillerde devretmeyecegini; veya (g) Hypertherm Teknolojisi'ni her ne
sekilde olursa olsun degistirmeyecegini veya donustlirmeyecegini ya da turevli galismalar Gretmeyecegini.
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5. Lisans Anlagsmasi, Lisans Anlagsmasi'nda acgik¢a belirtiimedikge, Son Kullanici Musteri'ye zimnen, dava engelleri
olusturarak veya baska suretle Hypertherm'in veya onun lisansorlerinin ya da tedarikgilerinin sahip oldugu her turlt
fikri milkiyet hakki kapsaminda bulunan herhangi bir hak veya lisans tanidigini taahhtit etmez.

6. Lisans Anlasmasi, Hypertherm Teknolojileri’'nin tek ve miinhasir sahibinin Hypertherm oldugunu ve Son Kullanici
Misteri'nin, alt lisans anlasmasinda agikga belirtilen durumlar harig, Hypertherm Teknolojisi’nde higbir hak sahipliginin
olmadigini belirtir.

7. Lisans Anlasmasi, Son Kullanici Musteri'nin Lisans Anlasmasi'nin herhangi bir hiikkmiind ihlal etmesi ve bu ihlali
Hypertherm'in yazili uyarisina miiteakip bes (5) giin igerisinde telafi etmemesi durumunda Hypertherm’e anlagmanin
gegerliligini yazili bir uyarinin hemen akabinde fes etme hakki verir.

8. HYPERTHERM, ONUN LISANSORLERI VE TEDARIKCILERI, HYPERTHERM TEKNOLOJiSi VEYA SAHIP
OLDUGUNU YAZILIM HUSUSUNDA, ACIKCA VEYA ZIMNi OLARAK, TEMSILCILIK VEYA GARANTi VEREMEZ
VE BELIRLI BIR AMACA UYGUNLUK VE TICARETE ELVERISLILIK DAHIL ZIMNi TUM GARANTILERI, HICBIR
SINIRLAMA OLMADAN REDEDERLER. YUKARIDA BELIRTILENLERE SINIRLAMA GETIRMEKSIZIN, NE
HYPERTHERM NE DE ONUN LISANSORLERI VEYA TEDARIKCILERI, HYPERTHERM TEKNOLOJISI'NiN VE
SAHIP OLDUGU iLGILi YAZILIMIN iSLEVSELLIGI, GUVENILIRLIGI VEYA PERFORMANSIYLA iLGILi VEYA
HYPERTHERM TEKNOLOJISININ VEYA iLGILI YAZILIMIN KULLANILMASI iLE ELDE EDILECEK SONUCUN
VEYA BU HYPERTHERM TEKNOLOJISI'NIN VEYA iLGILi YAZILIMIN CALISMASININ SORUNSUZ VEYA
HATASIZ OLACAGINA DAIR HERHANGI BiR TEMSILCILIK VEYA GARANTi VERMEZ.

9. YASALARLA TANINAN AZAMi OLCUDE HYPERTHERM, ONUN LISANSORLERI VEYA TEDARIKCILERI,
HYPERTHERM TEKNOLOJISI'NIN VEYA SAHIP OLDUGU ILGILI YAZILIMIN KULLANILMASINDAN
KAYNAKLANAN VEYA BUNUNLA BAGLANTILI KAR KAYIPLARI DAHIL, TUM DOLAYLI, ORNEK,
CEZALANDIRICI, TALI, RASTLANTISAL VE OZEL HASARLAR KONUSUNDA, iLGILI TARAF BU TUR HASAR
OLASILIKLARI KONUSUNDA ONCEDEN BILGILENDIRILMIS OLSA DAHi HICBIR DURUMDA YUKUMLU
OLMAYACAKTIR. BU BOLUMDE BELIRTILEN SINIRLANDIRMALAR, EYLEMIN BIiCIMINDEN, iLERI SURULEN
YUKUMLULUGUN VEYA HASARLARIN SOZLESME ESASINA (GARANTI IHLALI DAHIL ANCAK BUNUNLA
SINIRLI OLMAMAK KAYDIYLA), HAKSIZ FiiLE (IHMAL DAHIL ANCAK BUNUNLA SINIRLI OLMAMAK KAYDIYLA),
TUZUGE VEYA HERHANGI DIGER YASAL VEYA BIiR SARTA TABI OLMAYAN KURAMA DAYANIP
DAYANMADIGI DIKKATE ALINMADAN UYGULANIR.
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Bolum 1
CNCyi Calistirma

Phoenix yazilimi, EDGE® Pro ve MicroEDGE® Pro ve EDGE® Pro Ti dahil, Hypertherm bilgisayar sayisal kontrollerinde
(CNCler) galigir. Phoenix, bilgi girmek ve yaziimda gezinmek igin kullanilan USB baglantili bir klavyeye ve fareye sahip bir
dokunmatik ekrani veya LCD ekrani destekler.

Operator Konsolu

Hypertherm, bir OEM veya sistem entegratorl tarafindan saglanan bir opsiyonel operator konsolu, CNC giiciini agar ve
bir parga programi baslatmadan 6nce istasyon segimi, kesme takimini kaldirma/indirme ve kesme takimini konumlandirma
gibi makine hareketlerini kontrol eder.

EDGE Pro operator konsolu asadida gosterili. CNC'nizdeki operator konsolu farkli gériinebilir ve asagida
gosterilenlerden farkli kontrollere sahip olabilir.

Veri Transferi

Giti¢ Svici

Parga programi kontrolleri istasyon Kontrolleri ~ Manuel hareket kontrolleri
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1 - CNC’yi Calistirma

Dokunmatik Ekranli LCD

Phoenix yazilimi, 1024 x 768 veya daha yiiksek ¢oziiniirliikli 38 cm (15 ing) dokunmatik ekranlar igin tasarlanmistir.
CNC'niz dokunmatik ekran donanimina sahipse, pencere kontrollerine ve alanlarina dokunarak yazilima veri girigi
yapabilirsiniz. Veri girisi gerektiren bir alana dokundugunuz zaman ekranda otomatik olarak bir tus takimi géruntdlenir.

LCD Ekran

MicroEDGE Pro, bir LCD ekrani destekleyebilir ve 4:3 en/boy oraniyla 1024 x 768 ¢oziinirliik gerektirir.

Ekranda Gezinme

Ekranin alt kismina yerlestirilen sekiz tus, yazilim tugslari olarak adlandirilir. Yazilim tuslar, bir PC klavyesindeki fonksiyon
tuglarina karsilik gelir. Tamam ve Cancel (Iptal) yazilim tuslar, bir ekranda yapmis oldugunuz degisiklikleri kaydeder veya
iptal eder.

E——“ Her bir ekranda gdsterilen ézellikler, kullanicr diizeyine gére (Baslangig, Orta veya leri
diizey) ve Ozel Kurulumlar ile Istasyon Yapilandirma ekranlarinda etkinlestirilen ézelliklere
gore degisir. Bu kullanma kilavuzunda CNC'nin ileri diizeyde oldugunu varsayilir ve tiim
ozellikler 6rnek bir makine yapilandirmasi ile gosterilir.
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1 - CNC’yi Calistirma

Yardim

Her bir ekran hakkinda bilgi goriintiilemek igin Yardim yazilim tusunu segin.

Yardim ekranindan ¢ikmak ve Ana Ekrana geri donmek igin Tamam tusunu segin.
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1 - CNC’yi Calistirma

>

Yer imlerini Goster yazilim tusu navigasyon béimesini agar. Tam metin aramasini kullanmak igin Ctrl + F'ye basin.

Yardim ekrani, diger bilgi tipleri igin de dugmeleri goriintiileyebilir. Ornegin, plazma sistemi veya sisteminizde kurulu torg
ylikseklik kontrolu veya tezgah Ureticiniz tarafindan verilen kullanma kilavuzu.

Yer imlerini Goster

Yardim dosyasinin igeriklerini goriintiilemek igin Yardim ekraninda Yer imlerini Géster yazilim tusunu segcin. Listedeki bir
konuyu tiklayin ve gorin.

MicroEDGE Pro'yu bir klavye ile kullaniyorsaniz, ekrandaki belgede kaydirma yapmak igin
B Page Up/Page down (sayfa yukar/agagi) tuslarini kullanin.
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-

Otomatik islemler

Phoenix yaziliminda, plaka hizalamayi ve parga kesme islemlerini otomatiklestiren iki sihirbaz vardir.

Align Wizard

Align Wizard, yerlestirmeyi bir plakaya hizalama, egimli bir plakaya ayarlama veya torcu program baslangi¢ noktasinda
konumlandirma gibi gesitli gdrevleri otomatiklestirir.

Align Wizard' baglatmak i¢cin Ana ekranda Model Kitapligi'ni segin, sonra Shape Wizard'i, Model Opsiyonlari, Hizala'yi
secin. Align Wizard otomatik olarak baslayabilir. Baglamazsa, Align Wizard yazilim tusunu segin.

Daha fazla bilgi igin, bkz. Align Wizard 72. sayfada.

CutPro™ Sihirbazi

CutPro Sihirbazi, bir pargayi veya yerlestirmeyi yiikleme, kesme iglemini segme, parcayi veya yerlestirmeyi plakaya
hizalama ve programi baslatma gibi temel kesme go6revlerini otomatiklestirir.

CNClyi baslattiginizda CutPro Sihirbazi otomatik olarak baslayabilir. Baslamazsa, sihirbazi baslatmak igin Ana ekranda
CutPro Sihirbazi yazilim tusunu segin. CutPro Sihirbazi hakkinda daha fazla bilgi i¢in, bkz. Pargalari Kesme bolumd.
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Phoenix’i klavyeyle kullanma

Hypertherm CNC'leri, Phoenix yaziliminda fonksiyonlarin ve veri giriginin dokunmatik ekran yerine, yerlesik bir tus takimi
veya USB'li PC klavyesi ile gergeklestirimesini destekler. Yalnizca tus takimli operasyonu etkin kilmak igin Kurulumlar >
Parola > Ozel Kurulumlar ve Dokunmatik Ekran Kurulu Degil segimi yapin.

ONEMLI!

Dokunmatik ekran devre digi birakildiginda asagidaki 6zellikler desteklenmez:
m  CutPro Sihirbazi
m  Align Wizard

m  Araylz diyagnostikleri

CNC, klavyeli isleme gegirildiginde, yazilim tuslari, tus kombinasyonlarinin resimleriyle birlikte goriintulenir:

O
O

PC Klavyesi

Hypertherm CNC'leri bir USB, PC klavyesini destekleyebilir. Phoenix yaziliminda fonksiyonlarin ve veri giriginin
gerceklestirilmesi igin bir klavye kullanabilirsiniz.
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Asagidaki tablolarda, sadece klavyeyi kullanarak CNC'de gezinmek ve veri girisi yapmak igin ihtiyag duyacaginiz temel tus
kombinasyonlari verilmektedir.

Gosterim Fonksiyon
F1ila F8 Yazilim Tuslan F1 ila F8
F1 ila F8, yazilim tuslarinin alt sirasini, soldan saga dogru etkinlestirir.
Shift Shift + Enter bir ekrandaki degisiklikleri kabul eder ve Tamam yazilim tusunun esdegeridir.
+
Enter
Enter Enter, aynen Tab (sekme) tusu gibi, ekranda alandan alana gecer.

Left Bracket
(sol parantez)

[ + Fonksiyon tusu ekran yazilim tuglarinin iist sirasina, soldan saga dogru erisir. Ornegin,
[ + F2 Plazma 1 Kesim Tablosu'nu agar.

[ + F12 Kesme Tavsiyeleri'ni agar.
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Gosterim Fonksiyon

Right Bracket Sag Parantez ekran mesajlarinda Sag-Shift ile ayni isleve sahiptir. Ornegin, asagidaki mesajda,
(sag parantez) bir klasér eklemek icin

| 1 + F8 tusuna basin.

1 + F4 uzaktan Yardim'i agar.

1 + F2 Coklu Gérev'i agar.

] + 0 = 9 Watch Window'u degistirir.

Tab (sekme) Tab (sekme) ekranda alandan alana geger. Shift + Tab (kaydirma + sekme) bir énceki
alana geger.

F9 Programi baglatir

F10 Programi durdurur

Pause

F11 Manuel ve Ana ekranlar arasinda gegis yapar.

F12 Yardim dosyasini agar. Yardimdan ¢ikmak igin F8'e basin.
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Gosterim Fonksiyon
Ok tuslan Manuel modda ok tuslari manuel hareketi kontrol eder.
Yukari ok ve Asagi ok bir listede segimler arasinda kaydirma yapar.
Left Arrow (sol ok) ve Right Arrow (sag ok) radyo diigmelerini seger. Ornegin, Sol ve Sag Ok
tuslarini, asagida gosterildigi gibi, radyo diigmelerini agmak ve kapatmak igin kullanin.
Esc Esc (Cikis) bir ekrandan degisiklikleri kaydetmeden cikar ve iptal yazilim tusunun esdegeridir.
+/- Sayisal tus takimindaki Arti ve Eksl, parca penceresinde Yakinlastirma/Uzaklagtirma yapar.
Ana ekranda Plaka Gdoster'i segerseniz, Yakinlastirma/Uzaklastirma etkinlestirilir.
Backspace Backspace (geri al) girilen en son karakteri siler.
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Ozel Tus Takimi

Eski Hypertherm CNC'lerin buyiik gogunlugunda asagidakine benzer bir 6zel tus takimi donanimi vardir. Sekiz gri tustan
olusan satir, ekrandaki Phoenix yazilim tuslarinin esdegeridir. Asagidaki grafik EDGE® Il CNC'nin tus takimini 6rnek olarak
gosterir. Phoenix 9.71 Siurimd, bu ve diger tus takimlariyla kontrol edilebilir.

Asagidaki tablolarda, tus takimi donanimli bir CNC'yi kullanarak veri girisi yapmak igin ihtiyag duyacaginiz temel tus
kombinasyonlari verilmektedir.
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GOsterim

Aciklama

Ekran yazilim tuslar F1-F8, alt sira, soldan saga.

Left Shift + Right Shift + Enter (sola kaydirma + saga kaydirma + enter)
Bir ekrandaki degisiklikleri kabul eder ve Tamam yazilim tusunun esdegeridir.

Left Shift (mor yukan oku)

Left Shift + F1 — F8 ekran yaziim tuslarinin Ust sirasina, soldan saga dogru erisir.
Ornegin, Left Shift (sola kaydirma) + F2 tuslan Plazma 1 Kesim Tablosu’nu agar.

Veri girisi yaparken, tus takimi tizerinde mor karakterleri girmek igin bir sayiyla birlikte
Left Shift (sola kaydirma) tusuna basin. Ornegin, A girmek igin Left Shift + 7
(sola kaydirma + 7).

Left Shift + ? (sola kaydirma + ?) tuslan Kesme Tavsiyeleri'ni agar.

Left Shift 0+ Right Shift + Enter (sola kaydir O + saga kaydirma + enter) tuslan bir
ekranda yapilan degisiklikleri kabul eder.

Left Shift (sola kaydirma) Sol Parantez [ ile ayni isleve sahiptir.

Right Shift (mavi yukan oku)
Right Shift + F8 “bir fonksiyonu gergeklestirmek igin Cift Tikla" ekran komutu ile
belirlenen bir eylemi gergeklestirir.

Veri girisi yaparken, tus takimi tizerinde mavi karakterlere erismek igin bir sayiyla birlikte
Right Shift (saga kaydirma) tusuna basin. Ornegin, N girmek igin Right Shift + 7 tuslar.
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Gosterim Aciklama

Right Shift + F4 Remote Help'i agar.

Right Shift + F2 Coklu Gérev'i agar.

Right Shift + 0-9 Watch Window'u degistirir.

Next/Prev (sonraki/6nceki)

Ekranda alandan alana geger.

Next (sonraki), bir PC klavyesindeki Tab (sekme) tusu ile ayni isleve sahiptir.

Enter

Ekranda alandan alana geger.

Enter, bir PC klavyesindeki Tab (sekme) tusu ile ayni isleve sahiptir.

Page Up/Page Down (sayfa yukar/sayfa asags) bir acilir listede opsiyonlar listesi

sayfalarinda ilerler.

Cancel (iptal)

Bir ekrandan degisiklikleri kaydetmeden cgikar. _

PC klavyesindeki Escape (esc) tusu ve ekrandaki Cancel (Iptal) yazilim tusu ile aynidir.
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Gosterim Aciklama

Plus (+) (art)) ve Minus (=) (eksi) parca penceresinde Yakinlagtirma ve Uzaklastirma
ayarini kontrol eder.

Ana ekranda Plaka Goster'i segerseniz, Yakinlagtirma/Uzaklastirma yazilim tuslari
E etkinlestirilir.

? tusu Phoenix yardim dosyasini agar. Yardimdan ¢ikmak icin F8'e basin.

Manual (manuel) tusu Ana ekran ile Manuel ekran arasinda gegis yapar.
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Gosterim Aciklama
Ok Tuslan
Up Arrow (yukari ok) ve Down Arrow (asagi ok) bir listede segimler arasinda kaydirma
yapar. i
Left Arrow (sol ok) ve Right Arrow (sag ok) radyo digmelerini seger. Ornegin, Sol ve
Sag Ok tusglarini, radyo diigmelerini agmak (on) ve kapatmak (off) igin kullanin.
Bosluk tusu listede bir secim durumunu degistirir. Ornegin, Kesme Ekrani'nda, program
kodu durumunda Etkin ve Devre Disi arasinda gegis yapmak icin Space (bosluk) tusunu
kullanin.
Space (bosluk) bir onay kutusu igin durum degisikligi yapar.
Backspace (geri al) girilen en son karakteri siler.
Program Start (baslat) ve Stop (durdur), tus takimi {izerinde sadece
bu fonksiyonlar gercgeklestirir.
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Phoenix Yazilimr’ni Giincelleme

Hypertherm, Phoenix yazilimi i¢in diizenli giincellemeler saglar. En glincel yaziimi su web sitesi adresinden indirebilirsiniz:
www.hypertherm.com.

m  Phoenix yazilimi giincellemesi (update.exe)
B Phoenix Yardim dosyasi (Help.exe)

m  Kesim tablolar (CutChart.exe)
Gincellemeleri kendi dilinizde indirmek icin web sayfasinda verilen talimatlari uygulayin.

Phoenix yazilimini glincellemeden 6nce asagidaki yonergeleri uygulayin:

m  Sistem dosyalarini yedekleyin: Ana ekranda Dosyalar > Diske Kaydet > Sistem Dosyalarini Diske Kaydet'i segin.
Daha fazla bilgi icin Sistem Dosyalarini Kaydetme 255. sayfada bolimine bakin.

m  Hypertherm.com adresinden indirdiginiz dosyalari, bir USB bellek gubugunun kék klasériine kopyalayin.
m  Yazilmi glincelledikten sonra CNC'yi yeniden baglatmaya hazir olun.
Yazilimi giincelleme

1. CNC'de, update.exe dosyasini igeren bellek gubugunu USB baglanti noktasina takin.

update.exe dosyasinin bellek gubugunun kok klasériinde yer aldigini dogrulayin.

2. Ana ekranda, Kurulumlar > Parola'yi segin. Bir klavye kullanmiyorsaniz, ekran klavyesini goriintiilemek igin ekrana iki
kez dokunun.

3. updatesoftware (hepsi kiigiik harf, tek sdzciik) yazin ve Enter’i segin. Phoenix yazilimi, bellek gubugundan otomatik
olarak okur ve yeni yazilimi yikler.

Kesim tablolarini giincelleme

Hypertherm, kesim tablolarini iki farkli dosya tipinde saglar: .fac ve .usr. .fac dosyalari varsayilan fabrika kesim tablolaridir.
Bu kesim tablolar degistirilemez. .usr kesim tablolari ise bir kesim tablosunda yapmis oldugunuz ve Islemi Kaydet yazilim
tusu ile kaydettiginiz tim degisiklikleri igerir.

Kesim tablolar giincelleme dosyasinda (CutChart.exe), hem .fac hem de .usr kesim tablosu dosyalari bulunur.
Giincelleme tiim .usr kesim tablolarinin otomatik olarak tizerine yazar. Gilincellemeyi yiiklemeden 6nce, degisiklik yaptiginiz
tlim kesim tablolarini yedekleyin.

Hypertherm, degisiklik yaptiginiz kesim tablolarini 6zel kesim tablolari olarak kaydetmenizi dnerir. Bir 6zel kesim tablosu
olusturdugunuzda, Phoenix 6zgiin bir adla .usr dosyasi yaratir. Bu dosya, CutChart.exe igindeki .usr dosyalarinin 6zel
kesim tablolari tizerine yazilmasini 6nler. Talimatlar igin bir sonraki Ozel Kesim Tablolari bélumine bakin.

Degisiklik yaptiginiz kesim tablolarini yedekleme

1. CNC'de, USB portuna bir bellek gubugu takin.

2. Ana ekranda, Plazma 1 Kesim Tablosu gibi bir kesim tablosu yazilim tusu segin.
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3. Kesim Tablolarini Kaydet yazilim tusunu segin. Phoenix, Plazma 1 Torg Tipi ile iligkili tim kesim tablolarini bellek
cubuguna kaydeder.

Kesim tablolarini giincelleme
1. CNC'de, CutChart.exe dosyasini igeren bellek gubugunu USB baglanti noktasina takin.

CutChart.exe dosyasinin bellek gubugunun kok klasériinde yer aldigini dogrulayin.

2. Ana ekranda, islem’i segin, sonra Plazma 1 Kesim Tablosu gibi bir kesim tablosu yazilim tusu segin.

3. Kesim Tablolarini Yiikle yaziim tusunu segin, sonra bellek gubugundan kesim tablolarini ylikleme komutu istendiginde
Evet'i secin. Phoenix, kesim tablolarini ¢ikarir ve bunlar sabit siirticliye kaydeder.

4. Kesim tablolarini sabit siirlicliye geri yliklemek icin degistirdiyseniz, Phoenix'ten ¢ikmaniz ve .usr dosyalarini sabit

surlicliye tekrar kopyalamak igin Windows® Explorer’i kullanmaniz gerekecektir. Kesim tablosu klasorii sudur:
c:\Phoenix\CutCharts.

Yardimi giincelleme
1. CNC'de, Help.exe dosyasini igeren bellek gubugunu USB baglanti noktasina takin.

Help.exe dosyasinin bellek gubugunun kok klasoriinde yer aldigini dogrulayin.

2. Ana ekranda, Kurulumlar > Parola'yi segin. Bir klavye kullanmiyorsaniz, ekran klavyesini goriintiilemek igin ekrana iki
kez dokunun.

3. updatehelp (hepsi kiigiik harf, tek sézciik) yazin ve Enter't segin. Phoenix yazilimi, bellek gubugundan otomatik olarak
okur ve yeni yardim dosyasini yikler.

Kullanma kilavuzlarini giincelleme
CNC'nize yeni veya glincellenmis kullanma kilavuzlarini yiiklemek igin su adimlar uygulayin.

1. En yeni Hypertherm kullanma kilavuzlarini elde etmek igin www.hypertherm.com adresini ziyaret edin ve Downloads
Library baglantisini segin.

2. Downloads Library bsliimiinde, Product Type (Uriin Tipi) ve ardindan bir iriin adi segin. Ornegin, MAXPRO200'e ait
kullanma kilavuzlari ve mevcut diger yayinlari goriintiilemek igin MAXPRO200'l segin.

3. Bir kullanma kilavuzu dosyasi indirmek igin Manuals baglantisini segin ve bir kullanma kilavuzu dosyasini tiklayin.

4. Dosyayi bir USB bellek gubugunun kok klasériine kaydedin. Dosyanin adini Downloads Library konumundaki adindan
farkli bir adla degistirmeyin. Dosyanin 807700r0.pdf gibi bir adi vardir.

Kullanma kilavuzunu CNC'nize yiiklemek igin su adimlari uygulayin. Dosyalar bellek gubugunun kok klasériinde oldugu
slirece, bir defada CNC'ye birden fazla kullanma kilavuzu yiikleyebilirsiniz.

1. Bir veya daha fazla Hypertherm tirlin kullanma kilavuzu igeren bellek gubugunu CNC'deki USB portuna takin.

2. Setups > Password (Ayarlar > Parola) segimi yapin ve updatemanuals (hepsi kiigiik harf, tek s6zciik) yazin. CNC,
bellek gubugunda bulunan kullanma kilavuzlarini sabit siirtictiye kopyalar.
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Bolum 2
Ana Ekran

Ana ekran CNC agcildiginda gordugtiniz ilk ekrandir.
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Onizleme Penceresi

QO

Onizleme penceresi, gegerli parga programini ve boyutlarini gésterir. Parga programinin adi bu pencere altinda gosterilir
ve program bu 6zelligi kullaniyorsa ayrica “True Hole Teknolojisi ile” mesaji da gortintilenir.

Watch Window

Watch Window ekranin sag kisminda hizélger, is tuslar, pozisyon indikatdrleri, kesim modu ve saat gibi izleme
ozelliklerinin gosterildigi yerdir. Kurulumlar penceresindeki 10 farkli izleme 6zelligini kullanarak, ekranin bu kismini
yapilandirabilirsiniz. Daha fazla bilgi icin Kesme ve Watch Window Ayarlari'na bakin.

Yazilim tuslan

Her bir Ana Ekran yazilim tusu asagida agiklanmistir:

Sekil Yoneticisi Basit bir sekil yikleyebileceginiz, metin editoriint veya Sekil Sihirbazi kullanarak bir pargayi
diizenleyebileceginiz ya da bir pargaya kesim yolu 6gretebileceginiz Sekil Yoneticisi ekranini agar.

Dosyalar Parga dosyalarini yiikleyebileceginiz, kaydedebileceginiz, indirebileceginiz veya karsiya yiikleyebileceginiz
Dosyalar ekranini agar.

Gecerli Parca Opsiyonlar Parcanin 6lgeklendirilebilmesini, déndirilebilmesini, aynalanabilmesini ve
tekrarlanabilmesini saglar.

Kurulumlar islem, Watch Window kurulumu, Diagnostikler ve parola korumali kurulum ekranlarina erigime izin veren
Kesme ekranini agar.

Parca Goster / Plaka Goster Parcanin 6nizleme penceresindeki goriinimiinde gegis yapar. Phoenix, Kesme ekraninda
girilen levha boyutlarini gériintiiler.
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Zoom +/- Pargayi yakinlastirir. Uzaklastirdiktan sonra + tusuna basilarak ekran tekrar yakinlastirilabilir. Bu durumda yatay
ve dikey kaydirma gubuklari gortintr. Tekrar uzaklastirmak igin - tusuna basin.

Manuel Opsiyonlar Yarik kesme, makine eksenlerini homlama ve diger manuel islemleri gergeklestirebilmenizi saglar.

&)

Kaydirma Cubuklarn Kaydirma gubuklan goriintilendiginde ve kontrol kesme modunda olmadiginda, kaydirma
gubuguna basip kaydirarak ya da bir kaydirma diigmesini basili tutup tus takimindaki ok tuslarina basarak
plakanin gériinimi yatay ya da dikey olarak kaydirilabilir.

Kontrol kesme oldugunda, kesim yolu, goértinimdeki kenarlardan birine ulastiginda goériinim otomatik
olarak kaydirilir.

Kesme Modunu Degistir Ozel Kurulumlar ekraninda segilen alet sekillendirmeye gére deneme, oksigaz, plazma, su jeti
ve lazer kesme modlarini seger.

Sarf Malzemesini Degistir Sarf Malzemesini Degistir ekranini agar.

Sifir Pozisyonlar Gegerli konumlari Koprii, Ray ve ikinci Tahrik eksenleri tizerinde sifirlar.

Phoenix Software V9.76.0 Operator Kullanma Kilavuzu 80640N 53



2 - Ana Ekran
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Boliim 3

Parca Yiikleme

Bu bolimde Sekil Kitaphgi'ndan, bellek gubugundan veya bir ana bilgisayardan bir parganin nasil yiiklenecegini,
dosyalarin nasil kaydedilecegini ve DXF dosyalarinin nasil ige aktarilacagi agiklanir.

Sekil Kitapligindan Bir Parca Yiikleme

CNC'de, genel olarak kullanilan 68'den fazla sekil barindiran dahili bir Sekil Kitaph@i vardir. Bu sekiller parametriktir,
yani boyutlarini ve geometrilerini diizenleyebilirsiniz. Kitapliktaki sekiller, en basitinden (yesil) en karmasigina (siyah)
kadar renk kodludur.
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Basit bir sekil segmek igin:
1. Ana ekranda Sekil Kitaph@i'ni segin.
2. Bir sekil secin.
3. Tamam'’a basin.
Tus takiminin galismasi:
1. Bir sekile gitmek igin ok tuslarini kullanin.
2. Enter'a basin.

Sekil varsayilan parametrelerle ya da bu seklin en son dizenlendigi parametrelerle goriintulenir.
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Bir parca yiikleme

Parga programlarini, CNC sabit suiriiciistinden, bir USB bellek gubugundan veya eslenmis harici stirlictilerden
(ag opsiyonu) CNC'deki galisma bellegine yiikleyebilirsiniz.

Asagidaki ekran bir USB bellek gubugu veya sabit siirtictiden parga ylklemek igin kullanilir. Tim parametreler
ayarlandiktan sonra, pargayi yiklemek igin klavyedeki Enter tusuna basin.

Sabit siriiciden dosya veya klasér ekleme/kaldirma izni, parola korumali Ozel Kurulumlar
E ekranindaki Durum/Ozellik listesine atanmistir.

Buradan Yiikle Parca yiklenecek kaynagi segin: USB bellek gubugundaki veya sabit surtictideki bir klasér. Bir klasér
eklemek/kaldirmak igin dokunmatik ekranda belirtilen yeri gift tiklayin.

Tus takiminin calismasi: Farkli bir klasér segmek icin T ve | tuslarini kullanin. Yeni klasor
eklemek/kaldirmak igin + veya - tusunu kullanin.

Dosyalar Sectiginiz klasérdeki dosyalar listeler. Yuiklemek istediginiz dosyanin adini segin. Birden fazla dosyayi, sadece
bir USB bellek gubugundan sabit sirlicliye yukleme yapiyorsaniz segebilirsiniz.

Tus takiminin calismasi: Fakli dosyalar arasinda gezinmek igin T, |, Page Up (sayfa yukari) ve Page Down
(sayfa asag) tuslarini kullanin. Bir dosyayi kaldirmak igin - tusunu kullanin. Yiikleyecek birden fazla dosya
segmek icin ilk dosya segimini vurgulayin, ardindan diger dosyalari vurgulamak i¢in kaydirma tusuna basarken
T ve L tuslarini kullanin.
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Dosya adi Segctiginiz dosyanin adini gosterir. Bir dosyayi kaldirmak igin dosyanin adini vurgulayin ve dokunmatik ekranda
belirtilen yeri ¢ift tiklayin.

Tus takiminin calismasi: Klavyeyi kullanarak bir dosyayi kaldirmak igin - tusunu kullanin.

Onizleme Segctiginiz dosyalan Onizleme Penceresinde goriintilemek igin bu onay kutusunu isaretleyin.

Suraya Yiikle Parca igin hedefi segin; pargayi kesim igin yiikleyin veya sabit sirtictide bir klasore kaydedin. Bir klasor
eklemek/kaldirmak igin dokunmatik ekranda belirtilen yeri gift tiklayin. Bu segim yalnizca pargayt USB bellek

¢ubugundan yukliyorsaniz gegerlidir.

Tus takiminin calismasi: Farkli bir klasor segmek icin T ve | tuslarini kullanin. Yeni bir klas6r eklemek igin +
tusunu kullanin. Bir klasori kaldirmak igin - tusunu kullanin.

Sabit disk dosya adi Sabit diske yiiklediginiz dosyanin adini girin. Bu segim yalnizca pargayl USB bellek gubugundan
ylkliiyorsaniz gegerlidir.

Belirli Dosyalan Goster Hem yildiz (*) hem de soru isareti (?) ile joker aramalar kullanarak segilen klasérde belirli parga
dosyalarini aramaniza izin verir.

Tus takiminin calismasi: Bir tus takimi kullanirken yildiz girmek igin sol kaydirma tusuna ve geri al tusuna
basin. Soru isareti girmek igin sag kaydirma tusuna ve geri al tusuna basin.

Tiim Dosyalan Goéster Secilen dosyalar goriintilemeden, Ozel Kurulumlar ekraninda secilmis, 6nceden belirlenen
dosya uzantilarina sahip tiim dosyalar goriintiilemeye gegmenizi saglar.
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Ana bilgisayardan parca indirme

Ana bilgisayardan RS-232C/ RS-422 seri portu araciligiyla bir parga indirmek igin agsagidaki ekrani kullanin.
Asagidaki tim parametreler ayarlandiktan sonra, indirme islemini baslatmak igin klavyedeki Enter tusuna basin.

S Sabit siiriicliden dosya veya klasor ekleme/kaldirma izni, Ozel Kurulumlar ekranindaki
Durum/Ozellik listesine atanmustir.

Suradan Indir Ana bilgisayarda bir pargayi indirmek istediginiz klasérii seger. Bir klasor eklemek/kaldirmak igin
dokunmatik ekranda belirtilen yeri gift tiklayin.

Tus takiminin calismasi: Farkli bir klasor se¢mek igin klavye tizerindeki T ve { tuslarini kullanin. Yeni klasér
eklemek/kaldirmak igin + veya - tusunu kullanin.

Dosyalar Yiikleme kaynag: klasordeki, ana bilgisayardan indirilebilecek dosyalari listeler.
Tus takiminin calismasi: Fakli dosyalar arasinda gezinmek igin T, |, Page up (sayfa yukari) ve Page down
(sayfa asag) tuslanini kullanin. Indirecek birden fazla dosya segmek icin ilk dosya segimini vurgulayin,
ardindan diger dosyalar vurgulamak igin kaydirma tusuna basarken T ve { tuslarini kullanin.

Uzaktan dosya adi Ana bilgisayardan indirilecek uzak dosyanin adini girin.

Onizleme Dosyalar liste kutusunda sectiginiz dosyanin &nizlemesi igin bu onay kutusunu isaretleyin. Kutuyu isaretlemek
veya isaretini kaldirmak igin, Onizleme kutusu odakliyken klavyede Spacebar (bosluk) tusuna basin.
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Suraya indir Parcayi indireceginiz hedefi secin: Bellekteki gecerli parcaya veya yerel sabit suriictideki bir klasore. Yerel
klasérlerden birini segerseniz, Yerel dosya adi goriintilenir.

Tus takiminin calismasi: Farkli bir klasér segmek icin T ve { tuslarini kullanin. Yeni bir klasér eklemek icin +
tusunu kullanin. Bir klasori kaldirmak igin - tusunu kullanin.

Yerel dosya adi Sabit siirticliye indirilmekte olan dosyaya atanmis kullanici tanimli dosya adi.

Bir parca dosyasini kaydetmek

Asagidaki ekran bir USB bellek gubuguna veya sabit suriicliye parga kaydetmek igin kullanilir. Tum segimlerinizi
ve giriglerinizi yaptiktan sonra, pargayi kaydetmek i¢cin Tamam’i segin.

S Sabit siiriicliden dosya veya klasér ekleme/kaldirma izni, Ozel Kurulumlar ekranindaki
Durum/Ozellik listesine atanmustir.

Suraya Kaydet Dosyayi USB bellek gubuguna veya sabit stirliclideki bir klasére kaydedin. Bir klasor eklemek/kaldirmak
icin dokunmatik ekranda belirtilen yeri ¢ift tiklayin.

Tus takiminin calismasi: Farkli bir klasér secmek icin klavye iizerindeki T ve | tuslarini kullanin. Yeni bir
klasor eklemek igin klavyedeki + tusunu kullanin. Bir klasori kaldirmak igin klavyedeki - tusunu kullanin.

Dosya adi Diske yiiklemekte oldugunuz dosyaya verdiginiz adi girin.
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Orijinal Metni Kaydet Hypertherm CNC'leri, diger CNC'ler igin programlanmis dosyalari ige aktarabilir. Bu dosyalardan
birini ice aktardiginizda, Phoenix isletim yazilimi dosyay1 Hypertherm CNC tarafindan kullanilan formata
gevirir. Orijinal Metni Kaydet secenegi ice aktariimis parga dosyasini Hypertherm CNC formati yerine kendi
formatinda kaydeder. Bu segim, dosyayi sabit diskten USB bellek gubuguna kaydediyorsaniz gecgerli degildir.

Suradan Kaydet Gecerli pargadan mi yoksa sabit surtictideki bir klasérden mi kaydedeceginizi belirleyin. Bir klasor
eklemek/kaldirmak igin dokunmatik ekranda belirtilen yeri gift tiklayin. Bu segim yalnizca sabit diskten USB
bellek gubuguna kaydediliyorsa gegerlidir.

Tus takiminin calismasi: Farkli bir klasér segmek igin klavye tizerindeki T ve { tuslanini kullanin. Yeni bir
klasor eklemek icin klavyedeki + tusunu kullanin. Bir klasori kaldirmak icin klavyedeki - tusunu kullanin.

Dosyalar Yiikleme kaynag klasoriinde yer alan diskten yiiklenebilecek tiim dosyalarin listesinden bir veya daha fazla
parca dosyasini segin. Bir dosyayi kaldirmak igin dokunmatik ekranda belirtilen yeri gift tiklayin. Bu segim
ve Coklu dosya secimi yalnizca dosyalar sabit diskten USB bellek gubuguna kaydediyorsaniz gegerlidir.

Tus takiminin calismasi: Fakli dosyalar arasinda gezinmek igin T, 1, Page up (sayfa yukarr) ve Page down
(sayfa agag) tuglarini kullanin. Bir dosyayi kaldirmak igin- tusunu kullanin. Birden fazla dosya segmek igin ilk
dosya segimini vurgulayin, ardindan diger dosyalar vurgulamak igin kaydirma tusuna basarken T ve L tuslanni
kullanin.

Sabit disk dosya adi Sabit diske yiiklemekte oldugunuz dosyaya verdiginiz adi girin. Bu segim yalnizca dosyalari sabit
diskten USB bellek gubuguna kaydediyorsaniz gegerlidir.

Onizleme Dosyalar liste kutusunda segilen dosyanin 6nizlemesi igin bu onay kutusunu isaretleyin. Bu segim yalnizca
dosyalari sabit diskten USB bellek gubuguna kaydediyorsaniz gegerlidir.

Tus takiminin calismasi: Kutuyu isaretlemek veya isaretini kaldirmak igin, Onizleme kutusu odakliyken tus
takiminda Space (bosluk) tusuna basin.
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Parca dosyalarini ana bilgisayara yukleme

Bu ekrani bir pargayi ana bilgisayara ytklemek igin kullanin. Tum parametreler ayarlandiktan sonra, yikleme islemini
baslatmak igin klavyedeki Enter tusuna basin.

Suraya Yiikle Ana bilgisayarda dosya ytikleme hedefi olan klasori segin. Bir klasor eklemek/kaldirmak igin dokunmatik
ekranda belirtilen yeri gift tiklayin.

Tus takiminin calismasi: Farkli bir klasor segmek icin T ve { tuslarini kullanin. Yeni bir klasér eklemek icin +
tusunu kullanin. Bir klasorii kaldirmak igin - tusunu kullanin.

Uzaktan dosya adi Ana bilgisayara yiiklemekte oldugunuz dosyanin adini girin.

Suradan Yiikle Bellekteki gegerli pargadan mi yoksa yerel sabit stirlictideki bir klasérden mi yiikleyeceginizi belirleyin.
Yerel dizinlerden birini segerseniz, Dosyalar, Yerel dosya adi ve Onizleme alanlari gériinir. Bir klasor
eklemek/kaldirmak igin klasorii dokunmatik ekranda gift tiklayin. Bu segim yalnizca bir dosyayi sabit
diskten USB bellek gubuguna kaydediyorsaniz gegerlidir.

Tus takiminin calismasi: Farkli bir klasér secmek igin T ve | tuslarini kullanin. Yeni bir klasor eklemek igin +
tusunu kullanin. Bir klasori kaldirmak igin - tusunu kullanin.

Dosyalar Yikleme kaynagi klasériindeki, ana bilgisayara yiiklenebilecek tiim dosyalar listeler. Bir dosyay: kaldirmak igin
dokunmatik ekrani gift tiklayin.
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Tus takiminin caligmasi: Fakli dosyalar arasinda gezinmek igin T, |, Page Up (sayfa yukar) ve Page Down
(sayfa asag@) tuslarini kullanin. Bir dosyayi kaldirmak igin - tusunu kullanin. Yiikleyecek birden fazla dosya
segmek igin ilk dosya segimini vurgulayin, ardindan diger dosyalari vurgulamak i¢in kaydirma tusuna basarken
T ve L tuslarini kullanin.

Yerel dosya adi Ana bilgisayara ytklenecek yerel dosyanin ad..
Onizleme Bu onay kutusunu isaretlerseniz, Onizleme penceresinde sectiginiz dosyanin 6n izlemesini yapabilirsiniz.

Tus takiminin calismasi: Kutuyu isaretlemek veya isaretini kaldirmak igin, Onizleme kutusu odakliyken
klavyede Spacebar (bosluk) tusuna basin.

DXF dosyalarini ice aktarma

Hypertherm CNC'ler iki sekilde otomatik DXF ige aktarimi sunar. ilk DXF 6zelligi CAD tasarimcisinin deliklerin yerini, delik
sirasini ve yonunu igeren bir DXF dosyasi hazirlamasina izin verir. Bu dosya yiiklendiginde, CNC bu dosyayi EIA formatl
bir parga programina gevirir.

ikinci DXF dosya tipi tam otomatik bir DXF ige aktarma 6zelligidir ve operatériin giris tarzi ile uzunlugunu segmesine izin
verir. CNC Otomatik DXF yazilimi, girisi ve ¢ikisi operattr segimlerini temel alarak otomatik yerlestirip, kullanima ve
CNC'ye hazir EIA formatlh bir parga programi olusturur.

Bir DXF dosyasi yuklemek i¢in Dosyalar, Diskten Yukle ekranini agin ve kaynak konum ile dosyayi segin.

Notlar:

m  DXF dosyalarini CNC'ye yiiklemeden 6nce, Kurulumlar > Parola > Ozel Kurulumlar ekraninda dosya uzantisi olarak
DXF girmeniz gerekir.

m isin plaka ebadini Kurulumlar > Kesme ekraninda dogrulayin:

Ardindan, DXF dosyasinda, parca asli ile parga geometrisinin arasindaki mesafeyi kontrol edin. CNC, parga
geometrisinin parga aslina gére konumunun plaka ebadi boyutlarindan daha az olmasini gerektirir.

m  CNC bir DXF dosyasi gevirdiginde, sonug¢ EIA metin dosyasini kaynak DXF dosyasi ile ayni konuma kaydeder. DXF
dosyalarinizi bir ag konumundan aliyorsaniz, CNC'nin s6z konusu ag konumu igin okuma ve yazma ayricaliklari olmasi
gerekir. CNC'nin bu ag konumuna yazabildiginden emin olun veya CNC'de kullanmak lzere gevirmeyi distindiiguniiz
DXF dosyasint CNC'ye transfer edin ve DXF dosyalarini ag konumlarindan gevirmekten kaginin.
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Suradan Yiikle Agilir listeden DXF'yi segin.
Dosya adi Kaydirma kutusundan bir DXF dosyasi segin.
Onizleme Sectiginiz dosyalarin 6nizlemesini yapmak igin bu onay kutusunu isaretleyin.

Belirli Dosyalarn Goster Bu yazilim tusu secilen klas6rden yalnizca belirli dosyalar gdstermenizi saglar. Gosterilecek
dosyalari tanimlamak igin hem yildiz hem de soru isareti kullanilabilir.

Tus takiminin calismasi: Yildiz, sol kaydirma tusu basili tutulup geri tusuna basilarak uretilir. Soru isareti,
sag kaydirma tusu basili tutulup geri tusuna basilarak Uretilir.

Tiim Dosyalan Goéster Bu yazilim tusu operat6riin Belirli Dosyalari Goster komutunu geri almasini saglar.
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Ham DXF dosyalarn

CNC, DXF dosyasindaki delik bilgisini algilamazsa, dosyayi ige aktarmak ve giris/¢ikis bilgilerini eklemek igin Hyper DXF
gevirme yardimci programini kullanma opsiyonunuz vardir.

Evet'i segerseniz, bir yapilandirma ekrani giris ve ¢ikis formatini tanimlamak igin gerekli alanlari gosterir.

Giris ve Cikis Diiz ya da Radyal bir giris ya da ¢ikis segin.

Uzunluk ve Yaricap Giris ya da ¢ikis uzunlugunu ya da yarigapini segin.

Aci Giris ya da ¢ikis igin derece cinsinden aglyl segin.

Girisi Otomatik Pozisyonlandir Bu kutu segiliyse yazilim, girig igin uygun bir kdse bulmaya calisir.
Girisi Otomatik Késeye Hizala Bu kutu segiliyse yazilim, giris igin uygun bir kése bulmaya calisir.

Cikis icinde Bu kutu segiliyse, hem dahili hem de harici kesimlerde bir ¢ikis kullanilir. Bu kutu segiliyse ¢ikiglar yalnizca
harici kesimlere eklenir.

Bindirme Bindirme, bir deligin giris/¢ikis alaninda orttisen bir kesim saglar.
ie aktardiktan sonra .txt uzantili bir EIA parca programi olusturulur ve kaynak klasoriine yerlestirilir.

CNC, bir DXF dosyasi gevirdiginde, ortaya gikan EIA metin dosyasini kaynak DXF dosyasi ile ayni
konuma kaydeder. DXF dosyalarinizi bir ag konumundan aliyorsaniz, CNC'nin s6z konusu ag konumu
icin okuma ve yazma ayricaliklar olmasi gerekir. CNC'nin bu ag konumuna yazabildiginden emin olun
veya CNC'de kullanmak Uzere gevirmeyi dustindigtiniiz DXF dosyasint CNC'ye transfer edin ve DXF
dosyalarini ag konumlarindan gevirmekten kaginin.
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Bolim 4

Parcalar Diizenleme

Gegerli Parga Opsiyonlari ekrani, gegerli parga diizenini 6zellestirmenizi saglar. Onizleme penceresi her bir opsiyonun
etkilerini gosterir.
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Olcek Faktdrii Operatoriin bellekteki gecerli pargayi programlanmis bir faktérle olgeklendirmesini saglar. Yeni bir
Olcek faktorl girildikten sonra parga yeniden cizilir ve genel boyutlar gosterilir. Olgek faktoru sifirdan
buytk olmalidir.

Dondiirme Acisi Operatoriin bellekteki gegerli pargay programlanmis bir degerle dondiirmesini saglar. Yeni bir dSnme
acis| girildiginde, yeni parga Onizl Pencresi'nde gosterilir. Dénme agisi pozitif ya da negatif bir agi olabilir.

Ayna X/Ayna Y Bu onay kutulari X ya da Y boyutlarini negatif yapar. Sonugta bellekteki parganin bir ayna gorintst
elde edilir.

Tus takiminin caligmasi: X ya da Y alanina gegmek amaciyla Sonraki ya da Enter tusuna basin. imleg
alanin tzerinde oldugunda, gegerli vurgulanmis alanda bir onay isareti girmek icin Bosluk tusuna basin.

Kerf Agik mavi Kerf yolunu gostermek igin kerf yazilim tusuna basin. Bu, kesme isleminden 6nce Kerf yolunu gérmenize
yardimci olur. Kerf parga grafiklerini kapatmak igin digmeye tekrar basin.
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Parcalan tekrarlama

Kontroliin tg dahili otomatik tekrarlama tipi vardir: Diiz, asamali ve yerlestirilmis.

Diiz tekrar

Tekrarlama Tipi Ug tekrarlamanin tipini seger: Diiz, Asamali veya Yerlestirilmis.

Baslangi¢ Kosesi Sekil tekrarinin baslayacadi plaka kosesini seger.

Satir Sayisi Kesilecek satir sayisini girin.

Siitun Sayisi Kesilecek siitun sayisini girin.

X Sekil Ofseti/Y Sekil Ofseti Bellekteki gegerli parganin boyutunu temel alarak sekil ofsetini otomatik olarak hesaplar.

Hurda Acikligi Izgara seklinde parcalar arasina hurda agikhigr ekler. X ve Y boyutlan igin ayni deger kullanilir.
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Asamali tekrar

X Yuva Mesafesi/Y Yuva Mesafesi Bellekteki gecerli parganin boyutunu temel alarak yuva ofsetini otomatik olarak
hesaplar. Bu parametre yalnizca Yerlestirilmis tip tekrar i¢in gegerlidir.
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Yerlestirilmis tekrar

Sekil Ofsetleri Tekrarlanan pargalar arasindaki gerekli minimum boslugu otomatik olarak hesaplar. Bosluk birakma
parganin boyutunu (giris ve cikis dahil), kerf degerini ve hurda agikligini temel alir. Bu hesaplanan bosluk,
parganin értiismeden tekrarlanmasini saglar.

Bu 6nceden hesaplanmis deg@eri kullanabilir ya da manuel olarak yeni degerler secebilirsiniz. Yeni sekil ofset
degerleri girerseniz, Phoenix yeni sekli yeni dederlerle otomatik olarak gizer.

Yuva Mesafesi Yerlestirilen pargalar arasindaki gerekli minimum boslugu otomatik olarak hesaplar. Bosluk birakma
parcanin boyutunu (giris ve cikis dahil), kerf degerini ve hurda acikligini temel alir. Bu hesaplanan bosluk,
parganin értiismeden tekrarlanmasini saglar.

Bu 6nceden hesaplanmis degeri kullanmayi tercih edebilir ya da manuel olarak yeni degerler segebilirsiniz.
Yeni ofset degerleri girdiginizde, CNC yeni yerlestiriimis sekli yeni degerlerle otomatik olarak gizer.

ipucu: Yuva Mesafesi degerini manuel olarak degistirirseniz, basit bir yuva (1 siitun, 1 satir) ile baglayin ve
ekrani temel alarak ayarlamalari yapin. Onizl Pencresi’'ndeki sekil, degerleri degistirdiginizde degisir. Yuva
Mesafesi istediginiz gibi oldugunda, yuva boyutunu 2 sititun 2 satirlik bir yuvaya genisletin, ardindan X ve Y
sekil ofsetlerini tekrar ayarlayin. istediginiz yuva boslugunu elde ettiginizde, yuva boyutunu plakanin izin
verdigi maksimum boyuta artirin.
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Parcalarn hizalama

Bu ekran asagidakileri yapmanizi saglar:
m  Align Wizard'i baslatin.

B Gegerli parcayi plakanin dort kdsesinden birine hizalayin. Bu, flans gibi dahili bir delme noktasi olan pargalarda
geneldir.

m  Parcgayi hizalarken egimli plakalara yer saglayin. Bu, genelde plaka usttine yuva yerlesiminde kiguk bir hata payi
olan pargalarin bir yuvasi ile kullanilr.

Align Wizard

Align Wizard, sehpa tizerinde egimli bir plakanin koordinatlarini girme ya da egimli veya hizalanmis bir plakaya parga
hizalama igin gerekli islem sirasini otomatiklestirir.

Align Wizard, Hizalama ekranindan otomatik olarak agilir veya Hizalama penceresinde Align Wizard yazilim tusuna
basabilirsiniz.

el >
-

Align Wizard ile galisirken, islemlerinizi izler ve bunu sihirbaz penceresinin alt kisminda, ilerleme gubugunda gosterir.

Plakay hizalamak igin torcu ya da lazer isaretciyi kullanmayi tercih edebilirsiniz. Lazer isaretgiyi segerseniz, Ozel Kurulumlar
ekraninda Markalayici Ofset 10, 11 veya 12 igin girilmis en az 1 markalayici ofseti degeriniz olmalidir.
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Parcalari manuel olarak hizalama

Bir pargayi plaka tizerinde manuel olarak hizalamak igin:

1.

2.

Parcanizi ekranin sag lst késesinde hizalamak i¢in gereken parametreleri ayarlayin.
itme tuslanni kullanarak torcu ilk kése konumuna gétiiriin (Hizalama Késesi).
K&sede tusuna basin.

Bir parca hizaliyorsaniz, 7. adima gidin.

Torcu segilen Egim Referansi’'na dogru plaka kenari boyunca bir noktaya tasiyin.
Egim Noktasinda tusuna basin.

Tamam'a basin. Makine, parga igin baslangi¢ noktasina gider ve Ana ekrana geri donip kesim igin hazir hale gelir.

Hizalama Ko6sesi Parganin hizalanacadi plaka késesini seger.

Hurda Acikhigi Bu, parganin baslangig noktasina giderken kontroltin parga ile plakanin kenari arasina ekleyecegi

bosluk miktaridir.

Egiklik Ayan Bu, hizalama fonksiyonunu gerceklestirirken kontroliin plaka egimini ayarlayip ayarlamayacagini belirler.
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Egiklik Referansi Bu, kenar boyunca ilerleyip bir nokta markalayacaginiz egiklik referans kosesidir. Bu, yalnizca Egiklik
Ayari aciksa kullanilabilir.

Ko6sede Pargayi hizalamak istediginiz plaka kosesinde oldugunuzda bu yazilim tusuna basin.

Egiklik Noktasinda Egiklik ayari igin plakanin késesinde oldugunuzda bu yazilim tusuna basin. Bu, yalnizca Egiklik Ayari
aciksa kullanilabilir.

Parcalarn yerlestirme

Manuel yerlestirme

Yerlestirme ekranini agmak igin Ana ekrandan $ekil Yoneticisi yazilim tusunu segin, sonra Nester'i segin.

Ana goriintiileme alani ekranin en biiyiik alanidir ve sol list koseye yerlestirilmistir. Plakanin kenari koyu yesil gosterilir.
Goériintiilenen plaka boyutu, Kesim ekraninda segilmig olan plaka bilgisini temel alir (Kesim ekranini agmak igin Kurulumlar

yazilim tugunu segin).

Ana ekranin sag Ust kosesinde, yuvanin kesim siralamasindaki parga programi listesi goriintiilenir. Sag altta, segilen parga
programinin parga pozisyonu ve yon bilgisi gosterilir ve yeni pargalar eklendiginde kullanmak igin y&netilebilir.
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Parca Ekle Segcilen bir kaynaktan yuvaya eklemek amaciyla bir parga programi segmenize izin verir.
Parca Kaldir Secilen pargay yerlestirme pargalarn listesinden kaldirir.

Once Kes Once Kes yazilim tusuna basildiginda segilen parga programi, parga kesim listesinde énceki bir pozisyona
gider. Pargalarin kesildigi sira degisir ancak yuva igindeki segilen parca yeri degismez.

Sonra Kes Sonra Kes yazilim tusuna basildiginda segilen parga programi, parga kesim listesinde sonraki bir pozisyona
gider. Pargalarin kesildigi sira degisir ancak yuva icindeki segilen parca yeri degismez.

Plaka Goster / Parca Goster Plaka Goster, bir pargayi plaka Ustlinde goriinecegi sekilde goruintilemenizi saglar.
Plaka Goster yazilim tusuna bastiktan sonra, goriintli penceresi uzaklasarak parganin tum plaka ile olan
iliskisini gosterir.

Uzaklastirdiktan sonra + tusuna basilarak ekran tekrar yakinlastirilabilir. Bu durumda yatay ve dikey kaydirma
gubuklar gériindr. - tusuna basildiginda goriintli tekrar uzaklastirilir.

Ok Tusu (Mesafe) Ok Tusu, pargalari yuvaya yerlestirmek icin ok tuslarina basildiginda kullanicinin bes farkli 6n
ayar hareket mesafesinden birini se¢gmesini saglar. Bu bes mesafe tanimlanabilir ve Nester kurulumlari
ekraninda segilir.

Yuva Temizle Yuva Temizle, yerlestirilmis parcalar listesine yerlestiriimis tim pargalari gegici bellekten siler.

Kurulum Nester kullanilirken Kurulum yazilim tusuna basildiginda, degisken parametreleri yapilandirmak igin Nester
kurulumlari ekranina girilir.
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Nester kurulumu

Asagidaki Kurulum parametreleri manuel yerlestirme islemini yapilandirmak igin kullanilir.

Yerlestirme Manuel'i segin.

Ok Artisi 1-5 Bu ekranda farkli hareket artim boyutlarini segebilirsiniz. Bu boyutlar, pargalar plaka tizerindeki pozisyona
yerlestirmek igin kontrol ok tuslarina basildiginda hareket mesafesi referanslar olarak kullanilir.

Oto pozisyon Oto pozisyon Nester yaziliminin otomatik bir 6zelligidir ve blok yerlestirmeyi etkinlestirir. Bu tip yerlestirme,
secilen parganin genel blok boyutlarini karsilastirir ve plaka lizerinde, parga igin yeterince biyik olan bir

sonraki mevcut blogu arar.

Oto pozisyon, parcalarin diger pargalar tizerine ya da igine yerlestirimesine izin vermez. Ancak hurda alanlara
parca eklemek istiyorsaniz devre disi birakilabilir.

Oto pozisyon segilmezse, ige aktarilan pargalar plakanin sol alt kbsesine istiflenir ve manuel olarak
diizenlenmelidir.

Arama Artisi Plaka tizerindeki sonraki mevcut blogun mesafesi sonraki yerlestiriimis parga igin kullanilabilir.

Hurda Acikh@! Yuvadaki bir bloga eklenen bosluk miktari.
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Manuel Nester Kullanma

Baslamak i¢in 6nce Kesim ekraninda yuva igin plaka boyutu gerekliliklerini segin. Bu bilgi, pargalari plaka tzerine
yerlestirmek igin ana gériinim ekraninda plaka boyutunu ve plaka yéniinii gostermek amaciyla kullanilir. Plaka bilgileri,
kaydedildiginde yerlestirilen parga programi ile korunur.

Sekil Yoneticisi ekranindan Nester yazilim tusuna basin, sonra yerlestirme yazilimini yapilandirmak tizere Nester Kurulumlari
Ekrani'na girin. Pargalar yuvaya yerlestirmek amaciyla Nester Ana Ekranina geri dénmek igin Tamam'’a basin.

Parca ekleme
Nester Ekraninda, yerlestirme parga listesine yeni bir parga eklemek igin Parca Ekle yazilim tusuna basin. Goriuinttilenen

ilk ekran Basit Sekil Kitapligindan, bir diskten ya da ana bilgisayardan baglanti iletisimleri araciligiyla bir parga
segmenizi saglar.

Bu konumlardan birinden bir parga segildikten sonra, sizden istenen delik sayisini segmeniz istenir.
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Yeni parcgalar eklendiginde, bunlar son yerlesim hazirliginda segilen plakada gosterilir.

Bu ekranda parga y&nlendirilebilir, 6lgeklenebilir ve son pozisyona tasinabilir. Bu, Nester Parca Listesinin taginmasi ve
dosya adinin vurgulanmasiyla yapilir. Ardindan pargayr manuel olarak dengelemek, dondiirmek, aynalamak ve
Olgeklendirmek icin istediginiz alani segin.

Segilen pargayl konumlandirmak igin manuel y6n tuslarini kullanin. Gériintim ekraninin dis hatlari kalin mavi bir sinirla
cizilerek ok tuslarinin etkin oldugu belirtilir. Ok tuslarina basilmasi, parganin plaka tizerindeki istenen konuma gitmesini
saglar. Ok tuslarina her basildiginda, segilen parga okun yoniinde, Ok Tusu mesafesi yazilim tusu ile belirlenen artim
kadar ilerler. Pargayi tam olarak gereken yere yerlestirmek igin ok mesafesi tusunu, ok tuslarini ve gortinim alanindaki
yakinlastirmayi kullanin.

Diger pargalar da yukarida anlatilan sekilde ekleyin. Yuvanizi 6zellestirmek igin listede parga eklemeye ya da silmeye karar
verebilir ve goriintlilenen yazilim tuslarini kullanarak bunlarin kesim sirasini degistirebilirsiniz. Tamamladiginizda Ana Kesim
ekranina geri ddnmek ve yuvay kesmeye baslamak igin Tamam'a basin. Parga yuvasi, baska bir parga ytiklenene kadar

o anda gegici bir dosya olarak kaydedilir.

Bir yuvay! kaydetme

Ana ekrandan Dosyalar yazilim tusuna, ardindan Diske Kaydet'e basin. Burada parga, CNC'deki bir sabit disk klasériine,
Diskete ya da USB bellek cubuguna kaydedilebilir. Yerlestirilen pargalar dosyasi bir yuva ya da bir parga olarak
kaydedilebilir. Bir yuvanin Nester Dosyasi Olarak Kaydet 6zelligi kullanilarak kaydedilmesi daha buyiik bir dosya
olusturacaktir, bu da yuvanin gelecekte Nester araciligiyla degistirimesine olanak tanir. Bir parga dosyasi olarak
kaydedilmis yerlestirilen parcgalar degistirilemez.
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Hypernest® CNC otomatik yerlestirme

Nester ekraninin ana goriintileme alani sol Ust kdsededir ve manuel yuvalarin 6nizlemesi igin kullanilir. Bir otomatik
yerlestirme islemi sirasinda bu alan bos kalir. Otomatik yerlestirme sirasinda kullanilan plaka boyutu, ana kurulum
ekraninda segilmis plaka bilgisini temel alir.

Ana ekranin sag ust kosesinde parga programlarinin listesi yerlestirme igin secilmis pargalarin miktarlar géruntdlenir.
Sag alt kisimda yuvay bir klasore bir ad ile kaydetmek igin gereken alanlar yer alir.

Bu yazilim &zelligi hem bir yazilim etkinlestirme ile hem de CNC'ye takilmis bir donanim
= svici (dongle) ile korunur.
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CNC’de Hypernest’i Ayarlama

Kurulumlar yazilim tusuna basildiginda asagidaki kurulum parametrelerine erisilir ve bundan, kullanim amaciyla otomatik
yerlestirme islemini yapilandirmak igin yararlanilabilir.

Bu 6zellik kullanilabilir degilse (gri renkte), CNC'nizde etkinlestirilmemistir. Otomatik
E Yerlestirme 6zelliginin nasil etkinlestirilecedi hakkindaki ayrintilar icin CNC saticinizla
iletisim kurun.

Yerlestirme Yerlestirme Parametrelerini Otomatik moda alma 6zelligini etkinlestirir.

Ok Artisi 1-5 Parca Boslugu Birakma 6zelligi, Otomatik Yerlestirme islemi sirasinda pargalar arasindaki bosluklar ayarlar.

Oto pozisyon Oto pozisyon Nester yaziliminin otomatik bir 6zelligidir ve blok yerlestirmeyi etkinlestirir. Bu tip yerlestirme,
secilen parganin genel blok boyutlarini karsilastirir ve plaka lizerinde, parga igin yeterince biyik olan bir

sonraki mevcut blogu arar.

Oto pozisyon, pargalarin diger pargalar lizerine ya da igine yerlestiriimesine izin vermez. Ancak hurda alanlara
parca eklemek istiyorsaniz devre disi birakilabilir.

Oto pozisyon segilmezse, ige aktarilan pargalar plakanin sol alt késesine istiflenir ve manuel olarak
dizenlenmelidir.

Arama Artisi Bu parametre, Otomatik Pozisyonla Yerlestirme islemi sirasinda kullanilacak plaka kenari etrafindaki
boslugu ayarlamanizi saglar.
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Hurda Acikhigi Program Orijini (yuva baglangig konumu) sol alt, sol Uist, alt sol ya da alt sag olarak ayarlanabilir.

Kesme YOnii Kesme Yonii, otomatik yerlestirme islemi sirasinda pargalarin yerlestirilecegi ydni segmenizi saglar.
Segenekler, Sol ya da Sag, Sagdan Sola, Ustten Alta ve Alttan Uste'dir.

Yerlestirme Yonii Otomatik yerlestirme islemi sirasinda yuvalarin yerlestirilecedi yonu segmenizi saglar.

Yuva Basina D6n Yuva Basina Don 6zelligi etkinlestirildigi zaman, yuvanin sonunda baslangi¢ noktasina bir capraz
segment ekler.

Atig1 Kullan Artik pargalar olusturulursa ve gelecekte kullanmak igin saklanirsa, bu artik pargalardan birini otomatik
yerlestirmek i¢in kullanmak tzere Agik segenegini belirleyin.

Kesim Artigi Uret ve Kes Standart, dikdortgen yuvalar igin artik parga tiretmek amaciyla Agik segenegini belirleyin.
Bu 0zellik etkinlestirilirse, yerlestirme sonrasinda plakanin %30'undan fazlasinin kalmasi durumunda
artik pargalar Uretilir. Artik parga, son yerlestirilen dikdértgen plakada yuvanin sonunda bir duraklamadan
sonra kesilir.

M65 Oto Yeniden Yiikle Yeni plakalarin otomatik olarak yeniden yiiklenmesi i¢in Agik segenegini belirleyin. Bu 6zellik
etkinlestirildiginde, her bir plakanin sonunda operatér Devam Etmek icin Baslat diigmesine basana kadar bir
duraklama yapilir. Ardindan yeni bir plaka otomatik olarak ytiklenir ve galigir. Otomatik yeniden ytikleme,
yalnizca standart, dikdoértgen yuvalarla galisir.
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Yerlestirmeyi Kullanma
1. Ana ekranda, Sekil Yoneticisi > Nester'i segin.

2. Nester ekraninda, yerlestirme parga listesine yeni bir parga eklemek igin Parga Ekle yazilim tusunu segin.
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3. Basit Sekil Kitaphgi'ndan, bir diskten ya da ana bilgisayardan baglanti iletisimleri araciigiyla bir parga segin.

4. Goruntilenen acilir pencerede yuvaya dahil edilecek delik sayisini girin.

5. Yeni pargalar eklenirken, parga dosyasi adi ve miktari otomatik yerlestirme islemi sirasinda son yerlesim hazirhgindaki
Dosyalar penceresinde goriintiilenir.

6. Kaydetme hedefi agllir listesinde yuva igin bir klasor segin.
7. Dosya adi alaninda yuvanin adini girin.
8. Tamam’a basin.

Yerlestirme islemi sirasinda bir ilerleme penceresi goriintilenir.

Yuva islemi hizli ilerler ve sekillerin timi ekranda goriinmeyebilir ya da yerlestirme iglemi
E sirasinda diger c¢izim anormalliklerine dikkat gekilebilir.
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Bir plakada sigabilecek olandan fazla parcga segilirse, birden fazla plaka "(yerlestirilmis. program) dosyasi Uretilir ve secilen
klasore segilen dosya adi ile kaydedilir, ancak sayisal bir sonek eklenir. Ornegin parga dosyasini Yuva olarak kaydetmek,
NEST1.ixt, NEST2.txt, NEST3.txt, vb. adlarla birden fazla parga dosyasi Uretebilir.
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Bir parcayi yuvadan kaldirma
1. Segilen pargayi Dosylr listesinde vurgulayin.

2. Parga Kaldir yaziim tusuna basin.

CNC'deki yazilim 6zelligi bir donanim svici ya da dongle ile korunur. Donanim svici
E CNC'den ¢ikariimigsa, Pargalar Yerlestir yazilim tusuna basildiginda asagidaki mesaj
gorintilenir.
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Yuva oOzeti

Yuva tamamlandiktan sonra yazilim, Otomatik Yerlestirme isleminin bir 6zetini sunar.

Plaka sayisi, yuvay yuriitme siiresi, toplam yuva kullanimi ve yerlestirilen toplam sekil sayisi igin islemin istatistiksel
analizi sunulur.

Tamamen ayni parga yapilandirmasi ile Uretilen plakalar “Plaka No. #" olarak listelenir.
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Kullanilan pargalarin analizini, tretilen ayri plakalari ve belirtilen plakanin net kullaniminin bir listesini gériintiilemek igin
asagl kaydirin.

Yuvayi kabul etmek ve ilk plakay gecerli par¢a yapmak igin Tamam'a basin. Yuvayi reddetmek ve ana yerlestirme ekranina
geri donlip yuvaya parga eklemek ya da c¢ikarmak icin Iptal’e basin.
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Yuvanin ana ekran goriiniimii

Acik donglileri ya da diger gegersiz geometrileri olan pargalar otomatik olarak
E yerlestirilemeyebilir. Otomatik Yerlestirme fonksiyonu tarafindan reddedilen parcalar
manuel olarak yerlestirilebilir.
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Parcalar Kesme

CutPro™ Sihirbazi

CutPro Sihirbazi, pargalar kesmek igin gereken tercih ve secimlerin sirasini otomatiklestirir. Sisteminizde pargalariniz,
yuvalariniz ve kesme iglemleriniz varsa, CutPro Sihirbazi'ni kesme islemlerini basitlestirmek igin kullanabilirsiniz.

CutPro Sihirbazi ayrica Align Wizard ile pargalari hizalamaniza ve plaka egimini yonetmenize yardimci olur. Align Wizard
hakkinda daha fazla bilgi igin bkz. Pargalari Diizenleme.

CutPro Sihirbazi, Ana ekrandan otomatik olarak agilir ya da Ana ekranda CutPro Sihirbazi yazilim tusuna basabilirsiniz.
CutPro Sihirbazi, igslemlerinizi izler ve bunlar sihirbaz penceresinin alt kisminda, ilerleme gubugunda gdsterir.
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CNClyi yalnizca klavye modunda galistirirsaniz CutPro Sihirbazi kullanilamaz.
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Manuel modda kesme

Kesme modu, kesim hizi ve kerf degerlerinin dogru sekilde ayarlandigi onaylandiktan sonra, bir pargayi kesmek igin Ana
veya Manuel penceresinde Baslat tusuna basin. Asagidaki pencere gosterilir.

Pargay! kesmek igin:
1. Kesme Mod'un segilen kesme tipine ayarlandigini ve Kerf ile Kesim Hizi ayarlarinin dogru oldugunu dogrulayin.
2. On panelde Baslat tusuna (veya klavyede F9'a) basin. Bu, segilen Kesme Mod'unda kesme islemini baslatir.
Yolun Onizlemesi igin:
1. Kesme Mod penceresinde Deneme yazisi goriinene kadar Kesme Mod Degistir yaziim tusuna basin.

2. Kesme cihazinin kesim yapmadan kesme yolunu izlemesini saglamak i¢in Baslat tusuna basin. Hareket programlanan
hizda gergeklestirilir.

3. Bir kesimi durdurmak i¢in 6n paneldeki Durdur tusuna basin. Makine, kesim yolu boyunca yumusak bir durus igin
yavaslar. Durdur tusuna bastiginizda kesme islemi etkinse, programlanan kesim lojigine gore devre disi kalr.

Bir kesim sirasinda, Watch Window'da kesimdeki parga hakkinda, gegerli kesim hizi, gegerli eksen pozisyonlari ve yol
pozisyonu gibi bilgiler gériintulenir.

Plaka gortinimiinde kontrol, kesim yerini gériinim ekraninda ortalayacak sekilde otomatik olarak kayar. Bu 6zellik normal
kesim sirasinda kesme yolunu yakinlastirmak ve izlemek igin kullanighdir.
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Plaka Goster, Kesme kurulumlarinda uygun plaka boyutu degerleri girildiginde ve makine hom pozisyonuna getirildiginde
kullanishdir. Tam olarak yakinlastirilmis bir ekranda blytik pargalan goriintilemeye calisirsaniz, sonraki gériinim yeri
gorlntilenene kadar parga ekranda tam olarak ¢izilmeyebilir ve ekran yanip sénebilir. Bu sorunu diizeltmek igin uzaklastirin
ve daha buyuk bir alani goruntileyin.

Hizi1 Arttir Gegerli kesim hizini %3 artirir.
Hizi Diisiir Gegerli kesim hizini %3 azaltir. Yeni bir hiz degeri girmek igin hiz alanini gift tiklayin.

Klavyenin islemi: Bir pargay keserken gecerli kesme hizini degistirmek amaciyla, gegerli kesme hizini
vurgulamak igin Enter tusuna bir kez basin, yeni kesme hizini girin ve Enter tusuna tekrar basin.

Tekrarlar Bir Sekil Tekrari opsiyonu etkinlestiriimisse, kesilecek kalan satir ve sttun sayisini gérmek igin Tekrarlar yazilim
tusuna basin. Tekrarlar yazilim tusu, yalnizca kesim sirasinin baslangici sirasinda etkin olan Uzat yazilim tusu
ile calisir.

Kesm Geckm Zamnl Kesim Gecikme Zamanlayicilari kesim igin zamanlanma lojigini tanimlar ve Kesme Tipleri ayar
ekraninda hem Oksigaz hem de plazma igin kullanilabilir. Kontrol, kesme modunda, 6n ayar gecikmelerini,
bunlar yriitiilirken ekranin sag alt késesinde gériintiiler. On Isitma ve Delme gibi belirli gecikme siireleri igin
geri sayan bir zamanlayici, n ayar siiresini ve kalan zamani gésterir. On Isitma Zamanlayicis'nin bir
ornegi asagida gosterilmistir. Toplam, Tamamlanmis ve Kalan On Isitma stireleri saniyenin onda biri cinsinden
gOsterilir.

Kesme Algisi girisini etkinlestirdiginizde, Onisitma gecikme siiresi déngusti sonlanir. Etkinlestirme noktasindaki siire,
sonraki kesimler igin yeni Onisitma stresi olur.

Ayrica ilerleme sirasinda Onisitma dongiistinii degistirmek icin kullanilabilecek ti¢ yaziim tusu daha gésterilir:
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Uzat Onisitma zamanlayicisini, Simdi Ayarla ya da Birak yazilim tusuna basilarak durdurulana kadar Uzatir.

Simdi Ayarla Segcilen gecikme zamanlayici sonlandirir ve yeni ayarlanan siireyi kaydeder. On ayarli 6n isitma siiresini
degistirmek igin Smd Ayrl (simdi ayarla) yaziim tugunu Uzat yazilim tusu ile birlikte kullanin.

Birak Segilen gecikme zamanlayicisini sonlandirir ancak orijinal gecikme stiresini degistirmez.

Onisitma ve Gecikme Zamani'ni baypas etmek ve Oksigaz kesim modunda kesimi baslatmak igin Baslat tusuna iki kez
basin.

Coklu gorev

Coklu gorev, bir parga programi kesme islemine devam ederken yeni bir parga programi yiiklemenizi ve yapilandirmanizi
saglar. Bu 6zellik yalnizca gelismis islem modunda kullanilabilir.

Coklu gorev 6zelligini kullanmak igin:

1. Sekil Yoneticisi ekraninda Coklu Gérev yazilim tusuna basin. Gegerli parga programi, Onizl Pencresi'nin sag
alt kdsesinde gosterilir.

2. Sekil Kitapligr'ndan ya da bir depolama cihazindan baska bir parga programi segin. Yeni program Onizl
Pencresi'nde gosterilir.

3. Programlar arasinda gecis yapmak i¢in goklu gorev yazilim tusuna basin.
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Kesmeyi duraklatma

Kesim islemi basarisiz olursa, CNC'nin asagidaki kurtarma &zellikleri vardir:

Kesim Kaybi Kurtarma CNC'nin Kesim Kaybi Kurtarma &zellikleri, operatér Durdur tusuna bastiginda ya da kesim algisi
kaybedildiginde gériintiilenen Duraklama ekranindan kullanilabilir. Gegerli pargayi iptal etmek i¢in Duraklat
ekranindaki Iptal tusuna basin.

Baslangica D6n Bu ¢zellik operatoriin, parga programinin ilk baslangi¢ noktasina geri dénmesini saglar. Baslangica Dén
fonksiyonunu bir kesim kaybindan sonra kullanirsaniz, yol tistiindeki kesme cihazinin gegerli pozisyonu
hakkindaki tim bilgiler kaybolur.

Kesim Yolunda Geri Git ve ilerle Bu iki yazilim tusunu, delme yeniden baslangic konumunu bulmak igin kesim yolu
boyunca segilen hareket hizinda geri ve ileri gitmek igin kullanin. Programlanan kesim hizinda kesime devam
etmek i¢in Baslat tusuna basin. Standart bir parganin tim segmentlerine ek olarak, Kesim Yolunda Geri Git
ve llerle fonksiyonlari, ayrica Sekil Tekrari pargasinin tiim kisimlarinda da tam harekete izin verir.

Manuel Mod fonksiyonlari gibi Kesim Yolunda Geri Git ve ilerle fonksiyonlari da gegerli segilmis hareket hizini
kullanir. Farkl hizlar yol tstiinde hizla ilerlemeyi ya da kesme cihazinin hassas bir sekilde konumlandiriimasini
saglar.

Bir kesim kaybi olustugunda, ilk geri ve ileri hizi en son kullanilan hizdir. Hareket hizlar arasinda gegis yapmak
icin, Duraklat penceresindeki Hareket Hizi Degistir yazilim tusunu kullanin. Karsilik gelen hiz, Hareket Hizi
penceresinde gosterilir.
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Delmeye/Markalamaya Tasi Herhangi bir delme noktasina dogrudan gitmek igin Delme/Markaya Git yazilim
tusuna basin.

Delme noktasinin bilgisini girin ve Enter tusuna basin. Kesme cihazi dogrudan segilen delme noktasina gider.

Kesim Modunu Degistir Yeniden baslatma modunu Kes ve Dene arasinda degistirir. Bu, operatoriin pargada kismen
deneme kesimiyle ve kismen de gergek kesimle ilerlemesini saglar.

Hareket Hizi1 Degistir Kullanilabilir dort hareket hizi arasinda gegis yapar: Hizlar kurumlarindan Maksimum Makine Hizi,
Yiksek Gezinme Hizi, Orta Gezinme Hizi ve Dusik Gezinme Hizi.

Yolda Yen Baslat Kesimi, Kesim Yolunda Geri Git fonksiyonunu kullanarak segtiginiz delme noktasinda yeniden
baglatmak igin START (baslat) tusuna basin. Watch Window'da degerler degistiriimedikge kesim hizi
ve kesme modu, hareket duraklatiimadan 6nceki ile aynidr.

Duraklat penceresi gosterilirken manuel ok tuglar tamamen islevsel oldugu igin kesme cihazini
ilerletebilirsiniz. Bu, kismen kesilen pargayi incelemek icin makineyi herhangi bir ydne (yol boyunca
olmasi gerekmez ) ilerletmenizi saglar. Kesme cihazi kesim yolundan gikarildiginda, Yol Digi Duraklat
Penceresi gérindr.

Yola Geri DOn Yol Disi Duraklat penceresinde, kesme cihazini kesim yolu tzerinde disar itildigi noktaya geri dondirmek
icin Kesim Yoluna Geri D6n yazilim tusuna basin. Bu 6zellik, kesim kaybindan sonra pargalari inceleyip
yeniden yerlestirmek ve kesim kaybi noktasinda geri dénmek igin kullanighdir. Kesme cihazi kesim yoluna geri
donduglinde, Yolda Duraklat Penceresi tekrar yiiklenir ve kesme islemine devam edilebilir.

Parca Tasi Tum parcayi plaka lizerinde ilerletir. Kesme cihazinin ilerledigi kesim yolu boyunca nokta, kesme cihazinin
gecerli pozisyonu olur. Kesme cihazi yol tistiinde oldugundan Yolda Duraklat penceresi tekrar gosterilir.

Yol Disi1 Yen Baslat Yol disi noktadan orijinal pargaya bir giris olusturmak igin Yol Digi Duraklat penceresinde Baslat
tusuna basin.

Bir kesim kaybi durumunda operator, kesme cihazini kesim yolunda kesimin kaybedildigi yere
konumlandirmak igin Yolda Duraklat penceresindeki Yolda Geri tusunu kullanabilir. Operatér daha
sonra kesme cihazini yol disina uygun bir delme noktasina itmek igin manuel ok tuslarini kullanabilir.

Bu noktada, yol disi delme noktasindan yol boyunca kesme cihazinin disa itildigi noktaya yeni bir giris kesmek
icin Baslat tusuna basin. Kesme cihazi tekrar yol Ustlinde oldugunda, yol boyunca parganin kalanini kesmeye
devam eder.
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Hizh Is Kesilmesi Hizli is Kesilmesi, gecerli parca programini duraklatmanizi ve parga ile gegerli konum bilgisini

korumanizi saglar. Duraklat ekraninda, Iptal tusuna basin. Ekranda, parca bilgisini kaydetmenizi saglayan
bir istem gorindr.

Evet'i segerseniz, Dosylr ekraninda Son Pargayr Surdiir digmesi gosterilir. Baska bir parga programini
yUkleyip yuritebilir ve sonra Son Pargayi Strdir yazilim tusunu kullanarak orijinal pargaya geri donebilirsiniz.
Parga programi ve pozisyona devam edilir.

Manuel islemler

Manuel tusu el simgesi ile belirtilir. Manuel tusu gériintiilenmiyorsa, manuel iglemler ekranini géstermek igin [Shift + F11
veya [ + F11 tuslarina basin.

)
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Asagidaki ekrani goriinttilemek igin ekranda manuel tusuna basin. Yonsel ilerleme tuslan yesil olduklarinda etkindir.

Manuel tuslan etkin oldugunda, grafik gosterim penceresindeki imleg¢ simgesi bir el seklindedir.

Manuel penceresinde, makine, ok tuslan kullanilarak sekiz yonden birine ilerletilebilir. Bir ok tusunu basili tuttugunuzda
kesme cihazi ilerler. Tus birakildiginda kesme cihazi yumusak bir sekilde durur.

Kontrol kurulumlarinda mandalli manuel tus 6zelligi etkinlestiriimisse, hareketin ok tusunu basili tutmadan devam etmesini
saglamak igin manuel tusa ikinci bir kez basin.

Bu 06zellik Manuel, Hizala ve Duraklat ekranlarindaki manuel yon tuslari igin gegerlidir. Bu 6zellik etkin oldugunda, parga
penceresinin sag alt kdsesinde kirmizi olarak “Mandalli Manuel Tuslar Agik” iletisimi gosterilir.

Durdur, iptal ya da bir ok tusu kullanilarak hareket durdurulabilir. Mandalli manuel tus 6zelligi, manuel tusa tekrar
basilarak kapatilabilir.

Baslangica D6n Manuel penceresi acik oldugunda, bu noktadaki koprii ve ray pozisyonlar kaydedilir.
Yarik kesme ya da diger manuel islemlerden sonra, bu “baslangi¢” noktasina geri dénmek gerekebilir.

Kopri ve ray eksenlerinde makinenin gegerli pozisyonundan Manuel penceresi agikken kaydedilmis
pozisyona hareket olusturmak i¢in Baslangica Don yazilim tusuna basin.
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Hareket Mesafesi Manuel Mod penceresinde Sadece Tasi gosterildiginde, soldan ikinci yazilim tusu Hareket Mesafesi
olarak degisir.

Tasima Mesafesi yazilim tusu kesin mesafelerde hareketler gergeklestirmenizi saglar. Hareket Mesafesi'ne
bastiginizda CNC, makinenin hareketi igin sizden kdpru ve ray mesafesi degerlerini ister. Uygun degerleri

girin ve ENTER tusuna basin.

Kesme cihazi girdiginiz mesafeyi diiz bir gizgide ve herhangi bir kesim lojigi ytritmeden gider.

Herhangi bir otomatik harekette oldugu gibi, programlanan hareket tamamlanmadan 6nce makineyi yavasca
durdurmak igin istediginiz zaman 6n paneldeki STOP (durdur) tusuna basabilirsiniz.

Kesme Mesafesi Manuel Mod penceresinde Yarik Kesme modu secildiginde, soldan ikinci yazilim tusu Kesme Mesafesi
olarak degisir.

Bu yazilim tusu kesin bir uzunlukta yarik kesimleri yapmanizi saglar. Kesme Mesafesi'ne bastiginizda kontrol,

makinenin hareketi i¢in sizden kopri ve ray mesafesi degerlerini ister. Uygun degerleri girin ve ENTER tusuna
basin.

Kesme cihazi kesim lojigi sirasini yiirtittiikten sonra girdiginiz mesafeyi diiz bir ¢izgide gider.

Yanlis degerler girerseniz, herhangi bir anda CANCEL (iptal) tusuna basin.

Hareket basladiktan sonra, programlanan hareket tamamlanmadan 6nce makineyi yavasga durdurmak igin 6n
paneldeki STOP (durdur) tusuna basin.

Yarik Kes modu, belirtilen dogrusal bir yol boyunca bir kesim yapmak igin kullanighdir. Pozisyona erisildiginde
ya da STOP (durdur) tusuna basildiginda hareket ve yeni kesme eylemi durur.

Kesin mesafeyi bilmiyorsaniz, dogru yénde gerekenden daha uzun bir mesafe girin ve kesim sonunda STOP
(durdur) tusuna basin.

Manuel Opsiyonlar Manuel Opsiyonlar ekranina erigsmek igin Manuel Opsiyonlar yazilim tusuna basin.

Eksenleri Homla Eksenleri Homla ekranina erismek Eksenleri Homla yazilim tusuna basin.

98 Phoenix Software V9.76.0 Operator Kullanma Kilavuzu 80640N



5 - Parcalar Kesme

P

aka Goster/Parca Goster Plaka Goster, bir pargayi plaka tstlinde gériinecegi sekilde goriintlilemenizi saglar.
Plaka Goster yazilim tusuna bastiktan sonra, gorilintli penceresi uzaklasarak parganin tum plaka ile olan
iliskisini gosterir.

Goriuntl uzaklastirildiktan sonra + tusuna basilarak ekrani tekrar yakinlastirilabilirsiniz, bu durumda yatay ve
dikey kaydirma gubuklar gériinecektir. Tekrar uzaklastirmak igin - tusuna basin.

Kaydirma gubuklar gosterildiginde, makinenin goriinumiinl yatay ve dikey olarak ayarlamak igin kaydirma
gubugunu basili tutup ilerletebilirsiniz. Bu mod normal kesimde, yakinlastirimis haldeyken kesim yolunu
yakindan takip etmek igin kullanighdir.

Plaka gosteriminde kesim yaparken, kontrol, kesim yerini gériinim ekraninda ortalayacak sekilde
otomatik olarak kayar. Bu 6zellik normal kesimde, yakinlastirimis haldeyken kesim yolunu yakindan
takip etmek igin kullanighdir.

Plaka Goster, kesme kurulumlarinda uygun plaka boyutu degerleri girildiginde ve makine zaten hom
pozisyonuna getirildiginde kullanighdir. Tam olarak yakinlastirilmis bir ekranda kesilmekte olan biyiik pargalari
goriintllerseniz, sonraki goriiniim yerine gitmeden &nce sistem pargayi ekranda gizemeyebilir. Bu durumda,
goriinim ekrani yanip sonebilir ancak bu durumu daha genis bir goriinim alanina uzaklastirarak
giderebilirsiniz.

Manuel Mod Degistir Bu yazilim tusu kontroliin Manuel Modunu Sadece Tasi ile Yarik Kes arasinda degistirir.

Bu yazilim tusuna basarsaniz, soldan ikinci yazilim tusu, fonksiyonu Tagima Mesafesi’'nden Kesim Mesafesi'ne
degistirir. Yarik Kes, asagida daha ayrintili anlatiimaktadir.

Hareket Hizi Degistir Bu yazilim tusu dort Hareket Hizi arasinda gegis yapar: Hizlar kurulumlarindan maksimum makine

Si

hizi, yliksek gezinme hizi, orta gezinme hizi ve diisiik gezinme hizi.

fir Pozisyonlar Bu yazilim tusuna, tim eksen pozisyonlarini 0'a (sifir) geri déndirmek igin basin.

Yarik kesme

Manuel Mod penceresinde Yarik Kes gosterildiginde, bir kesim sirasi ve istenen yénde makine hareketini baglatmak igin
ok tuslarini kullanabilirsiniz.

Bir yarik kesimi baglatmak igin:

1

2.

. Dogru kesim modunun segildiginden emin olun.

Kesim Hizi penceresinde uygun kesim hizinin gésterildiginden emin olun (Yarik Kes modunda diizenlenebilir).

Kesim icin istenen baslangi¢ yoniine karsilik gelen ok tusuna basin.

Kesme sirasi tus birakildiktan sonra bile ilerler; ancak mandalli manuel tus 6zelligi etkinlestiriimemisse makine hareketi
yalnizca ok tusu basili tutuldugu surece Uretilir.

Yonu degistirmek igin ok tuslarini kullanin.

Kesme cihazinin galismasini durdurmak igin Durdur, iptal ya da Manuel tusuna basin.
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Manuel opsiyonlar

Torc Yukar Yaziim tusuna basilirken ya da Torg Yukari algisi girisi etkinlesene kadar kesme torcunu kaldirr. Bir Sensor
THC takiliysa, CNC, THC Gezinme hizi segimlerini kullanir.

Torc Asagi Yazilim tusuna basilirken ya da Torg Asagi algisi girisi etkinlesene kadar kesme torcunu indirir. Plazma
kurulumlarinda torg asagi ikisi kesim sirasinda agik kalacak sekilde etkinlestirimisse, Torcu indir yazilim
tusuna ikinci kez basilana kadar torcu asagi pozisyonda tutmak igin Torcu indir yazilim tusuna basin. Bir
Sensor THC takiliysa, CNC, THC Gezinme hizi segimlerini kullanir.

Manuel Ofset Bir lazer hizalama aracinin takili oldugu kesim sehpalari i¢in kullanighdir ve lazer hizalama aracinizi bir
pargayi bir plakaya hizalamak igin kullanmanizi saglar.

Ofset, bu ekrandan kapatilana ya da oksigaz veya plazma kesim modunda bir parga kesilene kadar
yerinde kalrr.

Asagidaki manuel ofsetler arasindan segim yapabilirsiniz:

o

Q
Q
Q

Kullanici Tanimli: Segilen X /'Y Ofset mesafesini kullanir.
Plazma 1'e Lazer isaretgisi: Ofset 10
Plazma 2'ye Lazer isaretgisi: Ofset 11

Oksigaza Lazer isaretgisi: Ofset 12

Bu ayar, bu ekrandaki Lazer isaretci grubu kutusunda gésterilir.

100
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Egim Déndiiriicilyii Homa Génder On tanimli déndiirme hom pozisyonuna bir hareket yiiriitiir.

Dondiirme Eksenini Hareket Ettir Belirtilen bir donme ekseni pozisyonuna gider. Bu tusa basildiktan sonra
gorlntilenen iletisim kutusuna pozisyonu girin.

Diisey Egme Eksenini Hareket Ettir Belirtilen bir egim ekseni pozisyonuna gider. Bu tusa basildiktan sonra
goruntulenen iletisim kutusuna pozisyonu girin.

ikinci Tahrik Egikligini Ayarla Képrii egimini diizeltmek ya da yeniden hizalamak igin ynsel manuel itme ok tuslarini
(ve ) kullanarak ana ray motorunu ilerletmenizi saglar. Bu harekete yalnizca bir parola girildikten sonra
izin verilir.
Makinenin zarar gérmesini 6nlemek igin tezgah Ureticisinin belgelerine basvurun.

Torclarn Araliklandir Torg araliklandirma rutinini gergeklestirir. (Bu ézellik, 6zel program kodlari gerektirir. Daha fazla bilgi
igin, bkz. Phoenix Yaziimi V9 Serisi Programcinin Referansi). Araliklandinlacak torg sayisi ve mesafe bu

ekranda girilebilir. Torg Aralikla tusuna basildiginda bir .txt dosyasi olusturulur ve goklu torg kdprii eksen
boyunca esit aralikli pozisyonlara tasinir.

Eksenleri Homla

Hom ekraninda, her bir eksen ya da tiim eksenler “homlanabilir”. Ek olarak kdpri ve ray eksenleri 12 adede kadar
programlanmig alternatif hom pozisyonundan birine génderilebilir.
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Hom 6zelligi kesim sehpasinda bilinen, mutlak bir fiziksel pozisyon yeri ayalar, bu yer gelecekteki manuel “Homa Git" ve
diger hareket komutlarinda referans igin kullanilir. Bu genelde, kendisine bilinen bir fiziksel yer saglayan uygun eksende
konumlandirlmig bir hom svicinin etkinlestirilmesi ile gergeklestirilir.

CNC'de homlama komutu girildiginde CNC, ekseni, svigler etkinlesene kadar yiiksek hom hizinda hom svicine
dogru ilerletir. Svigler etkinlestikten sonra, hareket durur ve eksen, karsi yonde diistik hom hizinda svigten uzaklasir.

Svig devre disi kaldiginda, pozisyon CNC'de kaydedilir ve gelecekteki hareket komutlar igin mutlak bir referans
noktasi sunar.

Koprii Otomatik homlama prosedirini baslatmak igin Képrii yazilim tusuna basin. Bu prosediir genelde, Kurulumlar'daki
homlama parametrelerine gore képrii ekseninde makine hareketi Uretir.

Ray Otomatik homlama prosediiriini baslatmak igin Ray yazilim tusuna basin. Bu prosedur genelde, Kurulumlar'daki
homlama parametrelerine gére Ray ekseninde makine hareketi Uretir.

CBH Otomatik homlama proseduriinii baglatmak icin CBH yazilim tusuna basin. Bu prosedir genelde, Kurulumlar'daki
homlama parametrelerine gére CBH ekseninde makine hareketi Uretir.

THC Sensor THC igin otomatik homlama prosediiriinii baglatmak amaciyla THC yazilim tusuna basin. Bu prosediir
genelde, Kurulumlar'daki homlama parametrelerine gére THC ekseninde makine hareketi Uretir.

Egme Ekseni Diisey Egme Ekseni icin otomatik homlama proseduriinii baglatmak amaciyla Eg yazilim tusuna basin.

Do6ndiir Dondur Ekseni igin otomatik homlama prosediiriinti baglatmak amaciyla Déndur yazilim tusuna basin.

Egme ve donme eksenleri etkinse, asagidaki pencere gorinir ve Eg / Dondiir'e ya da
E diger eksenlere erisim saglanur.

Eg ve Dondur Eksenleri icin Homlama'ya erismek amaciyla Evet'i segin.
Diger eksenlerin Homlama fonksiyonlarina erismek igin Hayir't segin.

Tiimi Otomatik homlama prosediiriini baslatmak igin Tumi yazilim tusuna basin. Bu prosediir genelde, Ayarlar'daki
homlama parametrelerine gore bir ya da daha fazla eksende makine hareketi tretir.

Hom Pozisyonuna Git Koprii ve ray eksenlerini ilgili diizenleme penceresinde ayarlanmis 6n tanimli pozisyona getirmek
icin dért Hom Pozisyonuna Git yazilim tusundan birine basin. Pozisyonlara Git mutlaktir ve zaten ydrtttlen bir
otomatik homlama prosedurii gerektirir.
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True Hole dogrulama

Hypertherm'in True Hole teknolojisi, bir amperaj, malzeme tipi, malzeme kalinligi ve delik boyutu ile baglantili 6zel bir
parametreler kombinasyonudur. True Hole teknolojisi, bir HyPerformance Plasma HPRXD otomatik gaz sistemi, bir

True Hole 6zellikli kesim sehpasi, yerlestirme yazilimi, CNC ve torg yiikseklik kontrolt gerektirir.

CNC, True Hole teknoloijisi ile bir parcayi kesmeye hazirlanirken, True Hole teknolojisine 6zgii ayarlari kontrol eder. Bundan
sonra CNC, ayarlarin True Hole pargalarini kesme igin yanls oldugunu tespit ederse, size bu ayarlari otomatik olarak
dizeltme opsiyonu saglar.

CNC'de parga dosyasini agtiginizda bir True Hole pargasini tespit edebilirsiniz.

Bir True Hole pargasi altinda “True Hole teknolojisi ile” metni goriinmilyorsa, yaziim igindeki ayarlar yanls olabilir.

1. True Hole dogrulamasini baglatmak igin CNC 6n paneli lizerinde Baslat tusuna basin. CNC 6nce THC igin uygun
delme kontroll ayarini kontrol eder.

Delme kontrolti, Kurulumlar > Parola > Makine Kurulumlari > G/C ekraninda atanr.
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2. CNC, program kodu ayarlarini ve islem ayarlarini kontrol eder. CNC'nin bu ayarlari sizin igin diizeltmesi i¢cin Oto Duizelt
segenegini belirleyin.

Program kodu ayarlarini Kesme ekranindaki Kurulumlar'da ve islem ayarlarini islem ekranindaki Kurulumlar'da bulabilirsiniz.

3. CNC, kontrol operattr konsolunda istasyon svicinin pozisyonunu ve program hizi kontroltinu kontrol eder. En az bir
istasyon svici Program pozisyonunda olmalidir ve hiz %100’e ayarlanmalidir.

Svigler veya hiz kontrolli ayarlandiktan sonra, programi galistirmak igin Tekrar Dene tusuna basin.
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Plazma kesme ipuclari

Asagidaki referans kilavuzu kesim kalitesini iyilestirmek igin ¢esitli gézimler sunar.

Plazma kesim kalitesini degerlendirirken asagidaki faktorleri dikkate alin:

Makine tipi (6rnek: XY sehpasi, punch pres)

Plazma kesim sistemi (6rnek: Gii¢ kaynag, torg, sarf malzemeleri)
Hareket kontrol cihazi (6rnek: CNC, torg yiikseklik kontrolii)

islem degiskenleri (6rnek: Kesim hizi, gaz basinglar, akis orani)

Harici degiskenler (6rnek: Malzeme degiskenligi, gaz safligi, operatér deneyimi)

Bu faktorlerin timu bir kesimin goriintistint etkileyebilir.

Kesim kalitesi sorunlari

Acisalhk

Pozitif kesim acisi: Kesim yiizeyinin st kismindan, alt kismina oranla daha fazla malzeme c¢ikarilir.

Negatif kesim acisi: Kesim ylizeyinin alt kismindan, tst kismina oranla daha fazla malzeme ¢ikarilr.
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Ust kenar yerlestirme: Kesim yiizeyinin ist kenarinda hafif bir yuvarlaklik vardir.

Capak

Yiiksek hiz capagi: Erisim malzemeden kuiguk, dogrusal bir boncuk kesimin alt kenarina baglanir ve sertlesir. Ek olarak S
sekilli gecikme cizgileri vardir; gapagin gikarilmasi zordur ve bileme gerektirir.

\

Diisiik hiz capagi: Kabarcikli ya da kire sekilli erimis malzeme birikimi kesimin alt kenar boyunca baglanir ve sertlesir.
Ek olarak dikey gecikme cizgileri vardir; capak kolayca ¢ikarilir ve bilytik pargalarda tabakalar halinde dokdilr.

\

Ust Sicranti: Kesimin iist kenarlarinda hafif bir erimis malzeme sigrantisi toplanir. Genelde bu sigranti nemsizdir
ve ¢odunlukla hava plazmasi ile gordlur.

106 Phoenix Software V9.76.0 Operator Kullanma Kilavuzu 80640N



5 - Parcalar Kesme

Yiizey bitirme

Piiriiz: Kesilen metalin tipine gore bazi plirtizler beklenmelidir; “piirliz” kesim ytizeyinin dokusunu ifade eder
(kesim piiriizsiiz degildir).

Aluminyum

Ust: Hava/Hava

O 3 mm altindaki ince malzeme igin en iyisidir

Alt: H35/N,
Q Mikemmel kenar kalitesi

O Kaynaklanabilir kenar

Siyah sac

Ust: Hava/Hava
Q Temiz kesim
Q Nitrirlenmis kenar

Q Artinlmis ytizey sertligi

Alt: O,

Q Miuikemmel kenar kalitesi
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O Kaynaklanabilir kenar

Renk

Bir metal ile onu kesmek igin kullanilan plazma gazi arasindaki bir kimyasal tepkimeden kaynaklanan renk. Renk degisimleri
beklenmelidir ve bunlar paslanmaz gelikte gok daha belirgindir.

Ust: N/N,
Orta: H35/N,

Alt: Hava/Hava

Kesim kalitesini iyilestirmek icin temel adimlar

1. Adim: Plazma arki kesme islemi dogru yénde mi?

m  En dik kesim agilari her zaman torcun ileri hareketine gore sag tarafta elde edilir.
m  Kesme y6nini dogrulayin.
m  Gerekiyorsa kesme yonlnu ayarlayin. Plazma arki standart sarf malzemeleri ile tipik olarak saat yoniinde déner.
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Kontur
m  Torg saat yonilinde ilerler.

m  Kesimin iyi tarafi, ileri dogru ilerlerken torcun sag tarafindadir.

—

Dahili 6zellik (delik)
m  Torg saat yonuniin tersinde ilerler.

m  Kesimin iyi tarafi, ileri dogru ilerlerken torcun sag tarafindadir.

Bitis noktasi

Baslangig noktasi

2. Adim: Kesilen malzeme ve kalinlik icin dogru islem secildi mi?

Hypertherm Kullanma Kilavuzu'nun Operasyon bolimiinde kesim tablolarina bakin. Bu CNC'de, segili torg tipi, malzeme
ve kaligini igin kesim tablosunu goriintiilemek amaciyla Ana Ekran’da Kesim Tablosu yazilim tusunu segin.
Kesim tablolarindaki teknik 6zellikleri izleyin:
m  Asagidakiler igin uygun islemi segin:
QO Malzeme tipi
O Malzeme kalinlig
O istenen kesim kalitesi
Q Verimlilik hedefleri

m  Dogru plazma ve muhafaza gazini segin.
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m  Asagidakiler igin uygun parametreleri segin:
Q Gaz basinglari (ya da akig oranlari)
O Kesim Yiksekligi ve ark gerilimi
Q Kesim hizi
m  Dogru sarf malzemelerinin kullanildigini onaylayin ve parga numaralarini dogrulayin.

= Genel olarak, dustik amperli islemler daha iyi agisallik ve yuizey bitirme kalitesi sunar. Ancak kesim hizlar daha yavastir
ve ¢apak diizeyleri daha ytiksektir.

3. Adim: Sarf malzemeleri asinmis mi?

m  Sarf malzemelerindeki aginmalari inceleyin.

m  Asinmis sarf malzemelerini degistirin.

®  Nozulu ve elektrodu her zaman ayni anda degistirin.

m  Asin yaglanmis o-ring contalardan kaginin.
Maksimum kesme performansini saglamak igin orijinal Hypertherm sarf malzemeleri kullanin.
4. Adim: Torc calisma parcasina dik mi?

m  Calisma pargasini yatay hale getirin.

m  Torcu, 6n ve yan tarafindan galisma pargasina dik hale getirin.

fa

Bikilme ya da egilme olup olmadigini gérmek i¢in malzemeyi inceleyin. Asir durumlarda bu sinirlandirma duzeltilemez.

5. Adim: Kesim yiiksekligi dogru yiikseklikte mi?
m  Kesim ylksekligini dogru ayara getirin.

m  Ark gerilimi kontrolii kullaniyorsaniz gerilimi ayarlayin.

Sarf malzemeleri agindigindan, kesim ytksekligini korumak igin ark gerilimi ayarlarinin stirekli olarak yapiimasi gerekir.
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Kesim yuksekligi agisaligr etkileyebilir.

Negatif kesim agisi ;

Kare kesim

Pozitif kesim agisi 5

Negatif kesim agisi: Torg gok algakta; kesim yuiksekligini artirin.

Pozitif kesim agisi: Torg gok yiksekte; kesim yuksekligini azaltin.

Kesim agilarinda hafif bir varyasyon, tolerans dahilinde oldugu stirece normaldir.

6. Adim: Ayarlanan kesim hizi cok yavas ya da hizh mi?

Kesim hizini gereken sekilde ayarlayin.

Kesim hizi ayrica capak diizeyini de etkileyebilir.
E——“ Yy Gap Yy Y

Yiksek hiz gapagi: Kesim hizi gok yiiksek ve ark geride kaliyor. Kesim hizini azaltin.
Dustk hiz gapagi: Kesim hizi ¢ok disuk ve ark ileri kagiyor. Kesim hizini artirin.
Ust sigranti: Kesim hizi gok yiiksek, kesim hizini azaltin.

Hiza ek olarak hem malzeme kimyasi hem de ytizey bitirme iglemi gapak diizeylerini etkileyebilir. Calisma pargasi
isindiginda, sonraki kesimlerde daha fazla ¢gapak olusabilir.

7. Adim: Gaz iletim sistemi ile sorunlar var mi?

[--]

m ©

Herhangi bir sizinti ya da kisitlamayi tanimlayin ve onarin.

Uygun boyutlu regtilatérler ve gaz hatlan kullanin.

Saf, ylksek kaliteli gaz kullanin.

MAX200 ile oldugu gibi manuel temizleme gerekiyorsa, temizleme déngustintin tamamlanmis oldugundan emin olun.

Gaz distriblitoriine danisin.

. Adim: Torg titresimi var mi?

Torcun sehpa kopristne sikica takildigindan emin olun.

Sistem Ureticisine danisin, sehpanizin bakima ihtiyaci olabilir.

. Adim: Sehpanin ayarlanmasi gerekiyor mu?

Sehpanin belirtilen hizda kestiginden emin olun.

Sistem Ureticisine danisin, sehpanizin ayara ihtiyaci olabilir.
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Bevel kesme ipuclari

Plazma ile bevel agilari kesimi 6zel CAM yazilim, islem parametreleri ve bir Hypertherm CNC son iglemcisi gerektirir.
Bazi durumlarda, parcalarin 6zelliklere gore kesimi gok sayida tekrar gerektirebilir. Bevel agilar kesiminde kesim kalitesi
sorunlarini tespit etmek ve gidermek i¢in asagidaki bilgileri kullanin.

Bevel kesim tipleri
Plazma bevel kesimi alti farkli kesimden olusur. Her bir kesim yan taraftan ve baska bir bevel kesim pargasiyla birlikte
asagida gosterilmistir. Diiz, dikey kesimler | kesimleri olarak gecger. Bu kesimlerin programlanmasiyla ilgili bilgi igin CAM

yazilminiza bagvurun.

I kesimi

V kesimi

NS
N

A kesimi

Y Ust kesimi

Y Alt kesimi

X kesimi

XA K

K kesimi

N
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Bevel kesme ipuclari
Bevel kesimli bir pargada ariza tespiti yaparken, asagidaki eylemleri sirayla gergeklestirin:

1. Bevel agisini dlgtin ve dizeltin.

2. Y Ust kesim pargalarinin kesimi yapiliyorsa, faz boyutunu &lgtin ve diizeltin.

3. Parga boyutunu 6lgtin ve duzeltin.
Kaliteli bevel kesimli pargalar, parga programlayicisi ile makine operatorii arasindaki gliglu birlikteligiyle ortaya gikar. Parga
programcisi parga programi Uretmek igin kullanilan CAM yaziliminda bulunan bevel parametrelerinden faydalanabilir ve
operatér CNC'de mevcut bulunan ayarlamalar gergeklestirebilir. Bir kesim kalitesi sorunun duzeltiimesi gogunlukla

parca programcisinin CAM yaziliminda degisiklikler yapmasini ve yeni bir parga programi olusturmasini gerektirir.

Asagida, bevel kesimi sirasinda meydana gelebilecek ¢ok sayida genel kesim kalitesi sorunlari ve parga programcisi ve
makine operat6riintin her ikisi igin de sorunlari ortadan kaldirmalari igin uymalari gereken &neriler bulunmaktadir.

Kirpilmis kése

Bevel kesiminde, iki kesim arasindaki kesim agisi degisirken bevel kafasini yeniden konumlandirmak igin CAM yazilimi
tarafindan bir kdse déngust kullanilir, Kése dongusti yeteri kadar biytik olmadiginda, pargada kirpiimis kdse ortaya
cikabilir. Kése donglsu boyutunu diizeltmek igin CAM yazilimina bakin ve ardindan yeni bir parga programi olusturun.
Asagida iki tip kose dongust gosterilmektedir:

Dogrusal kdse dongust Ark kése donguist

Tek bir parca yiizeyi lizerindeki tutarsiz kesim kalitesi
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Asagidaki sekil, iki kesim kalitesi sorununu gostermektedir: Biri parga kdsesinden parga profiline dogru kesim kalitesindeki
gecis, digeri kesimdeki plriizienme.

Késelerve parga _—

profili arasinda gecis

Piriizlenme — %

Giris segment uzunlugunu artirin. Daha uzun bir giris torcun dogru ark gerilimi ve kesim yliksekligi kombinasyonuna
kilitlenmesini saglar. Giris uzunlugunu diizeltmek icin CAM yazilimina bakin ve ardindan yeni bir program olusturun.

Y Ust kesimindeki yuvarlak kenarlar

Y Ust kesimlerinde, bevel agisi kesilmeden 6nce faz kesilmesi, bazen yuvarlak kenarlara neden olabilir. Asagidaki 6rnekler
Y Ust kesimi bevel pargasinin yandan gériinlimiini gosterir.

Hurda malzemesi

2 1

Bevel agisi

Bevel pargasi Hurda malzemesi

Faz

Hurda malzemesi
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Gegiglerin (profil olarak da adlandirilir) kesildigi sirayr degistirmek igin, CAM yaziliminiza bakin ve ardindan yeni bir
program olusturun.

Hurda malzemesi

1 2

Bevel agisi

Bevel pargasi Hurda malzemesi

Faz

Hurda malzemesi

Bir yuvadaki parca boyutlarinin degisimi
Bir parga yerlestirmesinin kesiminde, parga boyutlarindaki bir degisiklik, yanlis ark gerilimi ayari ya da aginmis sarf
malzemelerinden kaynaklanan yanlis torg yiiksekligine neden olabilir.

m  Ark gerilimi, kesim tablosunda belirlenmistir, ancak islem ekranindaki ayar degistirilerek yapilan ise gore gegersiz
kilinabilir. Ark gerilim ayarini deg@istirmek igin, Kurulumlar > I$Iem’i secin ve Ark Gerilimini Ayarla igin yeni bir deger
girin. Manuel modda torg ylikseklik kontroliinii kullaniyorsaniz, Islem ekraninda yeni bir kesim ytiksekligi girin.

m  Torg yiikseklik kontroliiniiz ark gerilimi érneklemesini destekliyorsa, islem ekraninda bunu agtiginizdan emin olun
(Kurulumlar > Islem). Ark gerilimi érneklemesi, sarf malzemeleri agindikga ark gerilimini otomatik olarak ayarlar.

m  Torg sarf malzemelerini kontrol edin ve asinmiglarsa yenisini takin.
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Tirtiklhi kesim

Tirtikh kesim, torcun plakaya st tste dokunmasindan kaynaklanabilir.

Parcganin st ylizeyi
boyunca tirtikli kesim

m  Bir aglya gore kesim sirasinda, ark gerilimi malzemenin kullanilabilir kalinhgina gére degil, malzemenin genel kalinligina
gore ayarlanabilir. CNC'deki ark gerilimini artirmak icin Kurulumlar > islem’i segin ve ark gerilimini ayarlayin:

m  Ark gerilimi 6rneklemesini agin. Ark gerilimi 6rneklemesi agiksa, tor¢ sarf malzemelerini kontrol edin ve aginmiglarsa
yenilerini takin.

m  Kesim yliksekligini kontrol edin ve gerekirse parga programinda kesim yuksekligini artirnn. Kesim ytiksekligi parca
boyutunu etkilediginden, kesim ytiksekligiyle birlikte ¢alisan ve parga boyutunu etkileyen ek islem parametrelerini
de ayarlamaniz gerekebilir. Bu parametrelerin degistirilmesi yeni bir par¢a programini olusturmanizi gerektirir.
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Bir Y Ust kesimindeki faz icin yanhs boyut

Fazin boyutu azaltilmis

m  Bir agiyla kesim yaptiginizdan dolayi, malzeme kalinligindaki degisikligi karsilamak tizere Kurulumlar > islem ekraninda
Ark Gerilimini Ayarla parametresini artirin.

m  Yine Kurulumlar > islem ekraninda bulunan Ornek Ark Gerilimi'ni agin.

m  Kesim yiiksekligini kontrol edin ve gerekirse Islem ekraninda kesim yiiksekligini artirin.
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Bolum 6

Kesme Ekrani ve Watch Window Kurulumlari

Kesme kurulumu

Ana ekrandan, Kurulumlar yaziim tusunu segerek Kesme ekranini agin. Kullanmak istediginiz kesme modunun
parametrelerini buradan ayarlayabilirsiniz: Deneme hareketi (kesmeden), Plazma, Lazer, Oksigaz ve Su Jeti.

Kesim Modu Gegerli kesim modunu belirler. Deneme modu operatdriin gegerli parga programini kesme olmadan kuru
calistirmasini saglar.
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Kerf Gecerli parga programina uygulanacak kerf miktarini belirler. Bu parametre gegersiz geometrilerin tretilmesine neden
olabileceginden, bir kerf degeri segilirken dikkatli olunmalidir. Ornegin 12,7 mm'lik bir kerf yarigapi 6,35 mm
olan bir arka eklenmesi. Bir kerf dederi girdikten sonra, Parca Opsiyonlar menust altindaki Kerf yazilim tusuna
basilarak Kerf dengelenmis kesim yolu goruntilenebilir.

Kerf Degiskeni ve Kerf Degeri Bir kerf degerine bir degisken atayan bir kerf degiskeni tablosu olusturur. Bir referans
tablosu olusturmak igin en fazla 200 degisken girilebilir.

Bu kerf degiskeni bir parga programi dahilinde kerf degerini tanimlamak igin kullanilabilir ve torg
parcalarl agindiginda kerf degeri degisir. Sarf malzemeleri asindikga ve degistikge kerf degiskeni degeri
giincelleniyorsa, deg@iskeni kullanan tiim programlar yiiklendiginde yeni deger kerf degiskeni komutu ile gagrilir.

Sol kerf degiskeni i¢in EIA-274D parga kodu, G43 kodudur. Asagidaki 6rnekte, G43 D1 X0.06:
O (G483 kerf degiskeni ayaridir.

O D1 kerf degiskenidir. 1-200 arasinda herhangi bir sayi kullanilabilir.

O XO0.06 segilen kerf degeridir.

Deneme ve Kesim Hizi Gegerli kesim modunun hizini belirler. Bu hizlar deneme ve kesme igin bagimsiz olarak kaydedilir.
Her iki hizda maksimum makine hiziile sinirlidir. Kesme ve deneme hizlar, bir parga programi dahilindeki gémuli
F kodu hizinda ytrtulebilir.

Markalayici 1 ve Markalayici 2 Hizi Secilen markalayicinin hizini belirler. Bu hizlar her bir markalayici igin bagimsiz olarak
kaydedilir ve bir parga programi dahilindeki markalayici araci segimi ile yurttuldr.

Marka 1 EIA RS-274D M09 ve M10 ya da bir ESSI 9 ve 10 ile etkinlestirilir.

Marka 2 EIA RS-274D M013 ve M14 ya da bir ESSI 13 ve 14 ile etkinlestirilir.

Plaka Boyutu Gegerli plakanin boyutlarini belirler. Bu boyut bir pargayi yiiklerken plakaya oturup oturmadigini belirlemek
icin kullanilir. Ayrica pargayi ekran gériiniimiinde gériintiilemek igin kullanilir.

Havalandirma Kontrolleri 1-50 Duman atma kapak kontroli igin elli programlanabilir bélgeye kadar ray degerlerini girin.

Ray pozisyonu temelinde, agiz, performans artisi amaciyla secilen bélgede kapaklan etkinlestirmek igin dijital
cikiglar kontrol eder.
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Markalayici Ofsetleri 1-12 On iki programlanabilir markalayici ofsetinin degerlerini girin. Uygun markalayici kodu
saptandiginda makine, maksimum hizda bu miktara gére dengelenir.

Markalama ofseti 9 Sensor THC/Plazma1 ve 2 ekranlarinda sadece Ofset IHS parametresiyle kullanilir.
Markalama Ofseti 9 icin bir deger girildiginde torg, mevcut pozisyonundan markalama ofseti mesafesine dogru
hareket eder, IHS uygular ve sonra 6nceki pozisyonuna geri doner. Bir Ofset IHS, genellikle 6nceden kesilmis
bir calisma pargasini keserken, torcun delme noktasinda bir IHS gergeklestirmemesi igin kullanilir.

Markalayici ofsetleri 10, 11, 12 Markalayici ofsetleri 10, 11 ya da 12 i¢in 1 disindaki degerler girilirse,
Align sihirbazi ve CutPro sihirbazi hizalama igin otomatik olarak lazer isaretgiyi ya da torcu segmenize izin verir.

Kalma Siiresi Uygun bir RS-274D program bloguna ulasildiginda gegerli parga programina eklenen bekleme (gecikme)
miktarini belirler. Bu siire parga programinda gegersiz kilinabilir. Ornegin EIA'da bir GO4 X3 programi, gegeri
program bloguna eklenecek U¢ saniye beklemeye neden olur. Herhangi bir X-kodu olmadan bir G04, gegerli
Kalma Suresi parametresi ile bir bekleme girer.

Ark Yancap Hatasi Gegerli segmentin boyutsal dogrulugu denetlenirken kullanilan ark hatasi toleransini belirler. Tim ESSI
ya da EIA programlari gizgiler, arklar ve dairelerden olusur. Ark Dairesel Hatasi, gecgerli bir geometri tanimlamak
icin baslangic ve bitis radyal vektorlerinin tolerans dahilinde olmasini saglar.

Durum/Program Kodu Bu bélimiin ilerleyen kismindaki Durum/Program Kodu béliimiine bakin.

ilerleme Segmentlerini Géster ilerleme segment gizgilerinin (san gosterilir), tim parga 6nizleme gosterimleri sirasinda
kapall (OFF) veya agik (ON) olmasini saglar.

Egiklik Ayarini Koru Son hesaplanan plaka egimini, yiiklenmis olan sonraki tum pargalar i¢in korur. Devre disi
birakildiginda, yiklenen herhangi bir yeni parga, 6nceden yiiklenmis herhangi bir plaka egimini kaldiracaktir.

THC Gerilim Ofsetleri Gerilim ofsetleri, ark gerilimi ayar noktasina gerilim ekler veya gikarir. Torgtaki elektrod asinmasini
telafi etmek icin bir gerilim ofseti kullanin. Elektrod asindikga ark gerilimi ayar noktasi tutarli bir kesme
yliksekligi saglamak icin ytkselmelidir.

Sarf Malzemelerini Degistir ekraninda Volt/Dk. parametresini ayarladiysaniz Phoenix gerilim ofsetini otomatik
olarak ytkseltebilir. Sarf Malzemelerini Degistir ekranindaki elektrod tizerindeki stire arttikga Phoenix gerilim
ofset degerini ylkseltir. Gerilim ofsetinin otomatik olarak artmasini 6nlemek igin, Ana ekrandan Sarf
Malzemelerini Degistir'i segin ve Volt/Dk. parametresini O olarak ayarlayin.

Kesme sirasinda EDGE Pro veya EDGE Pro Ti operatér konsolu tzerindeki Yikselt ve Algalt istasyon
digmelerine basmak da segilen istasyonun gerilim ofsetini digme basigi basina 0,5 oraninda degistirir.

Gerilim Ofseti ayarini resetlemek icin Ana Ekran‘dan Kurulumlari segin ve gerilim ofsetini O olarak ayarlayin.

S Gerilim ofseti i¢in girilen her hangi bir deger siz degistirene kadar etkin kalir. Sarf
malzemelerini degistirirseniz veya yeni bir kesim tablosu ytiklerseniz gerilim ofseti
0 olarak resetlenmez.

Malzeme Kalinhgi Kesim tablosu ekraninda malzeme kalinliginin gésterimini gauge, kesirli ve ondalik deger arasinda
degistirir. CNC'nin bu opsiyonu gériintilemesi igin Ingiliz birimlerini kullanmasi gerekir.

ingiliz/Metrik Birimlerle Degistir Phoenix yaziiminin tamaminda tiim élgumleri, ingiliz birimlerden Metrik birimlere veya
Metrik birimlerden Ingiliz 6lgtim birimlerine gevirir. Yazilim tusu segildikten hemen sonra degisiklikler uygulanir
ancak Kurulumlar ekranindan gikarken Degisiklikleri Kaydet'i segmeniz gerekir.
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Tiim Gii¢c Kaynaklarnni Yeniden Etkinlestir Devre digi birakiimis herhangi bir HD4070 ya da HPR gti¢ kaynagin
otomatik gaz ile yeniden etkinlestirmek i¢in bu yazilim tusuna basin. Bu tus yalnizca bir glic kaynadi devre disi
birakilimissa etkinlesir.
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Durum/Program Kodu

Kalma Gecersiz Kil Bu parametre etkinlestirildiginde, bir RS-274D programinda gémiilti bekleme G04 X degeri kodlari,
operator tarafindan girilen bekleme stiresini gegersiz kilar.

Opsiyonel Program Durdur Gegerli parga programinda opsiyonlu program durdurma kodu M01'in gegersiz kiinmasini
saglar. Etkinlestirilirse bir MO1 kodu MOO’a benzer sekilde cgalisir. Devre digi birakilirsa MO1 kodu yok sayilir.

EAI | & J Kodlarn Mutlak ya da artimli RS-274D programlama modunu seger. Artiml modda tim X, Y, | ve J ofsetleri gegerli
bloga bagildir. Mutlak modda tiim X, Y, | ve J ofsetleri, bir G92 (ayarlanmig eksen &nayarlari) program kodu ile
degistiriimedikce bir mutlak referans noktasina bagildir.

EIA F Kodu Gecersiz Kil Bu parametre etkinlestirildiginde, bir RS-274D programinda gémlt F kodlar operator
tarafindan girilen tim kesim hizlarini gegersiz kilar.

Hiz +/-, F Kodlarini Etkiler Bu parametre etkinlestirildiginde, kontrol hiz artirma/azaltma ylizdesini parga programinda yer
alan tiim gomiili F kodlarina uygular.

EIA Ondalik Degisim Baz programlama stilleri, ondalik noktanin EIA konumlandirmasinda parga boyutlandirmasini
etkiledigi varsayilacak sekilde yapilandiriimistir. EIA ondalik kaydirma parametresi operatdriin, pargalari
gevirirken dogru gevrim igin normal ya da tek segenegini segerek ondalik noktanin konumunu segmesini saglar.
Parcga programlariniz ondalik noktanin saginda yalnizca bir haneye sahip degilse buradaki segim Normal olarak
ayarlanmalidir.

islem Secimi Gecersiz Kil Bu &zellik etkinlestirildiginde parga programinin islem segim girisini gecersiz kilmasini saglar.

istasyon Secimini Gecersiz Kil Bu 6zellik etkinlestirildiginde parga programinin gegerli secgilmis istasyon segim girisini
gegersiz kilmasini saglar.

Oto Torc Aralama Gecersiz Kil Bu 6zellik etkinlestirildiginde parga programinin manuel olarak segilmis torg araliklandirma
girislerini gegersiz kilmasini saglar.

G97 DOngii Say1 Komutu Bu 6zellik etkinlestirildiginde, ekranda, parga programinda “T” degeri olmayan bir EIA G97 kodu
varsa segilecek dongli ya da tekrar sayisinin girilmesini belirten bir mesaj gosterir.

ESAB Coklu Tor¢ Destegi Bu ¢zellik etkinlestirildiginde ESAB stili ESSI parca programlarinin kodlari belirli istasyon
secgimlerine eslemesini saglar.

ESSI Kodu EIA Kodu Aciklama
7 M37 T1 istasyon 1'i se¢
8 M38 T1 Istasyon 1'in segimini kaldir
13 M37 T2 istasyon 2'yi seg
14 M38 T2 Istasyon 2'nin segimini kaldir
15 M37 T3 istasyon 3'ti seg
16 M38 T3 istasyon 3'tin segimini kaldir

G40 Kerfi Zorlay1 Devredisi Birak Bir parga programinda, kerf EIA G41/ G42 ve G40 kodlar kullanilarak etkinlestirilir
ve devre digi birakilir. Standart islem, bir programda G40 kerf devre digi birakma olmasa bile kerf, kerf kapali
secgenegdinden devre digi birakmaktir. Bu parametre ile programda G40 kullaniimiyorsa parametreyi devre disi
birakarak “zorunlu” G40 kerf devre disi birakma islevini kapatabilirsiniz.

Basit Modellerde G40 Kullanilir Bu parametre, parametreyi devre disi birakarak normalde sekil kitapligindan basit bir
sekle eklenen G40 kodunun g6z ardi edilmesini saglamak icin Basin Kerf Devredisi parametresi ile kullanilir.
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APA Sonrasi Oto Baslat Bu parametre, kesme isleminin, oto plaka hizalamasi tamamlandiktan sonra otomatik olarak
baslamasini saglamak igin Oto Plaka Hizalama 6zelligi ile kullanilir.

EIA Kod 2 Ondalik Degisim Baz programlama stilleri, ondalik noktanin EIA konumlandirmasinda parga boyutlandirmasini
etkiledigi varsayilacak sekilde yapilandiriimistir. EIA Kodu 2 Ondalik Shift parametresi operatériin, parcalari
gevirirken dogru gevrim igin normal ya da tek segenegini segerek ondalik noktanin konumunu segmesini saglar.
Parca programlariniz ondalik noktanin saginda iki ondalik kaydirma gerektirmedikge buradaki segim Normal
olarak ayarlanmalidir.

M17, M18 Kesim Kodlar Olarak Kullanildi Bu, EIA-274D M17 ve M18 kodlarinin, etkin oldugunda kesimi agmak ya da
kapatmak i¢in kullaniimasini saglar.

M76, En Kisa D6ner Yol Etkin oldugunda bu &zellik iki egimli tarzda bevel kafalari igin yaziimsal egim ve déndiirme
limitlerini devre digi birakir ve EIA-274D M76 Hom'a Déndur komutunun en kisa yolu segmesine izin verir. Devre
disi birakildiginda ise homa giden hareketin en uzun yoldan olmasini saglar. Bu, bazi bevel bagi tasarimlarinda
avantajli olabilir.

EIA Kerf Gecersiz Kil Bu ayar devre disi birakilirsa, ttim kerf deder kodlari ve Kerf Tablo Yiikle degiskenini yiikle yok sayilir.
Bu parametre varsayilan olarak etkindir ve parga programi duraklatildiginda degistirilemez. Bu, parga
programini olusturmak igin kullanilandan farkli olan bir kesme makinesinde bir islem kullanildiginda yararldir.

EIA G59 Kod Gecersiz Kil Bu opsiyon etkinlestirildiginde, parga programindaki kodlarin kesim tablosu iglem
degiskenlerini (V500 kodlan) ve kesim tablosu islem parametrelerinin gegersiz kilinmasini (V600 kodlarr)
segmesini saglar. G59 Kodu Gegersiz Kil devre disi birakildiginda, CNC parga programindaki tim G59
kodlarini ihmal eder. Bu opsiyon varsayilan olarak etkindir.

EIA M07/M09 HS IHS Gecersiz Kil Bu opsiyon etkinlestirildiginde, par¢a programindaki MO7 HS ve M09 HS kodlari,
delme noktasi Islem ekranindan ArcGlide THC ve Sensor THC igin ayarlanan IHS Atlama Mesafesi iginde yer
aldiginda bir IHS'yi harekete gegirir.

EIAMO08/M10 Geri Cekme Gecersiz Kil Bu opsiyon etkinlestirildiginde, par¢ca programindaki MO8 RT ve M10 RT kodlari,
kesme tamamlandiginda torcun transfer yiiksekligine gekilmesini saglar. Devre disi birakildiginda torg, geri
cekme yiiksekligine geri gekilir.

Tekil Ark Kaybinda Dur Bu ayar etkinse, kesim sirasinda ark kapali kalma stiresinden daha uzun siren bir kesim duyumu
girisi kaybi, parca programini bir Kesme Algisi Kayip mesaji ile birlikte duraklatir.
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Watch Window Ayarlari

Watch Window, kesme sirasinda islemle ilgili parametreleri gosterir. Ozel bir kesme isleminiz agisindan kritik olan
fonksiyonlari gériintiilemek igin ekranin belirli bir kismini 6zellestirebilirsiniz. Ister Gegerli Hiz, Pozisyon, G/C durumu
ister tor¢ sarf malzemesi dmri olsun, islemler sirasinda gortintiilemek istediginiz bilgiyi goriintileyebilirsiniz.

Bu parametreler agildikga ya da kapandikga Watch Window glincellenir.

Watch Window'u kigisellestirmek igin birgok opsiyon kullanilabilir ancak tim opsiyonlar ayni anda goriintiilenemez.
Opsiyonlar iki boyutta pencere 6geleri ya da simgeler olarak gruplanir. Biiyiik pencere 6geleri Watch Window'un tist
kisminda yukariya ya da izleme Penceresi'nin ortasina yerlestirilebilir. Kiiglik pencere 6geleri Watch Window'un sol alt
kosesine, kesim bilgisi ile saatin yanina yerlestirilir. Sag alttaki kesim bilgisi ve saat diizenlenemez.

Watch Window'daki segimler, CNC G/C yapilandirmasina ve etkinlestirilmis makine opsiyonlarina gére kismen degisiklik
gOsterecektir.

Watch Window asagidaki segimlere izin verir:
Hicbiri Pozisyonu bos birakmak icin Higbiri segenegini belirleyin.

Giris/Cikis Secilen Giris, Cikiglar ya da Durum bilgisinin gegerli durumunun kesme islemi sirasinda gorunttilenmesini
saglar. Bu, ozellikle gaz kontrolii siralama sorunlarini giderirken yararlidrr. istenen bir Giris, Cikis ya da Durum
noktasini Giris/Cikis liste kutusuna eklemek ya da silmek igin, bir 6geyi ¢ift tiklayin ya da vurgulayin ve alfasayisal
tus takiminda + (ekle) ya da - (sil) tuslarini tiklayin.

Dijital Hiz Olger Kesim hizi, maksimum makine hizi ve gecerli makine hizinin sayisal olarak gériintiilenmesine izin verir.
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Pozisyon Segilen eksenin pozisyonunun gériintiilenmesine izin verir. Ust ya da Orta konumlarda yalnizca iki eksen
gorintilenebilir. Alt konum dort eksene kadar goriintiilemeye izin verir.

izleme Hatasi izleme Hatasi'nin goriintiilenmesine izin verir. izleme Hatasi, kontroliin hesapladigi pozisyon ile torcun
gercek pozisyonu arasindaki mesafedir. Bilyiik bir izZleme Hatasi, segilen kesim hizinin kesme sisteminin sinirlari
disinda oldugunu belirtiyor olabilir. Ust ya da Orta konumlarda yalnizca iki eksen goriintilenebilir. Alt konum
dort eksene kadar goriintiilemeye izin verir.

Komut Gerilimi Sirat tipi striicller igin yiikselticiye génderilen yonsel hareket komutu gerilimini gérinttlemenizi saglar.
Bu gorintilenen gerilim ayrica akim tipi stirlictilerde hareket icin komut verilen akima esittir. Tepe gerilim
belirtilen bir slire boyunca goéruntilenebilir.

Sicaklik Sicaklik bilgisinin Watch Window'a eklenmesini segmek kontrol i¢indeki gegerli sicakligi Fahrenhayt ya da
Santigrat cinsinden (Ozel Kurulumlar ekraninda segilir) gdsterecektir.

Belirli kontrol donanimi gerektirir.

Hiz Olcer Kesme sirasinda, kesim hizi, maksimum makine hizi ve gegerli makine hizinin grafiksel olarak gériintiilenmesine
izin verir.

Oksigaz Torc Ucu Kesme sirasinda, secilen oksigaz torg ucu (1-12) sarf malzemesi dmriiniin grafiksel olarak
gorlintlilenmesine izin verir. Bu, tor¢ ucunun ne zaman degistiriimesi gerektiginin belirlenmesine ve istatistiksel
islem kontrolli (SPC) igin torg ucu verisinin izlienmesine yardimci olur.

Plazma Tor¢ Ucu Kesme sirasinda, segilen plazma torg ucu (1-8) sarf malzemesi émriiniin grafiksel olarak
goriintiilenmesine izin verir. Bu, torg ucunun ne zaman degistirilmesi gerektiginin belilenmesine ve istatistiksel
islem kontrolli (SPC) igin torg ucu verisinin izlenmesine yardimci olur.

Plazma Elektrodu Kesme sirasinda, segilen plazma elektrodu (1-8) sarf malzemesi émriiniin grafiksel olarak
gorlintlilenmesine izin verir. Bu, elektrodun ne zaman degistiriimesi gerektiginin belirlenmesine ve istatistiksel
islem kontrolii (SPC) igin elektrod verisinin izlenmesine yardimci olur.

ilerleme Tuslan Jog (itme) tuslan opsiyonunun secilmesi, dogrudan dokunmatik ekrandan manuel hareket igin watch
window'a bir yonsel tus takimi eklenmesini saglar. Operatér, manuel modu etkinlestirmek igin gezinme tabletinin
ortasindaki el simgesine basabilir. Bir hareket hizi segin ve ilgili yonde manuel hareket igin bir oka basin.

Lazer Nozulu Lazer Nozul sarf malzemesi émrii kesme sirasinda grafiksel olarak gosterilir. Bu, nozulun ne zaman
degistirilmesi gerektiginin belirlenmesine ve istatistiksel islem kontrolii (SPC) igin nozul verisinin izlenmesine
yardimci olur.

HPR Gii¢c Kaynagi HPR otomatik gaz konsolunun giriglerinin, ¢ikislarinin ve gaz basinglarinin durumunu gériintiilemenizi
saglar. Dort adede kadar glic kaynag izlenebilir. Bu, genelde yalnizca servis diyagnostikleri igin kullanilir.

Kesim Siiresi Operatoriin, secilen parga ya da yuvanin kesilmesi igin gerekecek siireye dair bir tahmin gérmesini saglar.
Bu pencere ayrica ne kadar stirenin tamamlandigini ve ne kadar sure kaldigini da gosterir. Bir ilerleme gubugu
kesim siresinin grafiksel bir gériintlistint verir. Tahmini kesim siresi, pargalarin ya da yuvanin karmasikligina ve
kesim hizina baglhdir.

Bu pencere Uretim planlarini ve kaynak kullanimini optimize etmenizi saglar.

Delmeler Segilen parga ya da yuva i¢in operatorin kag delme islemine ihtiyag duydugunu, kaginin tamamlandigini
ve kaginin kaldigini gosterir.

Operatorler bu pencereyi sarf malzemesi degisikliklerini planlamak igin kullanabilir.
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islem Verisi islem Verisi opsiyonu, secilen bir kesim ya da markalama islemi igin dért adede kadar secilmis 6geyi
goruntilemenize izin verir. Oksigaz, Plazma, Markalayici, Su jeti ve Lazer igin islem zamanlayicilar ve durum
ogeleri segilebilir.

islem verisi yalnizca gegerli kesim islemi sirasinda gésterilir. Ornek: Plazma 1 islem
E parametreleri yalnizca Plazma 1 Modunda kesme islemi sirasinda ana kesim ekranindaki
Watch Window'da gériintiilenir.

Sistem Hatalari CNC'de, plazma kaynaginda veya ArcGlide torg yiikseklik kontroliinde olusan hatalar goruntler.
Her hata tipinin farkli bir simgesi oldugu igin hatanin kaynagini (CNC, plazma kaynagi veya ArcGlide)
tespit edebilirsiniz.

CNC hatalarinin bir listesini gérmek igin bkz. Asagidaki béliimlerde CNC ve Phoenix yaziliminizdaki sorunlar
tespit edip gidermek igin kullanabileceginiz araglar anlatilir.. Hata kaynag, plazma kaynagi veya ArcGlide ise
bunlarin kullanma kilavuzlarina bakin.

Coklu Watch Window

izleme simgelerinin hizli segimi ve gériintiilenmesi igin kontrol {izerinde on adede kadar farkli Watch Window
yapilandirilabilir:

Goriintlilemek amaciyla farkli izleme pencerelerini yapilandirmak igin, 6nce Watch Window ekranina erisin. Bir sayi girmek
icin say1 simgesine veya segimler arasinda yukari/asagi ydnde ilerlemek igin Sol/Sag oklarina basin. Ayni segim islemi
kullanilarak islem sirasinda farkli Izleme pencereleri segilebilir ve gorintiilenebilir.
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Boliim 7

Kesme Islemleri ve Kesim Tablolan

Isleme genel bakis

Bir kesme islemi, belirli bir kesme sisteminde yer alan malzeme tipi ve kalinli@i igin en iyi kesim kalitesini saglamak
uzere inceltilmis kesim parametrelerinin bir kombinasyonudur. Hypertherm'in CNC'leri gok sayida plazma sisteminde
ve markalama, oksigaz, lazer ve su jeti sistemlerinde islem yapilabilmesini saglar.

Her islemde, kendi isinize gore Ozellestirebileceginiz, fabrika ayarlan bulunur. Her kesme islemi her ne kadar kendine 6zgti
de olsa, CNC'de iglemler her iglem tipi i¢in benzer sekilde ayarlanir.

CNC, islem bilgilerini islem veya Kesim Tablosu ekranlarinda saklar. Bir kesim tablosunda degisiklik yaparsaniz, yeni deger
islem ekranina da girilecektir. Ancak, islem ekraninda yaptiginiz degisiklikler kesim tablosunu degistirmez. Genel uygulama,
kesme isiniz igin kesim tablosunu yiiklemek, ardindan islem ekraninda herhangi bir tek seferlik degisikligi yapmaktir. Ancak,
degistirilmis bilgileri birden fazla kez kullanacaksaniz, degisiklikleri kesim tablosunda yapabilir ve kesim tablosunu
kaydedebilirsiniz. Ayrintili bilgi igin bkz. Degisiklikleri bir kesim tablosuna kaydetme 177. sayfada.

Kesme islemleri ve parca programiari

Bazi durumlarda, bir parga programinda parca galistirildiginda ytiklenen islem bilgileri bulunabili. CNC'de CutPro
Sihirbazi galistirilirken, sihirbaz dogru kesim tablosunu otomatik olarak yiikler ve sizden kesim tablosunda belirlenen islem
icin sarf malzemelerini yiiklemenizi ister. Hypertherm'in ProNest® yazilimi gibi bir CAD/CAM yazilimi, parga programinda
CNCl'ye islem bilgilerini saglar. Dolayisiyla CNC'de islemi veya kesim tablosunu segmenize gerek kalmaz. islem bilgisi
iceren pargalarin programlanmasi igin CAD/CAM yaziliminiza veya Phoenix V9 Serisi Programcinin Referansi’'na
(806420) bakin.

Baslamadan 6nce

CNC'nizde kullanabileceginiz islemleri gormeden 6nce asagidaki adimlarin tamamlanmasi gerekir. Bu adimlar genelde
orijinal ekipman reticiniz (OEM'iniz), sistem entegratériiniiz veya sistem yéneticiniz tarafindan gergeklestirilir.
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1. Ozel Kurulumlar altinda Yiiklti Araglar segimi yapin. Bu, her kesme islemi tipi igin Islem ekranini etkinlestirir.

2. istasyon Yapilandirmasi ekraninda lifter ve kesme sistemi modellerini segin. Bu, belirli kesme sistemi modelleri igin
kesim tablolarini etkinlestirir.

3. Gerekirse islem ekleme, kaldirma veya degistirme icin Ozel Kurulumlar ekraninda ayricaliklari etkinlestirin. Bkz. Oze/
Kurulumlarda Ayricaliklar Etkinlestirin132. sayfada.

Ozel Kurulumlarda secilen islemler

Ozel Kurulumlar ekraninda (Kurulumlar > Parola > Ozel Kurulumlar), tezgahiniza yiikli kesme araglari tipini segin.
Operator bu araclar segerek kullanabilecegi Islem ekranlarini ve kesme modu segeneklerini goriintller.

-
>

Plazma 1 ve Markalama 1 secilmesi, islem ekrani tizerinde su yazilim tuslarini etkinlestirir:

istasyon Yapilandirmasinda secilen sistem modelleri

istasyon Yapilandirmasi ekrani (Kurulumlar > Parola > istasyon Yapilandirmasi) segilen sistem modeli igin kesim tablolarini
etkinlestirir. Ornegin kesme ve markalama igin bir HPR plazma sistemi kullaniyorsaniz, Plazma 1 ve Markalama 1 igin HPR
secebilirsiniz ve bu kesim tablolari kullanilabilir hale gelir.
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Ayrica kesim sehpanizda torg lifteri secimi yapmaniz gerekir. Segilen torg lifterine bagl olarak islem ekrani farkli gériinebilir.

>
>

O

CNC ayrica su jeti ve lazer sistemleri igin de kesim tablolari saglar. Bu kesim tablolarini etkinlestirmek icin istasyon
Yapilandirmasi ekraninda verilen listelerden su jetinizi veya lazer sisteminizi segmelisiniz.

CNC, oksigaz islemleri igin de kesim tablolari saglar ancak bunlar Ozel Kurulumlar ekraninin Yiiklii Araglar bélimiinde
oksigaz segimi yaptiginizda kullanilabilir hale gelir.

Plazma 1 ve 2 ve Markalayici 1 ve 2 kullanma zamani

Plazma 1 ve Plazma 2 islemleri, Ozel Kurulumlar ekraninda iki ayr kesme islemini etkinlestirirler. Benzer sekilde Markalayici
1 ve Markalayici 2, iki ayri ayri markalama islemini etkinlestirir. Istasyon Yapilandirmasi ekrani iizerindeki Plazma 1 ve
Plazma 2, ayri kesim tablolarinin kullaniimasini sagladigi gibi bu ekranda segilen kesme sistemi modellerine 6zgu diger
islevsellikleri de kullanilabilir hale getirir.

CNC uizerinde Plazma 1/2 ve Markalayici 1/2 kullanmak igin genel olarak su kilavuzlan kullanin:

m  Tek torglu bir kesme sisteminde, Istasyon 1 igin sadece Plazma 1 ve Markalayici 1'e ihtiyaciniz olur.

m ki torglu bir kesme sisteminde her iki torg da parcalar ayni islem ve kesim tablosunu kullanarak kesiyorsa, istasyon 1
ve 2 icin de Plazma 1 ve Markalama 1'i segin.

m  Farkli plazma besleme tipine sahip torglarin bulundugu iki tor¢lu bir sistemde, istasyon 1 igin Plazma 1 ve Markalama
1 segmeniz gerekir ve Istasyon 2 igin Plazma 2 ve Markalayici 2 segmeniz gerekir. Boyle olunca CNC, ikinci bir kesme
islemini ve kesim tablosunu kullanilabilir hale getirir.

iki torglu bir sistemde CNC yapilandirmasi hakkinda daha fazla bilgi icin bkz. Phoenix V9 Serisi Yiikleme ve Kurulum
Kilavuzu (806410).
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Ozel Kurulumlarda Ayricaliklan Etkinlestirin

Kesim tablolarini degistirme &zelligini etkinlestirmek igin Kurulumlar > Parola > Ozel Kurulumlar secimi yapin.
Durum/Ozellik kutusunda, Islemleri Ekleme, Islemleri Kaldirma ve Islemleri Degistirmeyi Izin Verildi olarak ayarlayin.

Kesme ekrani, islem ekrani ve kesim tablolan

Her kesim islemi icin bir Kesim ekraniniz, bir islem ekraniniz ve cogu durumda bir kesim tablonuz olacaktir. (CNC, istasyon
Yapilandirmasi ekraninda listelenen kesme sistemi modelleri igin kesim tablolan saglar.) Bu ekranda kesme sisteminin
secilmesi, sistemle eslesen kesim tablolarinin etkinlesmesini saglar. CNC plazma, lazer, su jeti ve oksigaz kesim sistemleri
icin kesim tablolar saglar.
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Kesme ekrani

Kesme ekranini agmak igin Ana > Kurulumlar segimi yapin (asagida gosterilir). Bu ekranda, Kesme Modu altindan
kullanacaginiz islemi segebilir ve CNC'nin parga programindan kodlari nasil kullanacagina iligkin opsiyonlari
ayarlayabilirsiniz. Kullanacaginiz kesme iglemi ne olursa olsun bu ekran her zaman kullanilabilir. Kesme ekrani hakkinda
daha fazla bilgi edinmek igin bkz. Kesme Ekrani ve Watch Window Kurulumlari 119. sayfada. Kesme ekrani tizerinde yer
alan kullanilabilir opsiyonlar, segilen kullanici diizeyine gore farklilagabilir.

Burada veya Ana 4@
Ekranda Kesim

Modunu segin.

Bu opsiyonlar CNC'nin
parga programi kodlarini \
yonetme bigimini belirler.

islemi secin

islem ekranini acmak
igin yazilim tusu.

>

islem ekrani

islem ekranini agmak igin Ana > Kurulumlar > islem secimi yapin. Bu ekran, istasyon Yapilandirmasi ekraninda yapilan torg
ylkseklik kontrolli segimine bagli olarak farkli opsiyonlar sunar.

-
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Asagida gosterilen islem ekrani, istasyon Yapilandirmasi ekraninda segilen lifter olarak Diger segimi yapildiginda
gorintiler. ArcGlide THC veya Sensor THC Islem ekrani hakkinda daha fazla bilgi edinmek igin, bkz. Kesme islemleri

ve Kesim Tablolari 129. sayfada. Command THC Islem ekrani hakkinda daha fazla bilgi edinmek igin, bkz. Command THC
Kurulumlan 207. sayfada.

Kesim tablosunu agmak
icin Kesim Tablosu
yazilim tusunu segin.

Yazilim tuslar mevcut islemleri gosterir. Bir yazilim tusu, islem zamanlama semasini agar.

CNC, farkli kesme islemleri igin bir islem ekrani saglar. Yukarida gosterilen ekranda, kullanilabilir kesme islemleri Plazma 1
ve Markalama 1'dir.

Zamanlama semalarn

Zamanlama diyagrami, kesme islemi zamanlamasinin bir haritasini saglar. Bu, plazma, markalama, oksigaz, lazer veya su
jeti kaynaklarina sinyal gonderen CNC gikislarinin etkinlestirildigini veya devre disi birakildigini gosterir. Her bir iglem tipine

ait zamanlama diyagraminda, bu isleme 6zgui gikislar gosterilir. Ornegin, plazma ve lazer zamanlama semalari farkli gikislar
gOsterecektir.

Bir kesme islemini kaydetme

islem ekranindan ayarlar kaydetmek igin Veri Kaydet ve Veri Yiikle yazilim tuslarini kullanin. CNC dosyayl CNC sabit
slirticusiline veya bir USB bellek gubuguna kaydeder. Sonra bu dosyayi baska bir CNC'ye aktarabilir veya yedekleme
amaciyla bir kopyasini saklayabilirsiniz.
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Kesim Tablosu ekrani

islem ekraninda, segilen islem icin kesim tablosunu gc;mak tizere Kesim Tablosu yazilim tusunu segin. Farkl kesme sistemi
modelleri igin kesim tablolari saglandig gibi bunlari Istasyon Yapilandirmasi ekraninda kesme sistemi segimi yaptiginizda
kesme isleminde kullanilabilir. CNC, iki plazma kesim tablosunu (Plazma 1 ve Plazma 2) ve iki markalama kesim tablosunu

(Markalama 1 ve Markalama 2) yiilklemenize olanak tanir. Bir defada bir oksigaz, lazer veya su jeti kesim tablosu
ylkleyebilirsiniz.

Genel yazilim tuslan
Kesim tablosu ekranlarinda tiim islemler i¢in su yazilim tuslarn bulunmaktadir:
islemi Kaydet Mevcut islem ayarlarini sabit siiriiciiye kaydeder.

islemi Resetle Gegerli kesim tablosunu, segilen islem degiskenlerini temel alan fabrika varsayilan ayarlarina resetlemek
icin Islemi Resetle yazilim tusuna basin. CNC, .fac uzantili kesim tablosundan bu ayarlar tekrar alir.

Kesim Tablolarini Kaydet Mevcut kullanici ve fabrika kesim tablolarini bir USB bellek gubuguna kopyalamak igin Kesim
Tablolarini Kaydet yazilim tusuna basin. .usr dosya uzantisi olan dosyalari ve .fac dosya uzantisi olan fabrika
dosyalari kullanin.

Kullanici ve fabrika dosya adlarina érnekler:

Siyah Sac-HPR XD-HPR.usr

Mild Steel-HPR XD-HPR.fac
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E——“ Kesim tablolarindan birini degistirmisseniz, bir kesim tablosu glincellemesini
(cutchart.exe) yiiklemeden 6nce, kesim tablolarinizi yedeklemek igin bu ézelligi
kullandiginizdan emin olun. Kesim tablolarinizi glincellemeniz gerekiyorsa OEM
veya sistem entegratoriiniiz ile baglantiya gegin:

Kesim Tablolarini Yiikle Kesim tablolarini USB bellek gubugundan ytklemek igin Kesim Tablosu Yiikle yazilim
tusuna basin.

Sarf Malzemelerini Degistir Torg sarf malzemelerini, bunlarin parga numaralarini ve plazma nozulu ile elektrodda veya

oksigaz tor¢ ucunda biriken kesim siiresini gérmek igin Sarf Malzemesini Degistir yazilim tusuna basin. Daha
fazla bilgi igin, bkz. Sarf Malzemelerini Degistirme 253. sayfada.

Plazma islemi

Plazma 1 ve Plazma 2 islem ekranlan

CNC, Plazma 1 ve Plazma 2 islemleri igin bir islem ekrani saglar. Ana ekrandan, ekrani agmak igin Kurulumlar > islem >
Plazma 1 veya Plazma 2 segimi yapin.

>

Plazma 1 ve Plazma 2 islem ekranlari, kullanilan torg yiikseklik kontrolii tipi igin farkli opsiyonlar saglar. Plazma 1

ve Plazma 2, Hypertherm torg yilikseklik kontrolli adini sol Ust kdsede gosterecektir. ArcGlide THC veya Sensor THC
hakkinda daha fazla bilgi edinmek igin bkz. Tor¢ Yiikseklik Kontrolleri 179. sayfada. Kurulum ve islem bilgileri i¢in plazma
kaynagin kullanma kilavuzuna bakin.
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Hypertherm disinda bir treticinin torg ylkseklik kontroltnd kullanirken, Plazma 1 ve Plazma 2 ekranlar yukaridaki gibi
gorlnir. Bu ekranlar, ¢ikislart kontrol etmek ve torg lifterini izlemek igin kullanilan bir dizi zamanlayici saglarlar. CNC parga
programinda bir M07 (Kesim acik) kod okumasi yaptiktan sonra zamanlayicilar ve hareket baslar.

Tor¢c Asadi Siiresi: Torcu calisma pargasina indirmek amaciyla Tor¢ Asadi cikisinin etkilesecedi zamani ayarlar. Torg
yUkseklik kontrolli sistemi kullaniyorsaniz Torg Asadi Suresi'ni sifira ayarlayin.

Temizleme Siiresi: Ark Geribeslemesi kapaliysa, tor¢ ateslemesinden hareketin baslamasina kadar gegen gecikme
zamanini ayarlar. Ark Geribeslemesi agiksa Temizleme Siiresini sifir olarak ayarlayin.

Delme Siiresi: Torcun inme islemini tamamlamasindan hareketin Stirinme Hiz'nda baslatiimasina kadar olan gecikme
zamanini belirler. Kesme Algisi girisi agik oldugunda hareket gecikmesi baslar. Delme Siresi, torcun hareket
baslamadan 6nce malzemeyi tamamen delmesini saglar.

Siirlinme Siiresi: Pargay! deldikten sonra torcun Siiriinme Hizinda ilerleyecegi siireyi ayarlar. (Stirinme Hizi igin, bkz.
Kurulumlar > Makine Kurulumlari > Hizlar.) Siriinme Siiresi tamamlandiktan sonra, torg kesim hizini artirir.

Kesim Kapanma Siiresi: CNC parga programinda bir MO8 degeri gordiikten sonra Kesme Kontrolt gikisini kapatir.
CNC, Kesme Kontrolu girisini kapattiginda degistirmek icin Kesme Sonu Stresini kullanin. Kesme Kontroltini
kesme tamamlandiktan sonra agik tutmak istiyorsaniz pozitif bir deger kullanin. Kesme Kontroltinii kesme
tamamlanmadan énce kapatmak igin (bir saniyeye kadar) negatif bir deger kullanin.

Torc Yukar Kalkma Gecikmesi: Kesme sonunda bir gecikme zamani ayarlar. Torg bir sonraki delmeye ilerlemeden
once Torg Yukari Kalkma Gecikmesi stiresi gegmelidir.

Tor¢c Tam Yukan Siiresi: Torcun lifterin hareket limitine kaldirlacadi stireyi ayarlar. Otomatik torg ytikseklik kontrolii
kullaniyorsaniz (6rnegin ArcGlide THC veya Sensor THC), Tor¢ Tam Yukar Siiresi'ni sifira ayarlayin.

Torc Kismi Yukari Siiresi: Torg Tam Yukar Siresi'nden daha kisa bir zaman arali§i ayarlayarak tor¢ parca yolunu lifterin
hareket mesafesi boyunca kaldirir. Torg Kismi Yukar Stresi'ni etkinlestirmek igin Kismi Kaldirma igin Agik
segimi yapin. Otomatik torg yiikseklik kontrolui kullaniyorsaniz (6rnegin ArcGlide THC veya Sensor THC),
Torg Kismi Yukari Stiresi'ni sifira ayarlayin.

Durma Siiresi: Kesimin sonunda X/Y hareketinin duraklayacagi stireyi belirler. Bu duraklama torcun tam kaldiriimasi ve
bir sonraki kesime gegmeden dnce herhangi bir kesim diizensizligini (uglanma) temizlemesi igin avantajlidir.

Ark Kapanma Siiresi: Kesme sirasinda ark kaybi olursa, hareketin devam edecegi araligi ayarlar.

Transfer Hatasinda Tekrar Dene: Torg ateslenmesinin basarisiz olmasi durumunda, CNC'nin torcu tekrar atesleme
denemelerinin sayisini belirtir.

Transfer Siiresi: Torcun atesleme girisiminde kullanilacak siireyi belirti. CNC, Ark Algilama Girigi (Ark Geribeslemesi) ile
ateslemeyi onaylar.

Ayarh Ark Akimi: Bu, plazma ark akimi degeridir. Malzemeyi kesmek igin gereken amperaji girin. Bu deger kesim
tablosundan gelir ve bu ekranda bu dedere gegici olarak ince ayar yapilabilir. Bu parametre yalnizca CNC
ile iletisime gegebilen plazma sistemleri ile kullanilabilir.

Kdse Akimi Yiizdesi: Koseleri keserken kesim kalitesini iyilestirmek amaciyla daha diistik bir akim ayari seger. Ayarli Ark
Akimi'nin bir ylizdesine esittir ve Tor¢ Yiksekligi Hiz Devredisi ¢ikisini etkinlestirir.

Ark Geri Beslemede: Kesme Algisi girisi kullanmak i¢in Ark Geribeslemesi'ni Agik olarak ayarlayin. Kesme Algisi girisi
etkinlesene kadar CNC hareketi baglatmaz.
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Kismi Kaldirma: Kesme sonunda Kismi Yukar Suresi ile belirlenen siire zarfinda torcu kaldirir.
Kesim Sirasinda Tor¢c Asagi: Kesim islemi boyunca Tor¢ Asagi ¢ikisinin agik kalmasini saglar.
Kesme Arasinda Tor¢c Asagi: Makine kesimler arasinda ilerlerken Tor¢ Asadi cikisinin agik kalmasini saglar.

Atesleme: Torc ateslemesi igin Atesleme cikisinin kullanilmasini saglar. Plazma kaynaginiz ayri bir atesleme sinyali
gerektiriyorsa, Atesleme'yi Agik olarak ayarlayin. Diger durumda Atesleme'yi Kapali olarak ayarlayin.
Hypertherm plazma kaynaklari tipik bir sekilde bu sinyale gerek duymaz.

Plazma kesim tablosu

Her kesme sisteminin kendine 6zgii kesim tablolari vardir. Her kesme iglemi igin kesim tablolar saglanir: Plazma,
markalama, lazer, oksigaz ve su jeti.

Her kesim tablosunda asagidaki islem degiskenleri temel alinir: Se¢gmis oldugunuz plazma kaynagina bagli olarak, diger
parametreler de kullanilabilir.

m  Torg tipi
m  Malzeme tipi
m  Spesifik malzeme

m  islem akimi
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m  Plazma ve muhafaza gazlan
m  Malzeme kalinhg

Sisteme fabrikada yuklenen varsayilan kesim tablolari, kesim tablolarinin kalan tiim parametreleri icin degerler saglar
ve bunlar Kesim Tablosu ekraninin sag tarafinda goéruntdlenir.

Torg Tipi: Kesim sehpasinda kullanilan torcu secin. Ornegin, HPR, HPR Bevel, HPR XD ve HPR XD Bevel. Bir plazma
kaynaginda bunun igin sadece bir torg kullanilabiliyorsa, Kesim Tablosu ekraninda Torg Tipi segimi yapilamaz.

Malzeme Tipi: Bu kesim tablosu igin malzeme tipini segin: Siyah sac, paslanmaz gelik veya aluminyum.

Spesifik Malzeme: Spesifik Malzeme bir 6zel kesim tablosu tanimlar. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. Degisiklikleri bir kesim
tablosuna kaydetme 177. sayfada.

islem Akimi: Malzeme kalinligi ve malzeme tipi veya secilen malzeme igin akim ayar noktasini girin.
Plazma / Muhafaza Gazlari: Muhafaza ve kesme igin gaz tiplerini segin.
Malzeme Kalinhigi: Malzeme kalinligini segin.

Kesim tablosunda asagidaki parametreler de yer alir. Bu parametre degerleri, segilen islem degiskenlerine gére
farkliik gosterir.

On Akis ve Kesme Gazi Akisi Ayarlan: Plazma ve muhafaza gazi igin 6n akis ve kesme gazi akisi ayarini yapin.
Bu ayarlari, otomatik gaz konsolu destekli plazma sistemleri i¢in kullanin. Otogaz destekli olmayan plazma
sistemlerinde bu degerler sadece referans amagl goriintilenir.

Kesme Hizi: Malzeme tipi ve malzeme kalinhii igin kesim hizini (besleme orani olarak da bilinir) ayarlar.

Kerf: Plazma arkinin, alevin, lazerin veya su jetinin malzemeyi keserken gikardigi kesim genisligine esittir. CNC,
parganin dogru boyutta kesildiginden emin olmak igin otomatik olarak hareket yolunu kerf boyutunun
yarisi kadar ofsetler.

Delme Siiresi: Plazma torcun malzemeyi delmesi, asagi inmesini tamamlamasi ve Siiriinme Hiz'nda harekete baglamasi
icin gegen sireyi belirler.

Kesme Yiiksekligi Gecikmesi: X ve Y hareketi devam ederken torcun delme yiiksekligi ile kesme yuksekligi arasinda
harcadidi slireyi saniye cinsinden belirtir.

Siiriinme Siiresi: Pargay! deldikten sonra torcun Siriinme Hizinda dolagma siresini belirtir. Striinme Hizi, Hizlar
kurulum ekranindaki bir kurulum parametresi ile belirlenir ve programlanan kesim hizinin bir ytizdesidir.
Surlinme suresi tamamlandiktan sonra, kontrol tam kesim hizina geri déner.

Kesme Yiiksekligi: Torcun galisma pargasini kestigi yuksekligi belirler. Bu degere islem ekraninda gegici ince
ayar yapilabilir.

Transfer Yiiksekligi: Ark calisma pargasina transfer edildiginde, delme yiksekligine “esnetilebilir”. Transfer yuksekligi
delme yiiksekliginden daha diistiktiir glinkii ark transferini yiiksek delme yiiksekliginde baslatmak arkin
bundan bdéyle ¢alisma pargasina transfer edilmemesiyle sonuglanabilir. Transfer Yiiksekligini, kesme
yliksekliginin ylizdesi veya gergek transfer yiksekligi mesafesi olarak girin.

Delme Yiiksekligi: Delmeler sirasindaki torg ytiksekligini belirtir. Bu deger kesme yuiksekligi yuzdesi ya da gergek
delme ytiksekligi mesafesi olarak girilebilir. Genel bir kural olarak kalin malzeme igin daha yiiksek delme
ylksekligi gerekir.
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Ayarh Ark Gerilimi: Segilen malzeme igin ark gerilimini girin. Bu, otomatik gerilim kontrolii (AVC) Otomatik
yUksekliginin parcasidir. Genel bir kural olarak ark gerilimi ylikseldikge, tor¢ kesme sirasinda plaka
Uzerinde daha yiiksege cikarilir.

Ayarh Ark Akimi: Bu, plazma ark akimi degeridir. Malzemeyi kesmek igin gereken amperaji girin. Bu deger
Islem ekraninda da goriintulenir. Bu parametre yalnizca CNC ile iletisime gegebilen plazma sistemleri
ile kullanilabilir.

islemi HPR’ye Gonderme: Ekranda gésteriimekte olan kesim tablosunu hemen plazma kaynagina géndermek igin

HPR'ye islem Goénder yazilim tusuna basin. Bu yazilm tusu yalnizca istasyon Yapilandirmasi ekraninda
bir HPR plazma kaynag secildiginde gorintulenir.

HPRXD® Teknolojik Gelismeler icin kesim tablolar

Hypertherm, mevcut HPRXD plazma kesim sistemleri siitinin kapasitelerini artirmak igin gesitli kesme teknikleri
gelistirmistir.

m ince paslanmaz gelik 60 A HyDefinition® inox (HDi) islemi (otomatik ve manuel gaz konsollarinin her ikisi igin)
m  30-260 A iglemleri igin Fine Feature siyah sac kesim tablolari (sadece otomatik gaz konsolu)
m  80-400 A iglemleri igin sualtinda siyah sac kesim tablolar (otomatik ve manuel gaz konsollarinin her ikisi igin)

m  Siyah sac igin 200 A bevel kesme iglemi (otomatik ve manuel gaz konsollarinin her ikisi igin)

Bazi islemler igin birkag yeni sarf malzemesi gerekirken, bu kesim tablolarini kullanmak igin herhangi bir sistem yiikseltmesi
gerekmez.

Kesim tablosu degerleri, minimum gapakli yiiksek kaliteli kesimler saglamak i¢in dnerilmektedir. Kurulumlar ve malzeme
kompozisyonlari arasindaki farkliliklar nedeniyle istenen sonuglar elde etmek igin ayarlamalar yapmak gerekebilir.

HPRXD kesim tablolarini segmek igin asggldaki prosedurleri kullanin. Daha fazla bilgi i¢in, Phoenix Yazilimi V9 Serisi
Programcinin Referansi, Béliim 8: G59 Islem Degiskenleri.

ince paslanmaz celik inox (HDi)
HDi kesim tablosunu yiiklemek icin asagidaki segimleri yapin.
1. Ana Ekran'da, Plazma 1 veya 2 Kesim Tablosu yazilim tusunu segin.
2. Torg Tipi icin HPRXD'i segin.
3. Malzeme Tipi igin, Paslanmaz Celigi segin.
4. Spesifik Malzeme igin HDi &zelligini segin.

Parga programindan HDi kesim tablosunu segmek igin asagidaki kodlardan birini kullanin:
m  G59 V503 F2: Plazma 1 malzeme tipi paslanmaz celik, HDi spesifik malzeme
m  G59 V513 F2 : Plazma 2 malzeme tipi paslanmaz celik, HDi spesifik malzeme

Spesifik malzeme kodu, rakami takip eden virglilden sonraki ondalik degerdir. Paslanmaz gelik igin F2 ve .99 belirli
malzeme HDi 6zelligi igin.
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Fine Feature siyah sac

Fine Feature kesim tablosunu yliklemek icin asagidaki segimleri yapin.
1. Ana Ekran'da, Plazma 1 veya 2 Kesim Tablosu yazilim tusunu segin.
2. Torg Tipi icin HPRXD'i segin.
3. Malzeme Tipi igin, Siyah Saci segin.
4. Spesifik Malzeme igin Fine Feature 6zelligini segin.

Parga programindan Fine Feature kesim tablosunu segmek igin asagidaki kodlardan birini kullanin:
m  G59 V503 F1.97 : Plazma 1 malzeme tipi siyah sac, Fine Feature spesifik malzeme

m  G59 V513 F1.97 : Plazma 2 malzeme tipi siyah sac, Fine Feature spesifik malzeme

Spesifik malzeme kodu, rakami takip eden virglilden sonraki ondalik degerdir. Siyah sac igin F1 ve .97 belirli malzeme Fine
Feature ozelligi igin.

Su alti siyah sac

Su altinda kesim yaparken, torg yukseklik kontrolti tizerindeki ohmik algilamayi devre disi biraktiginizdan emin olun; boylece
torg ylkseklik kontrolli galisma pargasini bulmak yerine torg diismesi algilamasini kullanir.

True Hole islemi su altinda kesme islemiyle uyumlu degildir. True Hole islemiyle bir sulu tabla kullaniyorsaniz, su seviyesi
calisma parcasi alt ylizeyinin en az 25 mm altinda olmalidir.

Sualti kesim tablosunu yuklemek igin asagidaki segimleri yapin.
1. Ana Ekran'da, Plazma 1 veya 2 Kesim Tablosu yazilim tusunu segin.
2. Torg Tipi icin HPRXD'i segin.
3. Malzeme Tipi igin, Siyah Saci segin.
4. Spesifik Malzeme icin Higbiri'ni segin.
5. Kesim Yiizeyi i¢in, Sualti'ni segin.

Parca programindan su alti kesim tablosunu se¢gmek igin asagidaki kodlardan birini kullanin:
m  G59 V506 F2 : Plazma 1 kesim ylizeyi, 75 mm su altinda
m  G59 V516 F2 : Plazma 2 kesim ylizeyi, 75 mm su altinda
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200 A Bevel siyah sac
200 A bevel kesim tablosunu yiiklemek igin asagidaki segimleri yapin.
1. Ana Ekran'da, Plazma 1 veya 2 Kesim Tablosu yazilim tusunu segin.
2. Torg Tipi igin HPRXD Bevel'i segin.
3. Malzeme Tipi igin, Siyah Saci segin.
4. Spesifik Malzeme igin Higbiri'ni segin.
5. islem Akimi icin, 200 A segin.

Parca programindan 200 A bevel siyah saci kesim tablosunu segmek igin asagidaki kodlari kullanin.
m  G59 V502 F35 : Plazma 1 torg tipi HPRXD Bevel

m  G59 V503 F2: Plazma 1 malzeme tipi siyah sac, herhangi bir spesifik malzeme yok

m G559 V504 F200 : Plazma 1 islem akimi 200 A

veya
m  G59V512 F35 : Plazma 2 torg tipi HPRXD Bevel

m  G59 V513 F2 : Plazma 2 malzeme tipi siyah sac, herhangi bir spesifik malzeme yok
m  Gb59V514 F200 : Plazma 2 islem akimi 200 A
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Markalama islemi

Markalama 1 ve Markalama 2 islem ekranlari

CNC, kesme sisteminde en fazla iki markalayiciy destekleyebilir. Bir markalama araci tipik olarak baska bir kesme araciyla
birlikte kesme sistemine kurulmustur.

Asagidaki ekran Markalama 1 islem ayarlarini gosterir. Ana ekrandan, ekrani agmak igin Kurulumlar > islem > Markalama 1
veya Markalama 2 se¢imi yapin.

Markalama 1 ve Markalama 2 islem ekranlari, kullanilan torg yiikseklik kontrolii tipi igin farkli opsiyonlar saglar.

Hypertherm disinda bir treticinin torg ylkseklik kontroltini kullanirken, Markalama 1 ve Markalama 2 ekranlari yukaridaki
gibi goruinir. Bu ekranlar, ¢ikiglari kontrol etmek ve lifteri izlemek igin kullanilan zamanlayici setlerini saglarlar. CNC parga
programinda bir MO9 veya M13 okumasi yaptiktan sonra zamanlayicilar ve hareket baslar.

Hypertherm torg yiikseklik kontrolleri igin islem ekranlari hakkinda daha fazla bilgi edinmek igin bkz. Tor¢ Yiikseklik
Kontrolleri 179. sayfada.

Markalama islemi yiiritme

Markalama 1 veya Markalama 2 islemi yurttmek igin, par¢a programinda M36 T3 veya M36 T4 islem segim kodunun
bulunmasi gerekir. Bu kod, Ana ekranda ve Kesme ekranlarinda Kesme Modu parametresi gibi ¢alisir. Markalama parga
programlarinin bu koda ihtiyaci vardir giinkii Kesme Modu se¢iminde markalama islemleri kullanilamaz.
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Ek olarak:

m  Kesme ekraninda bir Markalama Ofseti ayarlandigi icin CNC, markalayiciyr konumlandirabilir ve sonra diger kesme
aracini yeniden konumlandirabilir.

m  Markalama araci her zaman baska bir aragla birlikte kullanabildiginden, markalayiciyi kontrol etmek igin numarali G/C
kullanmaniz gerekir.

CNC'de bir markalayici yazi tipi mevcuttur. Daha fazla bilgi igin, bkz. Phoenix Yazilimi V9 Serisi Programcinin Referansi.

Markalayici Asagi Suresi: Her yeni markalama baslangicinda markalama aracinin indirme siiresinin uzunlugunu ayarlar.
Torg Asagi cikisini etkinlestirir.

Atesleme Siiresi: Her atesleme noktasinda Atesleme cikisinin etkinlestirilecegi stirenin uzunlugunu ayarlar.
Markalayici Acik Siiresi: Hareket baglamadan &nce bir gecikme zamani ayarlar.
Markalayici Kapali Siiresi: Hareket sonlanmadan 6nce bir gecikme zamani ayarlar.

Markalayici Yukan Siiresi: Tor¢ Yukar gikisini etkinlestirir. Markalama aracinin lifterin hareket limitine kaldirilacag
slireyi ayarlar.

Markalayici Kismi Yukarn Siiresi: Torg Yukar g¢ikisini etkinlestirir. Markalayici Kismi Yukari Stresi'ni etkinlestirmek
amaciyla Kismi Kaldirma igin Agik segimi yapin. Markalama araci parga yolunun lifterin hareket mesafesine
kaldinlacag stireyi ayarlar.

Ayarh Ark AKimi: Bu, plazma ark akimi de@eridir. Malzemeyi kesmek igin gereken amperaji girin. Bu deger kesim
tablosundan gelir ve bu ekranda bu degere gegici olarak ince ayar yapilabilir. Bu parametre yalnizca CNC
ile iletisime gegebilen plazma sistemleri ile kullanilabilir.

Kdse Akimi Yiizdesi: Koseleri keserken kesim kalitesini iyilestirmek amaciyla daha diistik bir akim ayari seger. Ayarli Ark
Akimi'nin bir yiizdesine esittir ve Torg Yuksekligi Devredisi gikisi agik oldugunda etkinlesir.

Atesleme: Torcu tutusturmak igin Atesleme gikisinin kullaniimasini saglar. Plazma kaynagdiniz ayri bir atesleme sinyali
gerektiriyorsa, Atesleme'yi Agik olarak ayarlayin. Diger durumda Atesleme’yi Kapali olarak ayarlayin.

Ark Geri Beslemede: Kesme/Markalama Algisi girisi kullanmak igin Ark Geribeslemesi'ni Agik olarak ayarlayin.
Kesme/Markalama Algisi girisi etkinlesene kadar CNC hareketi baglatmaz.

Kismi Kaldirma: Markalama sonunda Markalayici Kismi Yukari Siiresi ile belirlenen siire zarfinda markalama
aracini kaldirir.

Markalama Sirasinda Asagi Acik: Markalama islemi boyunca Tor¢ Asagi ¢ikisinin acik kalmasini sadlar.

Markalama Arasi Asa@i Acik: Makine markalama segmentleri arasinda ilerlerken Tor¢ Asagi ¢ikisinin agik
kalmasini saglar.

Markalama icin Kullanilan Kesme Kontrolii: CNC, markalama aracini etkinlestirmek igin Kesme Kontroli ¢ikisini
kullanir. Kesme Kontroli gikisini kullanmak igin Agik olarak ayarlayin. Markalama Kontroll gikisini kullanmak
icin Kapall olarak ayarlayin.
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Her Markalayici Acik/Kapali pozisyonu icin Markalayici Asagi/Yukari: Markalama Agik/Kapali su parga programi
kodlarini belirtir:

O M09 Markalama 1 Etkin ve M10 Markalama 1 Devre Disi
O M13 Markalama 2 Etkin ve M14 Markalama 2 Devre Disi

CNC, parga programinda M09 okumasi yaptiginda, Tor¢ Asagdi ¢ikisini agar ve M10 kodu okumasi yaptiginda
Tor¢ Yukar ¢ikisini acar.

On Isitma: Plazma ile markalama yapiyorsaniz, Onisitmayi kapatin. Bu ¢ikis genellikle oksigaz veya ginko markalamalarda
kullanilir.

Markalama kesim tablosu

CNC, istasyon Yapilandirmasi ekraninda listelendigi gibi, plazma kaynaklar ve ArcWriter igin markalama kesim
tablolarini igerir.

Tim plazma sistemleri markalamay desteklemez.
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Malzeme Tipi: Bu kesim tablosu i¢in malzeme tipini segin: Siyah sac, paslanmaz gelik veya aluminyum.

Spesifik Malzeme: Spesifik Malzeme bir 6zel kesim tablosu tanimlar. Daha fazla bilgi igin, bkz. Degisiklikleri bir kesim
tablosuna kaydetme 177. sayfada.

islem Akimi: Malzeme kalinligi ve malzeme tipi veya secilen malzeme igin akim ayar noktasini girin.
Markalama Hizi: Malzeme tipi ve malzeme kalinligi igin markalama hizini (besleme orani olarak da bilinir) ayarlar.

Marka Genisligi: Marka Genisligi'ni sifir olarak ayarlayin. Genislik dederi, yalnizca genislik degeri ofseti igin bir G41 veya
G42 kodu girisi yaparsaniz kullanilabilir.

Plazma / Muhafaza Gazlar: Muhafaza ve kesme igin gaz tiplerini segin.
Kesme Gazi Akisi Ayari: islem igin plazma ve muhafaza kesme gazi akislarini ayarlayin.
Markalama Yiiksekligi: Markalayiciyi konumlandirmak igin ¢alisma pargasi Uzerindeki yiiksekligi ayarlar.

Baslangic¢ Yiiksekligi: Markalama baslangicindan 6nce markalayiclyr markalama yuksekligi tizerinde konumlandirmak
Uzere bir Markalama Yiiksekligi ylizdesi girin.

Ayarh Ark Gerilimi: Secilen malzeme igin ark gerilimini girin. Bu, otomatik gerilim kontrolii (AVC) Otomatik yiiksekliginin
parcgasidir. Genel bir kural olarak ark gerilimi yikseldikge, tor¢ kesme sirasinda plaka tizerinde daha
yliksege cikarilr.

Ayarh Ark AKimi: Bu, plazma ark akimi de@eridir. Malzemeyi kesmek igin gereken amperaji girin. Bu deger islem
ekraninda da goruntilenir. Bu parametre yalnizca CNC ile iletisime gegebilen plazma sistemleri
ile kullanilabilir.
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Markalama icin kesim sarf malzemelerini kullanma

HPR ve HPRXD plazma kaynaklari igin kesme ve markalamada ayni sarf malzemelerini kullanabilirsiniz. CNC, hem
plazma hem de markalayici islemi igin ayni plazma sistemi segildiginde, her ikisi igcin de ayni sarf malzemelerinin
kullanilacagini varsayar.

Markalama kesim tablosunu a_c;tlglnlzda, HPR - Kesme islemi Secimi altinda ayni islem degiskenleri goriintilenir.
Markalama iglemi igin Kesme Islemi Segimi degiskenlerini degistiremezsiniz ancak Markalama/Muhafaza gazlarini ve diger
markalama parametrelerini markalama isleminin gerektirdigi gibi degistirebilirsiniz.
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Oksigaz islemi

CNC, tekli veya goklu torglar igin li¢c gaz kanali galistiran bir oksigaz islemi saglar. CNC, torcun ateslenme zamanlamasin,
delmeyi ve torg yukari/asagi hareketini bu islemlerin her birinden dnce, islem devam ederken ve sonrasinda kontrol eder.

Coklu torglarla oksigaz kesim Kurulumlar > Parola > Makine Kurulumlan > G/C ekraninda numarali G/C ile kontrol edilir.
Tek torglu oksigaz kesim sistemi igin jenerik (numarali olmayan G/C) kullanin. Ayni ekranda bulunan analog girigler, bir
SERCOS arayiizti gerektirmesine ragmen bir gaz konsolunu kontrol etmek igin kullanilabilir. Oksigaz sistemi kurulumu
hakkinda daha fazla bilgi edinmek i¢in Phoenix V9 Serisi Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu iginde Oksigaz Uygulama
konusuna bakin.

Oksigaz islemi ve kesim tablosu ekranlarini etkinlestirmek igin Kurulumlar > Parola > Ozel Kurulumlar ve Yiiklii Araglar
atinda oksigaz segimi yapin. CNC, Istasyon Yapilandirmasi ekraninda oksigazi desteklemez.

Oksigaz islem ekrani

CNC, oksigaz kesim igin bir islem ekrani saglar. Bu ekranda torg ve galisma pargasi 6n isitmasini, delme ve kesme igin
torg ylksekliklerini ve kesmeler arasindaki hareketi kontrol eden gikislar igin zamanlayicilari ayarlayabilirsiniz.
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Parametre

Kontrol edilen cikis

Aciklama

Atesleme Siiresi

Torg atesleme

Atesin her yakilisinda oksigaz atesleyicinin tutulacag stireyi belirler.

Diisiik Onisitma Dustik 6n 1sitma Dustk on 1sitma gaz valfini agar. Dustik 6n i1sitma sliresi torg ateslemesi
Siresi kontrol sirasinda kullanilabilir.

Yiksek Onisitma Yiksek on i1sitma | Yiksek 6n i1sitma gaz valfini agar. Delmeden 6nce galisma pargasinin
Siresi kontroll on isitma stiresini ayarlar.

Pargayi yurutirken Ayarla, Uzat veya Birak yazilim tuslarini kullanarak Disik ya da Yiksek Onisitma siiresi ayari
yapabilirsiniz. Onisitma zamanlayicilarini tamamen baypas etmek igin Déngii Baslangic’'na iki kez basin.

Asamali Delme

Kademeli delme
1-4

Delme islemini, oksijen basincini kontrol edebilen, zamanlanmis bir ¢ikis
ilerlemesinde gergeklestirir. Bu opsiyonu segtiginizde, tig Asamali Delme
Siresi 1-3 parametreleri, Delme Siresi, Hareketli Delme Siresi ve
Sirtinme Suresi parametrelerinin yerine geger. Her asamali delme gikisi
igin zamanlayiciyi ayarlayin.

Delme Siiresi

Delme kontroli

Torcu kesme yiiksekligine indirmeden dnce delme kontrolii gikisinin agik
kalacag: sureyi ayarlar.

Hareketli Delme

Delme kontrolu

Delme kontrolii ¢ikisinin agik kalacadi ve delme sirasinda X/Y hareketine

Siresi olanak taniyacag stireyi ayarlar.
Surtinme stresi hicbiri Calisma pargasini deldikten sonra torcun Surlinme Hizinda ilerleyecegi
siireyi ayarlar. (Surlinme Hizi igin, bkz. Kurulumlar > Makine Kurulumlari >
Hizlar.) Siiriinme Siiresi tamamlandiktan sonra, torg kesim hizini artirir.
Birincil Torg Yukari Torg Yukar Tamamlanan her kesim sonrasinda torcun kaldirilacag: siireyi ayarlar. Bu
Siresi siire dolana kadar veya lifter Tor¢ Yukari Algisi girisini etkinlestiren bir limit
svicine ulasana kadar torg kaldirimaya devam eder.
Birincil Torg Asag Torg Asagi Torg ateslendikten sonra her yeni kesim baslangicinda torcu indirme
Siresi sliresini ayarlar. Bu siire dolana kadar veya lifter Torg Asagi Algisi girisini
etkinlestiren bir limit svicine ulasana kadar torg indiriimeye devam eder.
Delme Torg Yukari Torg Yukari Delme sonrasinda delme gapaginin temizlenmesi igin torcun kaldirlacag
Sresi slreyi ayarlar.
Delme Torcu Torg Asag! Torcun kesme igin indirilecegi stireyi ayarlar. Bu zamanlayici torcun kesme

islememe Siiresi

yliksekligine erismesini saglamalidir.

Kesim Kapanma
Siresi

Kesme Kontrolii

Bir kesim sonunda Kesme Kontrolii ¢ikisinin agik kalacagi stireyi ayarlar.
Torcun kesimi tamamlamasini saglar ve herhangi bir gecikmeyi (alevin
metalle temas ettigi ve blikuldiigu zaman hafif bir agi olusmasina neden
olan) ortadan kaldirir. Kesme Sonu siiresini kullanarak, alevin sénmeden
once dik olmasi igin gereken sureyi ayarlar.

Tahliye Suresi

Tahliye Gazi

Torcun bir sonraki kesime gegmeden 6nce kesim sonunda gaz
temizlemesini duraklatacagi siireyi ayarlar. Bu zamanlayici, Birincil Torg
Yukari zamanlayicisi ile gakisabilir.

Kesim Kontroll
Gecikmesi

Kesme Kontrolii

Delme sirasinda CNC'nin Kesme Kontroliinii etkinlestirmeden énce
bekleyecegi siireyi ayarlar.
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Parametre Kontrol edilen cikis |Aciklama

Dustk Lifter Hizi Dustk Lifter Hizi Yalnizca goklu torg sistemleriyle galisir. Bu zamanlayici, Tor¢ Yukari ve Torg
Asagi cikislan ile agilir ve Duslk Lifter Hizi stiresi dolduktan sonra kapanir.
Disiik Lifter Hizi zamanlayici degeri, On Torg Kaldirma Siiresi ve On Torg
indirme Siiresi degerlerinden daha az olmalidir.

Atesleyiciler Dustk On Isitma  |Kesme sonunda Diistik Onisitma Kontrolii gikisini etkinlestirmek igin
Kontrol Atesleyicileri Hayir ve Atesleme Siiresi'ni O olarak ayarlayin. Her yeni delme
noktasinda Dustik Onisitma Kontroll gikisini kapatmak ve alevi yeniden
tutusturmak igin Atesleyicileri Evet olarak ayarlayin.

Kesmede Diisiik Dustk On Isitma  |Dustik Onisit'in (diisiik 6n 1sitma) kesme sirasinda agik birakilip

Onisitma Kontrol birakiimayacagini belirler.

Onisitma Yiksek On Isitma | Onisitma’nin kesme sirasinda agik birakilip birakilimayacagini belirler.
Kesim sirasinda Kontrol

Torg Asag Torg Asagi Torg Asagi'nin kesme sirasinda agik birakilip birakiimayacagini belirler.
Kesim sirasinda Pnomatik lifter i¢in bu parametreyi kullanin.

Oksigaz kesim sisteminize bagl olarak, Oksigaz islem ekraninda ek parametreler bulunabilir. Bu parametreler, bir gaz
konsolunda valflerin kontrolu igin analog ¢ikislar ayarlanirken etkinlestirilir. Oksigaz kesim sisteminde gaz valflerinin kontrol
edilmesi igin analog cikiglarin kullanilmasiyla ilgili bilgiler icin Phoenix V9 Serisi Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu iginde
Oksigaz Uygulama konusuna bakin.
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islem ekranindaki gaz basinci ayarlari, oksigaz kesim tablosundaki degerleri devralir. Gaz basincinin 6n isitma veya kesme
basincina kontrollti ark olusturmasi igin gaz valflerine zamanlayicilar ayarlayabilirsiniz. Ayarlar yapmak igin Uygula
diigmesini kullanin ve bunlarn Oksigaz Islem ekranindan gikmadan sisteminizde test edin.

Oksi Tor¢ Basinclan: islem icin oksigaz torg tipini secin. Bu torglar Makine Kurulumlar > G/C ekraninda analog ¢ikis
ayarlarina karsilik gelir.

e Standart Uclii Bevel 2
e Ucli Bevel 3

e Uglii Bevel Onisitma
Oksi Kesme Basinci: Kesme sirasindaki oksijen basincini bar cinsinden girin.
Oksi Kontrollii Artma Siiresi: Oksijenin kesme basincina ulasmasi igin gegecek stireyi saniye cinsinden girin.
On Isitma Diisiik Basing: Onisitma sirasinda diisiik basinctaki oksijen basincini girin.
On Isitma Yiiksek Basing: Onisitma sirasinda yiiksek basingtaki oksijen basincini girin.
Onisitma Basinci: Uglii bevel torcu igin dnisitma basincini girin.

On Isitma Kontrollii Artma Siiresi: On isitma sirasinda islemin diisiik basingtan yiiksek basinca gegmesi iin gegecek
saniye degerini girin.

On Isitma Kontrollii Azalma Siiresi: On isitma sirasinda islemin yliksek basingtan dusiik basinca gegmesi icin
gececek saniye degerini girin.

Diisiik Yakit Basinci: Kesme sirasinda distik basingtaki oksigaz basincini girin.
Yiiksek Yakit Basinci: Kesme sirasinda yliksek basingtaki yanici gaz basincini girin.
Yakit Basinci: Uglii bevel kafasi igin yanici gaz basincini girin.

Yakit Kontrollii Artma Siiresi: Kesme sirasinda islemin dislik basingtan yiiksek basinca gegmesi igin gegecek saniye
degerini girin.

Yakit Kontrollii Azalma Siiresi: Kesme sirasinda islemin yiksek basingtan duslik basinca gegmesi igin gegecek
saniye degerini girin.

Delme Basinci: Delme sirasinda yanici gaz basincini girin.

Delme Kontrollii Artma Siiresi: Delme basincina tasinma islemi igin saniye sayisini girin.
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Oksigaz kesim tablosu

CNC plazma oksigaz kesim sistemleri igin kesim tablolar saglar. Kesim tablolar oksigaz kesim sisteminde kullanilan torg
tipine, malzeme tipine ve kalinligina 6zgtidiir.

Kesme sisteminiz analog ¢ikislarda gaz valfleri kullaniyorsa, kesim tablosundaki gaz basinglar Oksigaz islem
ekranina aktarilir.

Torc Tipi: Kesme sisteminizdeki tor¢ adini segin.
Malzeme Tipi: Bu kesim tablosu igin malzeme tipini goriintiler: Siyah sac, paslanmaz gelik veya aluminyum.

Spesifik Malzeme: Spesifik Malzeme bir 6zel kesim tablosu tanimlar. Daha fazla bilgi igin, bkz. Degisiklikleri bir kesim
tablosuna kaydetme 177. sayfada.

Yanici Gaz: islem igin yanici gaz gosterir.
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Malzeme Kalinhigi: Kesim tablosu igin ¢alisma pargasi kalinligini gsterir. Kesim tablosunu degistirmek igin farkl bir
malzeme kalinligi segin.

Uc Boyutu: Torg igin gerekli olan ug boyutunu gosterir. Kesim tablosunu degistirmek igin farkli bir u¢ boyutu segin.
Kesme ucu parga numarasi Ug Boyutu altinda goérintilenir.

Kesme ucu: Kesme ucu modelini goriintiler.

Oksijen ve Yanici Gaz: Her biri 6nisitma ve kesme igin gaz basinglarini ayarlar.

Kesme Hizi: Malzeme tipi ve malzeme kalinhigi igin kesim hizini (besleme orani olarak da bilinir) ayarlar.

Kerf: Plazma arkinin, alevin, lazerin veya su jetinin malzemeyi keserken gikardigi kesim genisligine esittir. CNC,
parganin dogru boyutta kesildiginden emin olmak igin otomatik olarak hareket yolunu kerf boyutunun
yarisi kadar ofsetler.

Yiiksek On Isitma Siiresi: Yiiksek 6n isitma gaz valfini acar. Delmeden 6nce calisma pargasinin 6n isitma siiresini
ayarlar. Pargayi ylritlirken Ayarla, Uzat veya Birak yazilim tuslarini kullanarak Diistik ya da Yiiksek Onisitma
sliresi ayar yapabilirsiniz.

Delme Siiresi: Torcu kesme yiiksekligine indirmeden 6nce delme kontrolii ¢ikisinin agik kalacadi streyi ayarlar.

Hareketli Delme Siiresi: Delme kontrolii gikisinin agik kalacagi ve delme sirasinda X/Y hareketine olanak taniyacagi
slreyi ayarlar. Hareketli delme, delmeden kalan erimis malzemenin torg arkasindan atiimasina imkan tanir.

Siirlinme Siiresi: Pargayi deldikten sonra torcun Makine Kurulumlar > Hizlar ekraninda ayarlanan bir kesme hizi
ylzdesinde, Surinme Hizinda ilerleyecegi sureyi belirler. Striinme stresi gegtikten sonra, CNC tam kesim
hizina yikselir.
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Fiber Lazer islemi

Hypertherm CNC'leri Hypertherm'in siyah sac, paslanmaz ¢elik ve aluminyum kesme ve diger malzemeler igin Hylntensity®
Fiber Lazer'lerini destekler. CNC fiber lazerler icin benzersiz bir igslem ekrani ve kesim tablosu ekrani sunar.

CNC'deki fiber lazer sisteminizi Baslamadan 6nce 129. sayfada bolimiinde agiklandigi gibi kurun ve lazer sistemi
kullanma kilavuzunda agiklandigi gibi kurulumu ve baglantilan tamamlayin.

Fiber lazer islem ekrani

Fiber Lazer islemi ekrani, kesme isleminde ince ayar yapmanizi saglar.

Yeni Gaz Temizleme Siiresi: Gig verdikten sonra ilk kesimi gergeklestirirken ve bir kesim gazindan diger kesim gazina
gecerken saniye cinsinden belirtilen temizleme siresini ayarlar. Yeni bir kesme islemine baslamadan 6nce
kirlerin veya 6nceki kesme gazlarinin temizlenmesine yetecek kadar uzunlukta bir temizleme siiresi ayarlayin.

Siiriinme Siiresi: Malzemeyi deldikten sonra lazer kafasinin kesme igin Strinme Hizi'nda ilerleyecedi siireyi belirler.
Sirtinme Hizi, Hiz Kurulumlari Ekrani’'ndaki bir kurulum parametresi ile belirlenir ve programlanan kesim
hizinin bir ylizdesidir. Strlinme Siiresi tamamlandiktan sonra, kontrol tam kesim hizina geri doner.

Kesme Yiiksekligi: Lazer nozulun galisma parcgasi tizerindeki konumunu ayarlar.

Kesme Giicii: iste kullanilan lazer giictinii vat cinsinden gésterir. Bu deger kesim tablosundan gelir. Gegerli is icin kesme
glclnl bu ekranda degistirebilirsiniz.
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Tape Shot Siiresi: Tape shot 1sin hizalamasi igin lazer darbe siiresi sliresini ayarlar.
Tape Shot Giicii: Tape shot isin hizalamasi igin lazer darbe gticlinu ayarlar.
Nozul Uzatma: Malzeme ve kalinlikta en iyi sonuglar elde etmek igin nozul ve lens arasinda 6nerilen mesafeyi gosterir.

Gercek Nozul Uzantisi Fiber Lazer, kesme kafasinin gergek nozul uzantisini stirekli izler ve bu bilgiyi CNC'ye iletir.
Gergek nozul uzantisi mesafesi, mevcut kesim tablosundaki Nozul Uzantisi ayarindan 1 mm’den daha fazla
(Ustiinde veya altinda) farklilik gésterirse, operatére Gergek Nozul Uzantisi'nin dogru sekilde ayarlanmamig
olabilecegini gostermek lzere, CNC Gergek Nozul Uzantisini kirmizi renkte goriintiler.

Lazer Modu: Kesim tablosundaki dért lazer modundan birini segin: Kesme, Markalama, Buharlastirma veya Fine Feature.
Daha fazla bilgi igin, bkz. Markalama, Buharlastirma ve Fine Feature modlari 159. sayfada.

Yiikseklik Kontrolii Manuel/Otomatik: Kesme sisteminiz igin yiikseklik kontrolii tipini segin. Sensor THC ylikseklik
kontroli igin Otomatik'i segin.

IHS Manuelde: Kesme sistemin bir manuel yiikseklik kontrolu varsa, lifteri manuel modda galistirirken ik Yiikseklik
Algilama &zelligini kullanin.

Geri Cekilme Tam/Kismi: Geri cekme mesafesinin Tam ya da Kismi ayarlanmasini seger. Tam geri gekme modunda,
lazer kafasi Z ekseni Hom pozisyonuna geri gekilir. Kismi geri gekme modunda lazer kafasi Kismi Gerigekme
Yiksekligi'ne geri gekilir.

IHS Baslangic Yiiksekligi: Diisiik hiza gegip ilk Yiikseklik Algilama'ya baglamadan 6nce yiikseklik kontroltiniin lazer
kafasini yliksek hizda ilerletecegi mesafeyi belirler. Bu mesafeyi lazer kafasinin plakaya garpmayacagi sekilde
secmeye dikkat edin.

IHS Atlama Arahdi: IHS secilen mesafe iginde diserse delme noktalarindaki ilk ytikseklik algisini devre disi birakr.
Bu ayar kesme verimliligini artirir. Mesafe, kesim segmentinin son noktasindan sonraki delme noktasina
kadar olgdldr.

IHS Sirasinda On Akis: Kesme sistemi bir ilk yiikseklik algilama gergeklestirirken, 6n akis gazlarini etkinlestirir.

IHS’de Nozul Temasi: ik yiikseklik algilama sirasinda galisma pargasini tespit etmek igin kapasitif yiikseklik algisi yerine
nozul temasini segin (nozul galigma pargasina deger).

Kesmede Nozul Temasi: Bir kesme islemi sirasinda galisma pargasiyla temasi tespit etmek igin Nozul Temasi Algisi
girisini kullanin.

Delme Modu Darbeli/Patlatmali: is icin delme tipini secin. Darbe, delme devrede kalma ylzdesi i¢in I1sIni agar ve
kapatir. Calisma pargasi boyunca darbeyi “6lgtli” kullanin. Darbe daha temiz bir delik tretebilir. Fiber lazer
kesim tablosunda bulunan Asamali Delme Déngiilerini kullanirsaniz, Delme Modu igin Darbe'yi segin.

Patlatma, 1sini stirekli olarak agik tutar. Ancak, kalin bir galisma pargasi deliniyorsa, Patlatmali Delme Modu
nozulla temasa gegebilecek miktarda sigranti olusmasina neden olabilir.

Kdse Giicli Kontrolii: Bir parga lizerinde kdse kesimi yaparken lazer giiciint azaltmak igin Otomatik segimi yapin. Késeyi
kesim tablosunda ayarlandigi gibi tam programli giigte kesmek igin Kapali olarak ayarlayin.

CAM Giicii Kontrolii: Devrede Kalma (V808) ve Modiilasyon Hizi (V809) degisikligini etkinlestirmek {izere parga
programinda bir V810 kodu kullanilabilmesini etkinlestirir ve devre disi birakir. Lazer kesim igin kullanilan
program kodlari hakkinda daha fazla bilgi i¢in, bkz. Phoenix Yazilimi V9 Serisi Programcinin Referansi.
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Fiber lazer kesim tablosu

Lazer kesim tablosu asagidaki igslem degiskenlerini temel alir:
Malzeme Tipi: Siyah sac, paslanmaz gelik, aluminyum, piring ya da bakir gibi malzeme tipini segin.

Spesifik Malzeme: Spesifik Malzeme bir 6zel kesim tablosu tanimlar. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. Degisiklikleri bir kesim
tablosuna kaydetme 177. sayfada.

islem Giicii: Malzeme kalinligi ve malzeme tipi igin uygun islem giictinii (vat degeri) segin.
Yardimci Gaz: istenen islem icin uygun yardimci gazi segin.

Malzeme Kalinhigi: Malzeme tipi igin malzeme kalinligini segin.

Odak Uzakh@i: Lazer kafasina takiimasi gereken 6zel odak uzunlugundaki lensi segin.
Nozul: islem icin takilmasi gereken nozul gapini ve tipini secin.

Kesim tablosunda asagidaki parametreler de yer alir. Bu parametre degerleri, secilen islem degiskenlerine gére
farklilik gosterir.

Lazer Modu: Kesim tablosundaki dort lazer modundan birini segin: Kesme, Markalama, Buharlastirma veya Fine Feature.
Daha fazla bilgi igin, bkz. Markalama, Buharlastirma ve Fine Feature modlari 159. sayfada.

156 Phoenix Software V9.76.0 Operator Kullanma Kilavuzu 80640N



7 - Kesme islemleri ve Kesim Tablolar

Mod Gazi: Markalama ve Buharlastirma modlari igin etkinlesir. Kesme ve Fine Feature modlari igin ise sadece
gorlntilenir. Markalama ve Buharlastirma Modlar igin, N,, O, veya Hava'yi secin. Kesme ve Fine Feature
modlari, Mod Gazi igin Yardimci Gazi kullanr.

Mod Devrede Kalma:Darbeleme sirasinda mod (_j_evrede kalma, lazerin agik (ON) oldugu siirenin yiizdesine esittir. Bu,
Kesim Giictinun ylizdesine de esittir. Ornegin, Kesme Giicli 2000 vat'a esit oldugunda ve devrede kalma
%50 oldugunda, Fiber lazer 1000 vat'ta kesecektir. Kesme Giict Devrede Kalma degeri ile garpilir. Ornegin,
%350 veya 0,50 x 2000 vat, 1000 vat'a esittir.

Mod Frekansi: Lazerin gii¢ seviyesinde bir saniyede vurdugu darbe sayisina esittir.

Mod Basinci: Secilen mod igin gaz basincini gésterir.

Patlatmali / Darbeli Delme Basinci: Patlatmali veya darbeli delme igin gaz basinci degerlerini gosterir. Fiber Lazer
Islem ekraninda delme modunu segin.

Giic: Kesim iglemi sirasinda kullanilacak giicii (vat) ayarlamanizi saglar. Bu deger, islem giiciinden kiigiik olabilir.

Hiz: Secilen mod igin hizi belirler.

Kerf: Plazma arkinin, alevin, lazerin veya su jetinin malzemeyi keserken cikardigi kesim genisligine esittir. CNC,
parcanin dogru boyutta kesildiginden emin olmak igin otomatik olarak hareket yolunu kerf boyutunun

yarisi kadar ofsetler.

Yiikseklik: Nozul ucundan plakaya olan kesim mesafesini ayarlar. Yukseklik, CHS sinyali ile kalibrasyon egrisinden
turetilir.

Nozul uzatma: Malzeme ve kalinlikta en iyi sonuglari elde etmek igin nozul ve lens arasinda 6nerilen mesafeyi gosterir.

Temizleme Siiresi: Bir kesme gaz tipinden bir bagka kesme gazi tipine gegis igin gecikme zamanini belirler.

Patlatmali Delme Yiiksekligi: Kesme Yiksekliginin ytizdelik bir degerine esittir. Patlatmali delme erimis metalin sigrant
yapmasina neden olacagindan, sigrantinin nozulla temasini 6nlemek igin Patlatmali Delme Yiiksekligini Kesme
Yuksekligi'nin bir kag kati olarak ayarlayin.

Patlatmali Delme Siiresi: Patlatmali delme igin siirenin uzunlugunu ayarlar.

Siiriinme Siiresi: Delme tamamlandiktan sonra lazer kafasinin Strlinme Hiz'nda ilerleyecegi streyi belirler. Strlinme
Hizi, Hizlar kurulum ekranindaki bir kurulum parametresi ile belirlenir ve programlanan kesim hizinin bir

ylzdesidir. Stirinme Siresi tamamlandiktan sonra, kontrol tam kesim hizina geri doner.

Kdseden Baslat Giicii: Lazer glicinu azaltmayi baglatmak igin kdse glicti analog sinyalinin kullanilacagi hizi belirler. Bu,
kesim hizinin bir ylizdesi olarak tanimlanur.

Minimum Kdse Giicii: CNC'nin bir kdseyi keserken kontrol edecegi minimum lazer glicint tanimlar. Bu, segilen glictin
(vat) bir yiizdesi olarak tanimlanir.
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Asamali delme ayan

Fiber Lazer kesim tablolari, gok asamali delme dongusii igerir. Asamali delme lazerin kalin malzemelerde kiigiik gapli
delme olusturmasini saglar. Asamali delme sadece CNC'deki kesim tablosu ile ayarlanabilir. G59 islem kodlari bir
asamali delme dongusii segmek igin kullanamaz. Asamali delme degerleri 11 mm ve daha kalin malzemeler igin kesim
tablosunda verilmistir.

Bir asamali delme déngusiinii kurmak igin su adimlar takip edin:
1. Fiber Lazer islemi ekranini agmak icin Kurulumlar > islem segimi yapin.

2. Delme Modu igin Darbe'yi segin.

>

3. Fiber Lazer islemi ekranindaki degisikligi kaydetmek igin Tamam'i segin.

4. Kesim tablosunun Asamali Delme Déngist parametrelerini gérmek igin Ana Ekran’'da Lazer Kesim Tablosu yazilim
tusunu segcin. Asagidaki 6rnek 2000 W kesme islemindeki asamali delme dongusiinii gosterir.

Her bir asama, belirtilen yukseklikte Kalma suresi kadar deler.

Devrede kalma Kesim Giici'niin bir yiizdelik birimidir. Ornegin, Kesme Giicii 2000 vat'a esit oldugunda
ve devrede kalma %50 oldugunda, Fiber lazer 1000 vat'ta kesecektir (Kesme Giicli devrede kalma
degeriyle carpilir).

Frekans lazerin Asamali Delme gli¢ seviyesinde bir saniyede vurdugu darbe sayisina esittir.

Yukaridaki 6rnekte Fiber Lazer, Asama 1 igin ¢alisma pargasinin 7 mm tizerinde 3 saniye boyunca saniyede 1000
vat glicinde 500 defa darbe atimi gergeklestirecektir.
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Markalama, Buharlastirma ve Fine Feature modlarni

Fiber Lazer kesim tablolari, Kesim Tablosu ve islem ekranlarindan Lazer Modu secimiyle markalama, buharlastirma ve Fine
Feature islemlerini destekler. G59 islem degiskenlerini kullanan bir parga programi, Lazer Modu'nu gerektiginde
degistirebilir. Lazer Modu, Kesim Tablosu veya islem Ekran’'ndan degistirilirse, parga programinin tamami icin sadece bir
mod kullanilabilir. G59 islem degiskenleri ile ilgili bilgi almak igin, bkz. Phoenix Yazilimi V9 Serisi Programcinin Referansi.

m  Markalama islemi, malzeme yiizeyini kazimak igin daha diistik kesim giicl kullanir. Parga programindan markalamayi
agmak ve kapatmak igin MO9 ve M10 kodlarini da kullanabilirsiniz.

m  Buharlastirma, kesim 6ncesinde plastik ya da yag gibi koruyucu bir kaplamayi malzeme ylizeyinden gikarmak igin
disuk gii¢ kullanir. Buharlastirma ayni zamanda pasli ya da pullu malzemelerin kesme tutarliigini iyilestirmek lzere 6n
isleme igin de kullanilabilir. Bu uygulama igin, parga programini énce bir kez Buharlastirma modunda ve ardindan bir
kez Kesme modunda galistirmaniz gerekir.

m  Markalama ve buharlastirma islemleri, delme gerektirmez. Phoenix yazilimi simdi Fiber Lazer kesim tablosundaki delme
parametrelerini dnceden asagidaki degerlere ayarlar:

Q Delme Yiiksekligi: Kesme Yiiksekligi'nin %100’
Q Delme Siresi: 0
Q Sirtnme Siresi: 0

m  Fine Feature, malzeme kalinigindan daha kiiglik parga &zellikleri igin veya keskin kdseler igin distik frekansli
darbeleme ve diisik kesme hizi kullanir.
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Lazer islemi (fiber lazer olmayan)

Lazer Islemi ekrani tizerindeki kullanilabilir opsiyonlar, lazer sistemine bagli olarak farklilasacaktir. Bu béliimde, bazilari
sisteminizde kullanilamasa bile bu opsiyonlarin tamami agiklanir.

Temizleme Siiresi: Hareketi baslatmadan 6nce kesim gazinin temizligi igin gecikme zamanini belirler.

Yeni Gaz Temizleme Siiresi: Bir kesim gazindan bir diger kesim gazina gegerken temizleme siiresini ayarlar.
Gaz Kisma Siiresi: Lazer isini agilmadan 6nce siirgtiniin agilmasi igin gereken sureyi ayarlar.

Giic Arttirma Siiresi: Lazer gucuniin kontrollii artinlmasi igin gereken siireyi ayarlar.

Delme Siiresi: Lazer kafasinin inme islemini tamamlamasindan, hareketin stirinme hizinda kesme icin baslatiimasina
kadar olan gecikme zamanini ayarlar.

Otomatik Delme Kontrolii segili oldugunda, bu siire delme tamamlandiktan sonraki bir ek gecikmedir.

Darbe Acik Siiresi/Darbe Kapali Siiresi: Delme kontrolu igin Otomatik segildiginde, lazer kesme kafasindan gelen
sensor darbelerinin devrede kalma yanitini ayarlamak igin Darbe Agik ve Kapali Kalma Siiresi'ni segebilirsiniz.

Siirlinme Siiresi: Malzemeyi deldikten sonra lazer kafasinin kesme igin Siirtinme Hizi'nda ilerleyecedi stireyi belirler.
Sirtinme Hizi, Hiz Kurulumlari Ekrani’'ndaki bir kurulum parametresi ile belirlenir ve programlanan kesim
hizinin bir ylizdesidir. Stirlinme Siiresi tamamlandiktan sonra, kontrol tam kesim hizina geri déner.
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Isin Kapali Siiresi: Hareket durmadan 6nce isin gikisinin kapatilacagd stireyi ayarlar. Bu 6zelligi pargalar tizerinde hurda
malzemeye tutunmalarini saglayacak cikintilar olusturmak igin kullanin.

Son Akis Siiresi: Kesim tamamlandiktan sonra kesim gazinin agik kalacagi siireyi ayarlar.

Kesme Yiiksekligi: Lazer nozulun galisma parcgasi tizerindeki konumunu ayarlar.

Delme Yiiksekligi: Delme igin nozul yiiksekligini ayarlar. Bir Kesme Yiiksekligi mesafesi veya ylizdesi girin.
Lens Kesme Pozisyonu: Kesme igin lazer kafasi igindeki odaklama lensi pozisyonunu ayarlar.

Lens Delme Pozisyonu: Kesme igin lazer kafasi igindeki odaklama lensi delme pozisyonunu ayarlar.

Lazer Kesme Giicii: iste kullanilan lazer giictinii vat cinsinden gésterir. Bu deger kesim tablosundan gelir. Gegerli is igin
kesme glictinii bu ekranda degistirebilirsiniz.

Yiikseklik Kontrolii Manuel/Otomatik: Kesme sisteminiz igin yiikseklik kontrolii tipini segin. Sensor THC ylikseklik
kontroli igin Otomatik'i segin.

IHS Manuelde: Kesme sistemin bir manuel yiikseklik kontrolu varsa, lifteri manuel modda galistirirken ik Yiikseklik
Algilama &zelligini kullanin.

Geri Cekilme Tam/Kismi: Geri cekme mesafesinin Tam ya da Kismi ayarlanmasini seger. Tam geri gekme modunda,
lazer kafasi Z ekseni Hom pozisyonuna geri gekilir. Kismi geri gekme modunda lazer kafasi, Kismi
Gerigekme Mesafesi'ne geri gekilir.

IHS Baslangic Yiiksekligi: Diisiik hiza gegip ilk Yiikseklik Algilama'ya baglamadan 6nce yiikseklik kontroltiniin lazer
kafasini yliksek hizda ilerletecedi mesafeyi belirler.

IHS Atlama Arahdi: IHS secilen mesafe iginde diserse delme noktalarindaki ilk ytikseklik algisini devre disi birakr.
Bu ayar kesme verimliligini artirir. Mesafe, kesim segmentinin son noktasindan sonraki delme noktasina
kadar olg¢ldr.

IHS Sirasinda On Akis: Kesme sistemi bir ilk yiikseklik algilama gergeklestirirken, 6n akis gazlarini etkinlestirir.

IHS’de Nozul Temasi: ilk yikseklik algilama sirasinda galisma pargasini tespit etmek (nozul galisma pargasina dokunur)
icin (kapasitif yukseklik algisi yerine) nozul temasini segin.

Kesmede Nozul Temasi: Bir kesme islemi sirasinda galisma pargasiyla temasi tespit etmek igin Nozul Temasi Algisi
girisini kullanin.

Delme Kontrolii: Otomatik delme kontrolii, delmenin tamamlandigini algilamak igin lazer kafasinda sensérler kullanir.
Manuel delme kontrolii, bir 6n ayarli delme siiresi ile 6n ayarli lazer programi sunar.

Delme Modu: is icin delme tipini secin. Darbe, delme devrede kalma ylzdesi i¢in I1sini agar ve kapatir. Calisma pargasi
boyunca darbeyi “6l¢iili” kullanin. Darbe daha temiz bir delik tretebilir.

Patlatma, 1sini stirekli olarak agik tutar. Ancak, kalin bir galisma pargasi deliniyorsa, Patlatmali Delme Modu
biraz sigranti olusmasina neden olabilir.

Delme Tamam: Otomatik delme kontrolt, lazer kafasindaki sensérlerin gerilimini izler ve delmenin tamamlandigini
algilamak igin bunlari bu parametre tarafindan ayarlanan degerle karsilastirir.
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Sonraki Darbe: Lazer kafasindaki sensorlere bagl olarak sistem, Otomatik delme kontroll sirasinda sonraki lazer
darbesinin ne zaman iletildigini belirleyebilir. Gerilim, lazer kesme kafasindaki sensérlerden gelen geri
bildirimden turetilir.

Tape Shot Siiresi: Tape shot 1sin hizalamasi igin lazer darbe siresi slresini ayarlar.

Tape Shot Giicii: Tape shot isin hizalamasi igin lazer darbe gticlinu ayarlar.

Lazer kesim tablosu (fiber olmayan lazer)
Kesim tablolari, bir malzeme tipi ve kalinlgi igin fabrika tarafindan énerilen ayarlan saglar. Ozel Malzeme, islem Giici,

Yardimci Gazlar, Malzeme Kalinhigi, Odak Uzunlugu ve Nozul degiskenlerini kullanarak kesim tablolarinda degisiklikler
yapabilirsiniz.

Lazer kesim tablosu asagidaki islem degiskenlerini temel alir:
Malzeme Tipi: Siyah sac, paslanmaz gelik ya da aluminyum gibi malzeme tipini segin.

Spesifik Malzeme: Spesifik Malzeme bir 6zel kesim tablosu tanimlar. Daha fazla bilgi igin, bkz. Degisiklikleri bir kesim
tablosuna kaydetme 177. sayfada.

islem Giicii: Malzeme kalinligi ve malzeme tipi igin uygun islem giiciinii (vat degeri) segin.

Yardimci Gaz: istenen islem igin uygun yardimci gazi segin.
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Malzeme Kalinhigi: Malzeme tipi igin malzeme kalinligini segin.
Odak Uzakh@i: Lazer kafasina takiimasi gereken 6zel odak uzunlugundaki lensi segin.
Nozul: islem icin takilmasi gereken nozul gapini ve tipini secin.

Kesim tablosunda asagidaki parametreler de yer alir. Bu parametre degerleri, secilen islem degiskenlerine gére
farkllik gosterir.

Delme Basinci: Delme isleminin gaz basincini gosterir.
Kesme Basinci: Kesme isleminin gaz basincini gosterir.

Gaz Testi: Kesme yardimci gazi iletim sisteminde Gaz Testi fonksiyonunu gergeklestirmek igin Gaz Testi yazilim
tusuna basin.

Kesme Giicii: Kesim iglemi sirasinda kullanilacak giicii (vat) ayarlamanizi saglar. Bu deger, islem giictinden kiigiik olabilir.
Kesme Hizi: Segilen malzeme islemi igin Kesim Hizi'ni belirler.
Kerf: Plazma arkinin, alevin, lazerin veya su jetinin malzemeyi keserken gikardigi kesim genisligine esittir. CNC,

parganin dogru boyutta kesildiginden emin olmak igin otomatik olarak hareket yolunu kerf boyutunun

yarisi kadar ofsetler.

Kesme Yiiksekligi: Nozul ucundan plakaya olan kesim mesafesini seger. Kesme Yiiksekligi, CHS sinyali ile kalibrasyon
egrisinden Uretilir.

Delme Yiiksekligi: Delme Yuksekligini segin. Bu, Kesme Yuksekligi ya da gergek bir Delme Yuksekligi mesafesinin
hesaplanmis degeri olan bir garpan fakt6ri olarak girilebilir.

Lens Kesme Pozisyonu: Kesme igin lazer kafasi igindeki odaklama lensi pozisyonunu ayarlar.

Lens Delme Pozisyonu: Kesme icin lazer kafasi igindeki odaklama lensi delme pozisyonunu ayarlar.

Rezonatdr Acik Siiresi: Rezonatériin giicti agmasi (ON) igin belirli bir siire saglar.

Temizleme Siiresi: Bir kesme gaz tipinden bir bagka kesme gazi tipine gegis igin gecikme zamanini belirler.

Delme Siiresi: Lazer kafasinin inme islemini tamamlamasindan hareketin kesme igin slirinme hizinda baslatimasina
kadar olan gecikme zamanini belirler. Manuel Delme Kontrolu segildiginde bu, izin verilen toplam delme
stiresidir. Otomatik Delme Kontroliu segili oldugunda, bu siire delme tamamlandiktan sonraki bir
ek gecikmedir.

Darbe Acik/Kapali Siiresi: Delme kontroll igin Otomatik Darbe Modu segili oldugunda, darbeyi ayarlamak igin Darbe
acik kalma ve kapall kalma suresini segebilirsiniz. Kapall Kalma Stiresi, sensor sinyal sonraki darbe esiginin
altina diistuglinde baslar.

Siirlinme Siiresi: Delme tamamlandiktan sonra lazer kafasinin Stirlinme Hizi'nda ilerleyecegi sureyi belirler. Stirinme
Hizi, Hizlar kurulum ekranindaki bir kurulum parametresi ile belirlenir ve programlanan kesim hizinin bir

ylizdesidir. Strtinme Stiresi tamamlandiktan sonra, kontrol tam kesim hizina geri déner.

Delme Tamam: Otomatik Delme, delmenin tamamlandigini algilamak igin lazer kafasindaki sensérlerin gerilimini izler.
Bu, Darbe Acik Kalma Siiresi, Darbe Kapali Kalma Siiresi ve sonraki darbe ile birlikte kullanilir.
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Sonraki Darbe: Lazer kafasindaki sensorlere bagl olarak sistem sonraki darbenin ne zaman olusacagini belirleyebilir.
Sonraki Darbe, gerilim Sonraki Darbe ayarinin altina dustigtinde tiretilir.

Kdseden Baslat Giicii: Kse glicu analog sinyalinin lazer giiclinu azaltmaya baslamak igin kullanilacagi hizi belirlemenizi
saglar. Bu, kesim hizinin bir ylizdesi olarak tanimlanir.

Minimum Kose Giicii: Kesim hizi bir kdsede sifira dustigiinde gecilecek minimum lazer rezonator giiciini tanimlar.
Bu, segilen giiciin (vat) bir yiizdesi olarak tanimlanr.

Su Jeti islemi

Su Jeti kesme igleminde, metal ve gegirgen olmayan malzemeleri kesmek igin, ister tek basina, ister agindirici malzeme ile
birlikte yuksek basingli su kullanilir. Bu béliimde anlatilan su jeti islemi, sadece Hypertherm HyPrecision™ siddetlendirici
pompalar igin gecerlidir.

Phoenix 9.74.0 veya daha 6nceki stirimlerle su jeti kesim tablolar olusturduysaniz, bu kesim tablolar artik kullanilamaz.
Destek igin, bolgenizdeki Hypertherm Teknik Servisi ile veya Uriin Uygulamalar Muhendisi ile iletisime gegin.
Hypertherm bolge ofislerinin adreslerini bu kullanma kilavuzunun basinda bulabilirsiniz.

Kesim tablosu ve islem parametreleri G59 islem degiskenleri kullanilarak, parga programindan da segilebilir. Su jeti
G59 kodlarinin formatr igin, bkz. Phoenix Stiriim 9 Serisi Programcinin Referansi.

Su jeti delme tipleri

CNC ii¢ adet hareketli delme ve bir adet sabit delme tipi saglar. G59 V825 kodunu kullanarak parga programindan,
Su Jeti Islem ekranindan veya Su Jeti Kesim Tablosu ekranindan delme tipini segin.

Diger delme parametreleri, Su Jeti Kesim Tablosu ekranindan veya parga programindan degistirilebilir. Pek gok su jeti
kesme uygulamasi i¢in, hareketli bir delme iglemi, sabit bir delme isleminden daha hizli kesecektir, giinkii makinenin
hareketi agindirici ve malzeme artiklari temizler.

Dinamik delme

Dinamik delme isleminde, su jeti parga girisi boyunca Delme Siiresi kadar, Delme Hizinda hareket eder. Delme Siuresi
bittiginde, su jeti Kesim Hizina geger. Parganin, su jetinin Kesim Hizina gegmeden 6nce, galisma pargasini timyle
delmesine yetecek kadar uzun bir girise sahip oldugundan emin olun.

1 Dinamik delme, girisin basinda baslar.

2 Delme Siresi bittikten sonra, su jeti Kesim
Hizina geger.

L 1L®
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Dairesel delme

Dairesel delme isleminde, su jeti Delme Siresince Delme Hizinda dairesel bir bigcimde hareket eder. Delme Kaydirmasi,
dairenin ¢apini gosterir. Daire ¢api, kismen kullanilan nozulun buytkligiine baglidir.

m 0,76 mm'lik bir nozul buytkligl, 2 mm ¢apinda bir daire olusturur.

m 1 mm’lik bir nozul blytkligt, 2,7 mm gapinda bir daire olusturur.

Delme Stiresi bittiginde, su jeti dairenin merkezine déner ve pargay! kesmek igin Kesim Hizina geger.

1 Dairesel delme merkezden baglar
ve Delme Siiresi bitene kadar daire
boyunca hareket eder.

@ 2 Su jeti dairenin merkezine doner
ve kesme yoluna yaklastikga kesim
@ @ hizinda hareket eder.
3 Parga girisi.

Dairesel delme islemi, dinamik veya oynatmali delme islemlerine gére daha uzun sirse de, sabit delme islemi kadar uzun
stirmez. 0,508 mm’'den daha kalin malzemelerde, kiigtik i¢ sekil uygulamalar igin, dairesel delme islemini kullanin.

Oynatmali delme

Oynatmali delme isleminde, su jeti bir segment tizerinde Delme Siiresince ve Delme Hizinda, ileri geri hareket eder. Delme
Kaydirmasi segmentin uzunlugunu tanimlar ve segment parga girisine tegettir. Delme Siresi bittiginde, su jeti delme
isleminin baslangi¢ noktasina déner ve Kesim Hizina geger. Slot gibi dar sekiller igin, birbirine gok yakin yerlestiriimis
parcgalar igin, ya da dairesel veya dinamik delme islemlerine elverisli olmayan dar mekanlarda ¢alisirken oynatmali delme
islemini kullanin. i sekiller igin dinamik delme isleminin gok uzun siirebilecegi, 38 mm’den kalin malzemelerde, oynatmali
delme iglemini kullanin.

RN

@ 1 Opynatma delme segmenti.

@ ’; 2 Parga girisi. Oklar kesme y6niinu gosterir.

3 Parcaici sekli (slot).

(/D)
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Sabit delme

Sabit delme igleminde, su jeti Delme Siiresi bitene kadar delme noktasinda kalir. 0,508 mm’den ince malzemelerde veya
0,508 mm'den kalin malzemeler lizerindeki parga igi sekiller igin sabit delme islemini kullanin.

Su Jeti islemi ekrani

Su Jeti islemi ekranindaki zamanlayicilar, CNC bir kesimin baslangicinda MO7 kodunu (Kesim Agik) uyguladiktan sonra
baslar. Su jeti islemi ekranini agmak igin Kurulumlar > Islem > Su Jeti‘ni segin.

Asindinci Acma Gecikmesi: Asindirici akisinin, sogutma suyu akisinin baglamasindan ne kadar 6nce veya sonra
baslayacagini ayarlar. Asindirici akisini sogutma suyu akigindan énce baglatmak i¢in 1 saniyeye (-1) kadar
negatif bir Asindirici Agma Gecikmesi deg@eri girin. Asindirici akisini sogutma suyu akisindan sonra baslatmak
icin 5 saniyeye kadar pozitif bir Asindirici Agma Gecikmesi degeri girin. Asindirici Agma Gecikmesi suresi
bittiginde, Delme Hareketi Gecikmesi baslar.

Asindirici Kapama Gecikmesi: Asindirici akiginin, kesme igleminin tamamlanmasindan 6nce veya sonra ne zaman
sonlandirilacagini belirleyen bir zamanlayici ayarlar. Asindirici akisini kesimin tamamlanmasindan énce
sonlandirmak igin 1 saniyeye (-1) kadar negatif bir Asindirici Kapama Gecikmesi degeri girin. Asindirici akigini
kesimin tamamlanmasindan sonra sonlandirmak igin 9,9 saniyeye kadar pozitif bir Asindirici Kapama
Gecikmesi degeri girin.
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Sogutma Suyu Kapama Gecikmesi: Sogutma suyu akiginin, kesme igleminin tamamlanmasindan &nce veya
sonra ne zaman sonlandirilacagini belirleyen bir zamanlayici ayarlar. Sogutma suyu akisini kesim sonunun 1
saniye kadar dncesinde durdurmak igin (-1) negatif bir Su Kapatma Gecikmesi degeri girin. Sogutma suyu
akisini kesimin tamamlanmasindan sonra sonlandirmak igin 9,9 saniyeye kadar pozitif bir Sogutma Suyu
Kapama Gecikmesi degderi girin.

Asindirici Kapali Gecikmesi ve Sogutma Suyu Kapama Gecikmesi eszamanli
olarak calisir.

Delme Hareketi Gecikmesi: CNC'nin parga programindaki MO7 kodunu galigtirmasinin ardindan, delme baslayana
kadar gegen siredir. Asindirici Akisi Gecikmesi siresi bittiginde, Delme Hareketi Gecikmesi baslar. Delme
Hareketi Gecikmesi igin O (hi¢ gecikme yok) ila 9,9 sn arasinda bir deger girin.

Kafa indirme: Kafa indirme siiresi, CNC MO7 kodunu galistirip, Torg Asagi gikisini etkinlestirdigi anda baslar. Torg Asag
cikisi, Torg Asagi Algisi girisi etkinlesene ya da Kafa indirme siiresi bitene kadar kadar agik kalir. CNC, Kafa
indirme siiresi boyunca, Ana ekranda Kafa indirme durum mesajini gériintiiler. Kafa indirme zamanlayicisi
0'dan buytk oldugunda, Kesme Kontroli gikigi etkinlesmeden 6nce Torg Asagi cikisi etkinlesir.

Kafa Kaldirma: Kafa Kaldirma suresi, CNC M08 kodunu galistirip, Torg Yukari ¢ikisini etkinlestirdigi anda baglar.
(Ek olarak, operator, operatér konsolundaki Stop diigmesine, veya klavyeden F10 diigmesine bastiginda
CNC Torg Yukari gikisini etkinlestirir.) Torg Yukari cikisi, Torg Yukari Algisi girisi etkinlesene ya da Kafa
Kaldirma stiresi bitene kadar kadar agik kalir. CNC, Kafa Kaldirma suresi boyunca, Ana ekranda Kafa
Kaldirma durum mesajini goriintiler. Kafa Kaldirma zamanlayicisi 0'dan bytik oldugunda, Tor¢ Yukari
cikisi, Kesme Kontrolii kapandiktan sonra etkinlesir.

E——“ Kafa indirme ve Kafa Kaldirma degerleri 0'a ayarlandiginda, devre disi kalirlar.

E——“ Kafa indirme siiresi, Asindirici Acma Gecikmesi'nden 6ncedir. Kafa Kaldirma siiresi,
Asindirici Kapama Gecikmesi'nden veya Sogutma Suyu Kapama Gecikmesi'nden
sonradir. Kafa indirme ve Kafa Kaldirma baska herhangi bir zamanlayici ile eszamanli
olarak galismaz.

E——“ Coklu istasyona sahip bir kesme sisteminde, tiim istasyonlar Tor¢ Yukari Algisi girislerini
etkinlestirene kadar ya da Kafa Indirme veya Kafa Kaldirma suresi bitene kadar Torg
Asagi cikisi etkin kalir.

Su Jeti Modu: Parga programdaki tlim kesme iglemleri igin kenar ylizeyi sonlandirmayi segin. Q1 en hizli kesim hizina
sahiptir, ancak kenar ytizeyi sonlandirmasi daha kabadir. Ancak Q5 en yavas kesim hizina, bununla birlikte
daha yumusak bir kenar sonlandirmasina sahiptir. Q6, Islak Caligtirma, metali asindirici kullanmadan yiiksek
besleme hizinda keserek igler.

Delme Tipi: Su hareketli delme tekniklerinden birini segin: Dinamik, Dairesel, Oynatmali veya Sabit bir delme teknigi
segin. Parca programi dahilindeki bittin kesme islemleri bu delme tipini kullanir. Hareketli delme islemleri
malzemeyi daha hizli kesecektir, gtinkii makinenin hareketi asindiriclyr ve malzeme atiklarini temizler. Daha
fazla bilgi igin, bkz. Su jeti delme tipleri 164. sayfada.
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Su Jeti islem ekrani (Sensor yiikseklik kontrolii ile)

Asindirici Hortum Uzunlugu: Asindirici regulatori ile kesme kafasi arasindaki hortumun uzunlugudur. Bu uzunluk,
Asindirici Agik Gecikmesi ve Asindirici Kapali Gecikmesi‘ni hesaplamak igin kullanilan bir faktérdur.

Aktuatéor Hortum Uzunlugu: Kesme kafasindaki akttiator valfi ile kesme kontrol solenoidi arasindaki hava hortumunun
uzunlugudur. Bu uzunluk, Su Kapatma Gecikmesi‘ni hesaplamak igin kullanilan bir faktordr.

Asindirici Acma Gecikmesi: Asindirici akiginin, sogutma suyu akisinin baglamasindan ne kadar 6nce veya sonra
baglayacagini ayarlar. Agindirici akisini sogutma suyu akigindan énce baglatmak igin 1 saniyeye (-1) kadar
negatif bir Asindirici Agma Gecikmesi dederi girin. Asindirici akisini sogutma suyu akisindan sonra baslatmak
icin 5 saniyeye kadar pozitif bir Asindirici Agma Gecikmesi degeri girin. Asindirici Agma Gecikmesi suresi
bittiginde, Delme Hareketi Gecikmesi baslar.

Asindinci Kapama Gecikmesi: Asindiric akisinin, kesme isleminin tamamlanmasindan 6nce veya sonra ne zaman
sonlandirlacagini belirleyen bir zamanlayici ayarlar. Asindirici akisini kesimin tamamlanmasindan énce
sonlandirmak igin 1 saniyeye (-1) kadar negatif bir Asindirici Kapama Gecikmesi degeri girin. Asindirici akigini
kesimin tamamlanmasindan sonra sonlandirmak i¢in 9,9 saniyeye kadar pozitif bir Asindirici Kapama
Gecikmesi degeri girin.
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Sogutma Suyu Kapama Gecikmesi: Sogutma suyu akiginin, kesme igleminin tamamlanmasindan &nce veya
sonra ne zaman sonlandirilacagini belirleyen bir zamanlayici ayarlar. Sogutma suyu akisini kesim sonunun 1
saniye kadar dncesinde durdurmak igin (-1) negatif bir Su Kapatma Gecikmesi degeri girin. Sogutma suyu
akisini kesimin tamamlanmasindan sonra sonlandirmak igin 9,9 saniyeye kadar pozitif bir Sogutma Suyu
Kapama Gecikmesi degderi girin.

Asindirici Kapali Gecikmesi ve Sogutma Suyu Kapama Gecikmesi eszamanli
olarak calisir.

Delme Hareketi Gecikmesi: CNC'nin parga programindaki MO7 kodunu galigtirmasinin ardindan, delme baslayana
kadar gegen siredir. Asindirici Akisi Gecikmesi siresi bittiginde, Delme Hareketi Gecikmesi baslar. Delme
Hareketi Gecikmesi igin O (hi¢ gecikme yok) ila 9,9 sn arasinda bir deger girin.

Su Jeti Modu: Parga programdaki tlim kesme iglemleri igin kenar ylizeyi sonlandirmayi segin. Q1 en hizli kesim hizina
sahiptir, ancak kenar yiizeyi sonlandirmasi daha kabadir. Ancak Q5 en yavas kesim hizina, bununla birlikte
daha yumusak bir kenar sonlandirmasina sahiptir. Q6, Islak Caligtirma, metali asindirici kullanmadan yiiksek
besleme hizinda keserek igler.

Delme Tipi: Su hareketli delme tekniklerinden birini segin: Dinamik, Dairesel, Oynatmali veya Sabit bir delme teknigi
segin. Parca programi dahilindeki bttin kesme islemleri bu delme tipini kullanir. Hareketli delme islemleri
malzemeyi daha hizli kesecektir, ¢tinkii makinenin hareketi asindiriclyl ve malzeme atiklarini temizler. Daha
fazla bilgi igin, bkz. Su jeti delme tipleri 164. sayfada.

Yiikseklik Kontrolii Manuel/Otomatik: Kesme sisteminiz ve kesilen malzeme igin en iyi olan ytikseklik kontroli tipini
segin. Sensor yuksekligi kontrolii igin manuel ylkseklik kontrolii ile kesilmesi gereken malzemeler harig
Otomatik'i segin.

IHS Manuelde: Kesme sistemi manuel yiikseklik kontroliine sahipse, lifteri manuel modda calistirirken ilk Yikseklik Algisi
ozelligini kullanin.

Geri Cekme Tam/Kismi: Geri gekilme mesafesinin Tam veya Kismi olmasini seger. Tam geri gekme modunda, kesme
kafasi Z-Ekseni Hom pozisyonuna geri ¢ekilir. Kismi geri gekme modunda, kesme kafasi Kismi Geri Cekilme
Yuksekligi‘ne geri ¢ekilir.

IHS Baslangic Yiiksekligi: Yiikseklik kontroliiniin, kesme kafasini, Yavas IHS hizina gegip ilk Yiikseklik Algisi‘ni
baslatmadan 6nce Hizli IHS hizinda hareket ettirmesi i¢in gereken gezinme mesafesini belirler. Kesme
kafasinin plakaya ¢carpmasini engellemek i¢in bu mesafeyi segerken dikkatli olun.

IHS Atlama Araligi: IHS segilen mesafe araliginda diserse, delme noktalarindaki ilk ytikseklik algisini devre digi birakir.
Bu ayar kesme verimliligini artinr. Mesafe, kesme segmentinin ug noktasindan bir sonraki delme noktasina
kadar olcdldr.
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Asagidaki zamanlama semasinda, zamanlayicilarin (sogutma suyu akisini agan) Kesme Kontrolii ¢ikisi ve (asindirici akigini
acan) Asindirici Kontrolii cikigi ile iligkisi gésterilmistir.

MO7 MO8

Makine hareketi |

Kesme Kontrolu ¢ikisi |

(su agik) @

Asindirici Kontroli |
cikis (asindirici agik)

I

ROMNIE)

Siire .
1 Kafa indirme siresi 5 Kesme hareketi
2 Asindinci Agma Gecikmesi siiresi (+) 6 Sogutma Suyu Kapama Gecikmesi (+) (Asindirici

Kapama Gecikmesi ile eszamanli olarak galigir).
3 Delme Hareketi Gecikmesi siiresi

7 Asindirci Kapama Gecikmesi (+)
4 Delme Siiresi (kesim tablosundan ayarlanan)

8 Kafa Kaldirma stiresi
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Bir sonraki zamanlama semasinda ise, her biri birer saniyelik negatif bir Asindirici Agma Gecikmesi ve negatif bir Asindirici
Kapama Gecikmesi gosterilmistir.

MO7 M08

Makine hareketi

Kesme Kontrolli gikisi @
(su acik)

Asindirici Kontroli
cikis (asindirici agik)

Sire =
1 Asindinci Agma Gecikmesi (-) sogutma suyu 3 Asindirici Kapama Gecikmesi (-) kesme iglemi
akisindan once asindiriciyi agar. bitmeden 6nce (M0O8) asindiriciyi kapatir.
2 Kesme Kontrolii (sogutma suyu akigr) Asindirici 4 Asindinci Kapama Gecikmesi bittikten sonra Kesme
Agma Gecikmesi bittikten sonra acilir. Kontroli kapanir.

Su Jeti Watch Window

Parcalari keserken zamanlayicilari izlemek igin bir Watch Window ayarlayabilirsiniz.
1. Kurulumlar > izle'yi segin.
2. Alt Konum icin islem Verisi'ni segin.
3. islem Verisi'nin altinda Su Jeti'ni segin.

4. Watch Window, islem Verisi icin 4 alan saglar. Her alanda bir zamanlayici veya parametre segin.

5. Watch Window'u kaydetmek icin Tamam'i segin. CNC, Ana Ekran‘da islem Verisi‘ni goriintiiler. Bazi islem parametre
degerlerini de Watch Window'da gortinttilendiklerinde degistirebilirsiniz.
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Baska Islem Verisi parametrelerini goriintiilemek istediginiz taktirde baska Watch Window'lar ayarlayabilirsiniz. CNC
Ozellestirebileceginiz 10 adet Watch Window verir.

Delme siiresini ayarlama

Delme zamanlayicisi galisirken kesim tablosunda veya parga programinda ayarlanan Delme Siiresi'ni gegersiz kilabilirsiniz.
Delme Siiresi basladiginda, delme zamanlayicisi otomatik olarak Ana ekranda gorintilenir. Parga programi basladiktan
sonra, delme stiresi boyunca asagidaki ti¢ yazilim tusu ekranda goriintilenir. Delme siiresi biter bitmez, yazilim tuslari
ekrandan kalkar.

Uzat: Delme Siresini uzatir. Delme Siresi'ni sonlandirmak igin $Simdi Ayarla veya Birak yazilim tusuna basin.
Simdi Ayarla: Delme Siiresi'ni sonlandirir ve kurulum dosyasinda yeni delme stiresini kaydeder. Delme Stresi'ni
degistirmek ve yenisini kaydetmek i¢in Simdi Ayarla ile Uzat tuslarini kullanin. CNC, farkli bir kesim tablosu

ylkleyene kadar veya Su Jeti Kesim Tablosu ekranindan Delme Siresi'ni degistirene kadar, bu yeni delme
siiresini kullanr.

Birak: Yeni bir Delme Siiresi kaydetmeden, Delme Siiresi'ni sonlandirir.
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Su Jeti kesim tablosu

Kesim tablolari, bir malzeme tipi ve kalinhid igin fabrika tarafindan 6nerilen ayarlar saglar. Ana ekrandan, Su Jeti Kesim
Tablosu yazilim tusunu segin.

Su Jeti kesim tablosunda asagida gosterilen islem degiskenleri temel alinir. Bir igslem degiskeni sectiginizde, CNC kesim
tablosundaki kesme parametrelerine doner.

Malzeme Tipi: Siyah sac, paslanmaz ¢elik ya da aluminyum gibi malzeme tipini seger. Verilenlerden farkli bir malzeme igin
Ozellestirip kaydedebileceginiz bir genel kesim tablosu yiiklemek i¢in Diger'i secin.

Spesifik Malzeme: Spesifik Malzeme bir 6zel kesim tablosu tanimlar. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. Bir su jeti kesim
tablosunu kaydetme 175. sayfada.

Delik Boyutu: Su jetine ait bir sarf malzemesi, delik capini belirler.
Nozul Boyutu: Su jetine ait bir sarf malzemesi, nozul ¢apini belirler.

Malzeme Kalinhgi: Malzeme tipi igin kalinlik segin.
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Kesme Basinci: islem icin mecbur tutulan su basinci ayar noktasi.

E——“ CNC'nin, su basinci ayarini pompaya génderebilmesi igin, pompanin elektronik orantili
basing kontroliine sahip olmasi gerekir. Pompa ikili manuel basing kontroliine sahipse,
Kesme Basinci, pompada manuel olarak ayarlanmasi gereken, 6nerilen ayari gosterir.
Daha fazla bilgi i¢in, pompa operatori kullanma kilavuzuna bakin.

Kesim tablosunda asagidaki parametreler de yer alir. Bu parametre degerleri, secilen islem degiskenlerine gére
farklilik gosterir.

Su Jeti Modu: Parga programdaki tim kesme iglemleri igin kenar ytizeyi sonlandirmayi segin. Q1 en hizli kesim hizina
sahiptir, ancak kenar yitizeyi sonlandirmasi daha kabadir. Ancak Q5 en yavas kesim hizina, bununla birlikte
daha yumusak bir kenar sonlandirmasina sahiptir. Q6, Islak Caligtirma, metali asindirici kullanmadan yiiksek
besleme hizinda keserek igler.

Kesme Hizi: Malzeme tipi ve malzeme kalinligi igin kesim hizini (besleme orani olarak da bilinir) ayarlar. Su Jeti Modu
da Kesim Hizi'ni etkiler.

Asindirici Akisi: Kesme iglemi icin asindiniciy agar. Asindirict akiginin sogutma suyu akisina gére ne zaman baslayip
ne zaman bitecegini kontrol etmek i¢in, Su Jeti Islemi ekranindan, Asindirici Agma Gecikmesi ve Asindirici
Kapama Gecikmesi zamanlayicilarini kullanabilirsiniz.

Asindinci Akisi Orani: Asindirici akisi regllatori ayarlar. Deger sadece goruntilenir olabilir. Asindirici akigi regiilatorind
desteklemek igin, SERCOS halkasindan bir analog ¢ikis ya da CNC Utizerindeki eksenlerin birinden analog
sinyal gerekir. Bu deger O olarak ayarlanirsa, Asindirici Kontrol ¢ikisi kapali kalir. Akis orani, CNC tarafindan
0 ila 1 kg/dk. olarak, buna karsilik gelen O ila +10 voltluk ¢ikis ile hesaplanir.

O EDGE Pro Hypath veya MicroEDGE Pro Hypath: Eksen DAC +10 V ¢ikisini ve sirticti/enkoder
konektor tizerindeki analog ortak sinyalleri kullanin.

Q EDGE Pro Picopath veya MicroEDGE Pro Picopath: Servo ¢ikisini (+10 VDC)
ve slructi/enkoder konektor Uzerindeki Servo gikigi ortak sinyalleri kullanin.

Ayrica Hypath veya Picopath CNC'de uygun bir eksen bulunmasi gerekir. Ornegin, CNC'niz iki ekseni
destekliyorsa, asindirici akisi regilatoriini desteklemek igin CNC donanim tusunun tizerinde tglincu bir
eksenin etkinlestiriimesi gerekir. Destek igin, bolgenizdeki Hypertherm Teknik Servisi ile veya Uriin
Uygulamalar Muhendisi ile iletisime gecin. Hypertherm bélge ofislerinin adreslerini bu kullanma kilavuzunun
basinda bulabilirsiniz. Asindirici akigi regulatériini CNC'ye baglama konusunda daha fazla bilgi almak igin,
bkz. Phoenix V9 Serisi Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu.

Asindirici Akisi Orani Diisiik: Disiik basincl delme isleminde kullanilan asindirici akisi orani. Bu, asindirici akisi orani
analog c¢ikisini etkinlestirir.

Kerf: Su jetinin malzemeyi keserken c¢ikardigi kesim genisligine esitti. CNC, parganin dogru boyutta kesildiginden emin
olmak i¢in otomatik olarak hareket yolunu kerf boyutunun yarisi kadar ofsetler.

Delme Tipi: Su hareketli delme tekniklerinden birini segin: Dinamik, Dairesel, Oynatmali veya Sabit bir delme teknigi
segin. Parca programi dahilindeki butiin kesme islemleri bu delme tipini kullanir. Hareketli delme islemleri
malzemeyi daha hizli kesecektir, glinkii makinenin hareketi asindiriclyr ve malzeme atiklarini temizler. Tim
delme tipleri hakkinda bilgi almak icin, bkz. Su jeti delme tipleri 164. sayfada.

Delme Siiresi: Delme Tipi'nin kullanildigi stireyi ayarlar. Delme Suresi, CNC'nin parga programda M07 kodunu
(Kesme Acik) calistirmasindan ve hem Asindirici Akisi Gecikmesi hem de Delme Hareketi Gecikmesi bittikten
sonra basglar.
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Delme Hizi: Hareketli delme islemleri igin hizi ayarlar: Dinamik, Dairesel ve Oynatmali. Delme Hizi genellikle Kesme
Hiz'ndan ¢ok daha yavastir.

Delme Kaydirmasi: Dairesel delme isleminin ¢capini veya oynatmali delme igleminin uzunlugunu tanimlar.

Diisiik Basincli Delme: Mecbur tutulan delme suyu basinci ayar noktasi. Diistk Basingli Delme, delme isleminin her
aninda ya da bir kisminda daha dusuk bir kesme basinci kullanir. Tim delme tipleri diistik basingh delme
kullanabilir. Sistem, Diisiik Basingl Delme Siiresi boyunca Diisiik Basing (genellikle Kesme Basincinin
yaklagik %25'i) kullanir. Diigiik Basingl Delme agik (ON) olarak ayarlandiginda, CNC, Diisiik Basingli Delme
Stresi boyunca Duslik Basinglh Delme gikisini etkinlestirir.

Metal tabakanin tzerine yapistirlmis cam tabakadan olusan bir ayna gibi, katmanli bir galisma pargasini

keserken Dusutk Basingli Delme'yi kullanin. Bu, sistemin cami diistik basingta delmesini, sonra da metali
kesme basincinda delmesini saglar.

Malzemenin yandan gortintimi

Ust tabakayi (cam) kesmek igin ¥ Delme islemi alt tabaka (metal)
Dustk Basingl Delme'yi kullanin boyunca kesme basincinda
— devam eder.
Kesme yon

E——“ CNC'nin, Dusiik Basingl Delme ayarini pompaya gdnderebilmesi igin, pompanin
elektronik orantili basing kontroliine sahip olmasi gerekir. Pompa ikili manuel basing
kontroliine sahipse, Kesme Basinci, pompada manuel olarak ayarlanmasi gereken,
onerilen ayar gosterir. Daha fazla bilgi i¢in, pompa operatori kullanma kilavuzuna bakin.

Diisiik Basincli Delme Siiresi: Bu zamanlayici Delme Siresi ile ayni anda baslar ve pompanin su basincina ait Disuk
Basingli Delme ayar noktasinda galisti§i siireyi dlger.

Kesme Yiiksekligi: Nozul ucunun galisma pargasiyla arasindaki yiikseklik farkina esittir. Asagidaki yéntemlerden birini
kullanarak kesme ylksekligini ayarlayin:
m  Hassas mastar kullanarak, kesme kafasini manuel olarak yavasca isin kesme yiiksekligine getirin.

m  Kesme kafasini kesme yiiksekligine indirmek icin Kafa indirme zamanlayicisini kullanin. Dogru yiiksekligi elde etmek
icin, Kafa Indirme zamanlayicisina ince ayar yapmaniz gerekebilir.

m  CNC'ye kesme kafasinin kesme yiiksekligine geldigini sinyallemek igin, Tor¢ Asagi Algisi girigini kullanin.

Bir su jeti kesim tablosunu kaydetme

Siyah sac, paslanmaz ¢elik veya aluminyum disindaki bir malzemeye iliskin 6zel bir su jeti kesim tablosu kaydetmek igin
asagidaki adimlar uygulayin.

Yeni bir kesim tablosu olusturabilmek igin, énce Ozel Kurulumlar ekranindaki Durum/Ozellik listesinde, islem Ekleme
ozelligini Izin Verildi olarak ayarlamis olmaniz gerekir.

Bir plazma kesim tablosu kaydetme islemi ile ilgili bilgi i¢in, bkz. Degisiklikleri bir kesim tablosuna kaydetme 177.
sayfada.
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1. Su Jeti Kesim Tablosu ekraninda malzeme tipi olarak Diger'i segin.
2. Spesifik Malzeme'yi segin.

3. Kesim tablosu ekraninin altindaki mavi mesaiji ¢ift tiklayin.

4. Ekle'yi segin.

5. Malzeme adini girin ve Tamam'i segin. Diger malzeme tipi segildiginde, bu ad Spesifik Malzeme listesinde
bulunacaktir.

6. Kesim tablosu igin gereken ayarlar girin.
7. Kesim tablosunu kaydetmek igin islemi Kaydet'i segin.

CNC kesim tablosundan iki kopya olusturur ve bunlar asagida 6rneklendigi gibi adlandirir.
Diger DialLine300-HyPrecision.fac
Diger Dialine300-HyPrecision.usr

CNC orijinal ayarlar bir .fac ya da fabrika kesim tablosu iginde saklar. Kesim tablosuna bir degisiklik yaptiginiz zaman,
CNC, degisiklikleri .usr, veya kullanici, kesim tablosuna kaydeder.
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Degisiklikleri bir kesim tablosuna kaydetme

CNC siyah sac, paslanmaz celik ve aluminyuma igin kesim tablolar saglar. Kesim tablosuna yeni bir deger girerek ve
kesim tablosu ekranindan gikarken degisiklikleri kaydetmek igin Evet cevabini vererek CNC'de bulunan kesim tablolarin
degistirebilirsiniz. CNC, degisiklikleri kesim tablosunun .usr versiyonunda kaydeder. Kesim tablosu ekraninda Resetleme
islemi yazilim tusunu secerek her zaman fabrika kesim tablosu ayarlarina geri donebilirsiniz. CNC, fabrika kesim tablolari,
yani .fac versiyonlar tizerine yazamaz.

Farkl bir malzemeyi kesecekseniz veya siyah sac gibi bir malzemeye 6zel bir kesme islemi uygulayacaksaniz, kesme
islemini kendi kesim tablosuna kaydedebilirsiniz. Phoenix, bir 6zel kesim tablosunu Spesifik Malzeme islemi degiskeni ile
tanimlar. Spesifik Malzeme'yi segin ve sonra bir spesifik malzeme eklemek/kaldirmak igin ekran altindaki mavi mesaji gift
tiklayin (veya sag parantez | + F8 tusuna basin). CNC en fazla 98 6zel kesim tablosunu kaydetmenize imkan tanir.

Phoenix Software V9.76.0 Operator Kullanma Kilavuzu 80640N 177



7 - Kesme islemleri ve Kesim Tablolan

Yeni bir kesim tablosu olusturma

Yeni bir kesim tablosu olusturabilmek icin, dnce Ozel Kurulumlar ekranindaki Durum/Ozellik listesinde, islem Ekleme

ozelligini izin Verildi olarak ayarlamis olmaniz gerekir.

1. Olusturmak istediginiz isleme benzer Torg Tipi ve Malzeme Tipi'ni segin.

2. Spesifik Malzeme iglemi degiskenini segin. None (higbiri), varsayilan fabrika ayari, Spesifik Malzeme igin tek
opsiyon olabilir.

3. Ekranin altindaki mavi mesaji gift tiklayin.

4. Acilir mesajda Ekle'yi segin.

5. Yeni spesifik malzemenin adini girin ve Tamam’i segin.

6. Phoenix yeni malzemeyi Spesifik Malzeme listesine kaydeder ve tiim degiskenleri ve parametreleri yeni malzeme ile
tanimlanan bir kesim tablosuna kopyalar. Phoenix daha sonra kesim tablosu ekranini, listedeki ilk torg tipine resetler.
Listede yeni spesifik malzeme girisinizi gérmek igin torg tipini ve malzemeyi yeniden segmeniz gerekebilir.

Ayrica, bir islem akimi, islem/muhafaza gazi gifti veya malzeme kalinligi ekleyebilir veya

kaldirabilirsiniz. Yeni bir islem degiskeni eklemeden 6nce Spesifik Malzeme'nin
gorintilendiginden emin olun.

7. Kesim semaniz igin islem degiskenlerini sectikten sonra, islem degiskenlerini yerlestirmek igin ekranin saginda
parametre dederlerini ayarlayin.

8. Kesim Semasi Kaydet'i segin ve sonraki iki dogrulama mesajinda Evet'i segin. Phoenix, kesim tablosunu hem bir .fac
hem de .usr dosyasi olarak kaydeder. Dosyalari malzeme tipi, bir sayi, torg tipi, plazma sistemi ile adlandirir. Ornegin:

Q Siyah Sac 2-HPR-HPR.usr

Q Siyah Sac 2-HPR-HPR.fac

Yeni kesim tablosunu alma
1. Torg Tipi'ni, Malzeme Tipi'ni ve Spesifik Malzeme'yi segin.

2. islem Akimr'ni ve Malzeme Kalinligi'ni segin. CNC 6zel kesim tablonuz igin parametreleri gériintiiler.
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Bolum 8

Torc¢ Yukseklik Kontrolleri

Hypertherm CNC'leri, Sensor THC ve ArcGlide THC'yi oldugu gibi diger Ureticilerin ylikseklik kontrollerini de destekler.

Plazma torcu yiikseklik kontroluii hakkinda

Plazma kaynagi icerisindeki bir devre karti (plazma arayiiz karti veya gerilim béliicii kart), plazma arki boyunca gerilim
distsunt olger. Bu 6lgtim, ham ark gerilimidir ve 0 VDC ile 400 VDC arasinda degiskenlik gosterebilir. Akim karti daha
sonra bu 8lgiimii CNC'ye génderilen bir analog sinyale (0 VDC ila 10 VDC) diisiiriir. Bu sinyal, kesme sirasindaki gergek
ark gerilimini temsil eder.

CNC'de her plazma islemi belirli bir malzeme kalinligi, kesme yuksekligi, kesme hizi, gaz tipi ve akima bagl olarak Ayarli
Ark Gerilimi adi verilen bir ark gerilimi ayar noktasina sahiptir. Kesme basladiginda CNC, ark boyunca gergeklesen gergek
gerilim duslistni izler ve bunu Ayarli Ark Gerilimi ile karsilastinr. Gergek ark geriliminin Ayarli Ark Gerilimi‘nden daha
yUksek veya duislik olmasi durumunda CNC liftere torcu yukari veya asadi dogru hareket ettirmesi komutunu verir.

m  Gergek ark geriliminin ark gerilimi ayar noktasindan daha yiiksek olmasi durumunda torg asags hareket eder.
m  Gergek ark geriliminin ayar noktasindan daha dliislik olmasi durumunda torg yukari hareket eder.

m  Ark gerilimi ayar noktasi ne kadar yiksekse, kesme ytiksekligi o kadar yiiksek olur.
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71

1 Torg 4 Calisma pargasi
2 Elektrod 5 Gerilim dlstUsu plazma arki tizerinde elektrod ve

3 Plazma arki galisma pargasi arasinda 6lglur.

Bu béltimde Sensor THC ve ArcGlide THC'nin operasyonu agiklanmaktadir. Bu bolimde sunlar bulabilirsiniz:
m  ArcGlide THC ve Sensor THC galisma modlari

m  Ark gerilimi ayar noktasini degistirme yontemleri

m  lk yiikseklik algisi

m  Operasyonlarin THC siralamasi

m  THC iglem ekrani

m  THC markalama ekrani

m  THC'ler igin Watch Window kurulumu

®  Durum mesajlari

m  ArcGlide Diagnostik ekrani

Hypertherm tarafindan tiretimeyen bir THC'nin ayarlarini yapmakla ilgili bilgi almak iin bkz.: Kesme islemleri ve Kesim
Tablolari 129. sayfada.
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ArcGlide THC ve Sensor THC calisma modian

Kurulumlar > islem'i segin ve Plazma islemi ekraninda calisma modunu segcin. Sensor THC igin Otomatik ve Manuel
secimi aynidir.

< = >

Otomatik modlar

Tum otomatik modlarda THC bir ilk yiikseklik algisi gergeklestirir (bkz. sayfa 186), ardindan Transfer Yiiksekligi‘'ne geri
cekilir. Torg ateslemesinin ardindan plazma arki galisma pargasina iletilir, ardindan Delme Siiresi boyunca torg Delme
Yiksekligi‘ne hareket eder. Bu kesim 6ncesi siralamada, torg yiikseklik kontrolt devre disidir ve CNC ark gerilimini izlemez.
Delme Siiresi doldugunda hareket baglar ve AVC (Otomatik Gerilim Kontrolii) Gecikme siiresi dolduktan sonra ve kesim
hizi program hizina esit oldugunda, CNC ark gerilimini izlemeye baslar.

Ornek Ark Gerilimi modu

Sarf malzemelerinin kullanim 6mrii boyunca tutarli bir kesim kalitesi elde edebilmek igin miimkiin oldugunca Ornek Ark
Gerilimi modunu kullanin. Kesme basgladiginda CNC birkag ark gerilimi 6rnegi alir ve bu 6rneklerin ortalamasini hesaplar.
Ardindan 6rnek ortalamasini, islem ekranindaki degeri dikkate almayarak, Ayarli Ark Gerilimi olarak kullanir ve 6rnegi
gercek ark gerilimi ile karsilastirir. Gergek gerilimin 6rnek degerden daha ylksek olmasi durumunda torg asag hareket
eder. Gergek ark geriliminin 6rnek degerden daha dustik olmasi durumunda torg yukari hareket eder.
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Ornek Ark Gerilimi modunun avantaji, gerilim rneginin, etkin kesme islemi igin dogru hizda ve kesme yiiksekliginde
kesime hazir kosullardaki gergek ark gerilimine dair bir gok okumanin sonucu olmasidir. Sarf malzemeleri aginmaya
basladiginda Ayarli Ark Gerilimi‘ni degistirmenize gerek kalmadan, CNC programdaki her kesim igin gerilim 6rnegini
yeniden hesaplar ve sarf malzemelerinin kullanim émrii boyunca islem igin ideal kesme yiiksekligini saglamak tizere torg
yUksekligini otomatik olarak diizeltir.

Co RN 2

1 Yeni bir elektroddan plazma arki 4 Elektrod asinmasi sebebiyle kesme hizi

yukseldiginde CNC tutarli kesme yiiksekligi @

saglamak icin torcu algaltir. Ornek Ark Gerilimi

3 Elektrod agindiginda ve ark gerilimi yikseldiginde kullanilmadigi zamanlarda elektrod asindikga torg
plazma arki uzar. galisma pargasina giderek yaklasmaya devam eder.

Kesim tablosundan kesim ytiksekligi

Plazma islemi ekraninda asagidaki segimleri yaparak Ornek Ark Gerilimi modunu agin. Sensor THC igin segimler igin
aynidir.

Ornek ark gerilimi aniden degisirse, CNC bir uyan gostererek kesmeyi durdurur. Ornegin, eger 6rnek ortalamasi 100 V ise
ve bir sonraki 6rnekte CNC 115 V kaydederse, 15 V degerindeki bu artis malzeme veya cirufun ark ile gakistigini gosterir.
Bu sorunu giderebilmeniz igin CNC durur ve Baslat'a basarak kesmeye devam edebilirsiniz.
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Ayarh Ark Gerilimi

Ayarli Ark Gerilimi modunu kullanmak igin Plazma islemi ekraninda Yiikseklik Kontrolii icin Otomatik ve Gerilim Kontrolii
icin Acik secgimlerini yapin. Bu mod, ince malzemeyi diistik kesme yiiksekliginde markalamak, kirli, pasli, yagh veya boyali
calisma pargalari veya bir sulu tabla veya su enjeksiyonu ile kesme igin dnerilir. Kesme basladiginda CNC kesim
tablosundan Ayarli Ark Gerilimi dederini kullanir ve bunu gergek ark gerilimi ile karsilastirir. Gergek gerilimin Ayarli Ark
Gerilimi‘nden daha yiiksek olmasi durumunda torg asag hareket eder. Gergek ark geriliminin Ayarli Ark Gerilimi‘nden daha
dustik olmasi durumunda torg yukari hareket eder. Ayarli Ark Gerilimi modunda kesme sirasinda Ayarli Ark Gerilimi‘ni
degistirebilir veya kesme sistemindeki her istasyon igin gerilim ofsetleri uygulayabilirsiniz. Daha fazla bilgi igin bkz.: Ayarli
Ark Gerilimi noktasini degistirme yéntemleri, sayfa 184.

Gerilim kontrolii kapali = ArcGlide THC veya IHS Manuel ayarda - Sensor THC

Bu mod yarik kesme, tek, basit pargalar kesme veya kalintilari kesme igin 6nerilir. THC kesim 6ncesi konumlama
siralamasini gergeklestirir, ardindan kesim tablosunda belirtilen kesme yliksekligine hareket eder. Kesme basladiginda
THC, ark gerilimi izlemeyi kullanmadan kesme yuksekligini korur.

Sensor THC - Plazma 1
1/4 "- Siyah Sac - 02 / Hava

-THC Modu

Yiksek Kntrl & Manuel © Otomatik

© IHS Manuelde © Kapah ¢ Ack >

Ornek Gerilim & Kapal © Agik

Manuel mod

Bu mod yarik kesme, ark gerilimi ayarlama veya kesim kalitesinin 6ncelikli hedef olmadigi kesimler igin 6nerilir. Manuel
mod, ark gerilimi izlemeyi kullanmaz veya lifteri otomatik olarak hareket ettirmez. Lifteri sadece ArcGlide THC HMI
tizerindeki YUKARI ve ASAGI svigleri, EDGE Pro CNC operatér konsolundaki Kaldir ve indir digmeleriyle veya Torcu
Kaldir # veya Torcu indir # girislerini etkinlestirerek hareket ettirebilirsiniz. Bu yontemlerden birini kullanarak, torcu kesme
yliksekligi olarak kullanmak istediginiz galisma pargasinin ytiksekliginden daha yukarida konumlayin. Ark transferi igin
calisma pargasina yeterince yakin oldugundan emin olun.
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Ayarh Ark Gerilimi noktasini degistirme yontemleri

Ornek Gerilim OFF (Kapali) oldugundan, Ayarli Ark Gerilimi‘ni degistirmek torcu yukari veya asag dogru hareket ettirir.
CNC, Plazma Iglemi ekranindan (kesim tablosu tarafindan ayarlanir) Ayarli Ark Gerilimi parametresini (ark gerilimi ayar
noktasi olarak da adlandirilir) okur. Ayarli Ark Gerilimi noktasini degistirme yéntemlerinin bazilar sunlardir:

m  Fdegerinin yeni Ayarli Ark Gerilimi oldugu Plazma 1 parga programinda G659 V600 Fdegeri komutu uygulayin.
(Plazma 2 igin Ayarli Ark Gerilimi‘ni degistirmek lizere G59 V625 Fdegeri kullanin.)

m  THC gerilim ofsetlerini girin.

m  Sistem kesme gerceklestirirken Ana ekran tizerindeki Ark Gerilimi Yukselt veya Ark Gerilimi Algalt yaziim tuslarina
basin.

m  islem ekrani veya kesim tablosundaki Ayarli Ark Gerilimi‘ni degistirin.

THC gerilim ofsetleri

THC gerilim ofsetleri, kesim tablosunda belirlenen Ayarli Ark Gerilimi degerini degistirmek igin bir ydontem saglar. Pozitif
gerilim ofseti girdiginizde CNC, Ayarli Ark Gerilimi‘ne gerilim ofsetini ekler. Negatif gerilim ofseti girdiginizde CNC, Ayarli
Ark Gerilimi‘nden gerilim ofsetini ¢ikarir. Gerilim ofsetleri sadece torg yiikseklik kontrolii Otomatik moddayken ve Ornek
Ark Gerilimi kapaliyken kullanilir. Ornek Ark Gerilimi modu THC Gerilim Ofsetleri‘ni kullanmaz. Hem Sensor THC hem de
ArcGlide, THC Gerilim Ofsetleri 6zelligini kullanabilir.

THC Gerilim Ofsetleri'ni gérmek igin Kesme ekraninda Kurulumlar'i segin. Ofset 1 Istasyon 1‘e, Ofset 2 istasyon 2'ye ve
digerleri de bu sirayla uygulanrr.
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THC gerilim ofsetleri sistem kurulum dosyasina kaydedilir ve farkli bir kesim tablosu kullansaniz veya sarf malzemelerini
degistirseniz bile, her kesme isiyle kullanilir. THC gerilim ofset degeri, siz sifir olarak degistirmediginiz siirece bir
degerde kalir. Bir gerilim ofsetini sifir olarak ayarlamak i¢in, Kesme ekranini agmak tizere Kurulum‘u segin ve THC gerilim
ofsetini degistirin.

CNC, kesme sisteminizde birden fazla tor¢ bulunuyorsa bile, sadece bir ark gerilimi ayar noktasina izin verir. Gok torglu bir
sistemde tek bir torcun yiiksekligini degistirmek icin, ilgili torcun ark gerilimi ayar noktasina ilave gerilim ekleyerek gerilim
ofsetini kullanabilirsiniz.

Sensor THC igin THC gerilim ofsetleri, Sarf Malzemesi Degistir ekraninda (Ana ekranda, Sarf Malzemesi Degistir yazilim
tugunu segin) Dakika bagina Volt degerini girerek otomatik ve siirekli olarak degistirilebilir. Girilmesi gereken deger miktari
her misterinin sarf malzemesi gegmisine gore degisiklik gosterir. Daha fazla bilgi igin bkz. Sarf Malzemelerini Degistirme
253. sayfada.

>

Eger bir Volt/Dk. degeri girdiyseniz, sarf malzemelerini degistirirken, CNC'nin Dakika basina Volt parametresini kullanarak
ofseti kademeli olarak ytikseltmesini saglamak icin THC Gerilim Ofseti‘ni sifir olarak ayarlayin. Aksi halde THC Gerilim
Ofseti ¢ok bliyiik olabilir ve yeni sarf malzemeleri ile kesme yaparken Ayarli Ark Gerilimi‘ne uygulandiginda tor¢ hareketi
veya kesim kalitesi sorunlarina yol agabilir.

Ornek Ark Gerilimi modunu kullanirken Dakika basina Volt degerini O olarak ayarlayin.

Gerilimi yiikselt veya alcalt yazilim tuslan

Otomatik modda kesme basladiginda CNC Ana Ekran tzerinde Ark Gerilimi Yuikselt ve Ark Gerilimi Algalt yazilim tuslarini
goriintiler. Kesme sirasinda ark gerilimini degistirmek i¢in bu tuslara basin.

m  ArcGlide THC igin bu tuslar, THC Gerilim Ofseti‘ni her basista 0,5 V yukseltir veya algaltir.

m  Sensor THC igin bu tuslar, Ayarli Ark Gerilimi parametresini her basista 0,5 V yUkseltir veya algaltir.

Bazen gerilim ofseti veya Ayarli Ark Gerilimi parametreleri tusa basis sliresine bagl olarak 0,5 V‘tan daha fazla
degisebilir.
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Yikselt veya Alcalt diigmeleri veya girisleri

EDGE Pro CNC operator konsolu, her iki istasyon i¢in Yikselt ve Algalt diigmelerine sahiptir. Bu diigmeler Torcu Yukselt
# ve Torcu Algalt # girislerini etkinlestirir. EDGE Pro CNC veya 6zel bir operatdr konsolu tizerindeki diigmeleri kullanarak
bu girisleri etkinlestirmek, kesme sirasinda THC gerilim ofsetlerini asagidaki sekilde etkiler:

m  ArcGlide THC igin Yukselt ve Algalt, THC Gerilim Ofseti‘ni ilgili istasyon igin her basista 0,5 V degistirir. Watch
Window'daki THC gerilim ofsetini gériintiilerseniz, THC gerilim ofsetinde yapilan degisiklik kesme tamamlandiginda
gorindr.

m  Sensor THC igin Yiikselt ve Algalt, THC Gerilim Ofseti‘ni ilgili istasyon igin her basista 0,5 V degistirir. Watch
Window'daki THC gerilim ofsetini goriintiilerseniz, degerin arthigini diigmeye bastiktan sonra gérebilirsiniz.

Yikselt ve Algalt, sadece sistem kesme gerceklestirirken gerilim ofsetini degistirir. Sistem kesme gergeklestirmezken
Yiikselt ve Algalt, lifteri yukari ve asagi dogru hareket ettirir.

islem ekrani veya kesim tablosu

m  Tek bir kesme isi igin gerilim degisikligi istiyorsaniz, islem ekranindaki Ayarli Ark Gerilimi‘ni degistirin.

m  Ayarli Ark Gerilimi‘ni bir islem icin degistirmek istiyorsaniz, kesim tablosundaki degeri degistirin ve onu 6zel kesim
tablosu olarak kaydedin.

Iik yiikseklik algisi

Hypertherm THC'ler galisma pargasini tespit etmek igin ilk yiikseklik algisi veya IHS olarak adlandirilan bir siralama
kullanir. Kesme sisteminin gliclinii agtiktan sonra ve her kesme isinden 6nce bir birinci ilk ylikseklik kontroli
gerceklestirirsiniz. Birinci IHS, galisma pargasinin yiiksekligini tespit ederek CNC'nin tor¢ galigsma mesafesini
hesaplamasini saglar. CNC, sonraki tim IHS'ler i¢in torg calisma mesafesini kullanarak ¢alisma pargasinin yiksekligini
ogrendiginden, ¢ok daha yliksek hizlarda galisabilir.

IHS, islem ekranindaki IHS Yiiksekligi Baslat'ta baslar. Torg, galisma pargasinin tizerinde bir mesafeye ulastiginda sunlar
gerceklesir:

m  Hiz Maksimum THC Hizi'ndan Hizli IHS Hizi'na yavaslar.

m  THC Tork Limiti ve Nozul Temasi Etkin ¢ikislar agilir.

m  CNC, Nozul Temasi Algisi girisini denetler. Bu giris, torg ¢alisma pargasina temas ettiginde etkinleserek CNC'nin
galisma pargasinin yiiksekligini bilmesini saglar.

m  CNC eksen izleme hatasini denetler ve bunu tor¢ motor durmasi ile karsilastirir. Torg¢ motor durmasinda asagidaki
hata olusturdugunda CNC galisma pargasinin yliksekligini bilir.

m  Calisma pargasini algiladiktan sonra torg, Yavas IHS Hizi'ndan Transfer Yuksekligi‘'ne geri ¢ekilir.

Q Calisma pargasini algilamak i¢in Nozul Temasi Algisi‘ni kullanirken CNC, Nozul Temasi Algisi‘nin geri gekilme
sirasinda kapandigi noktadan Transfer Yiksekligi‘'ni dlger.

Q Calisma pargasini algilamak i¢in Tor¢ Motor Durmasi‘ni kullanirken CNGC, izleme hatasinin Tor¢ Motor Durmasi‘ni
astig noktadan Transfer yiiksekligini dlger.
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ilk IHSyi gerceklestirme

1. F11’e basarak veya manuel yazilm tusunu segerek THC eksenini homlayin.

&)

2. Eksenleri Homla yazilim tusunu segin.
3. THC yazilm tusunu segin.
4. Ana ekrana donmek icin Tamam'i iki defa secin.

5. Lifter Testi yazilim tusunu segin. THC eksen hom pozisyonundan baslayarak, THC ilk ytikseklik algilamayi
gerceklestirir.

Sensor THC ve ArcGlide farkl hizlari kullanarak IHS gergeklestirir.

Sensor THC lerin hizlar Kurulumlar > Makine Kurulumlari > Hizlar ekraninda ayarlanir. ArcGlide hizlar, Kurulumlar >
Makine Kurulumlari > ArcGlide eksen ekraninda ayarlanr.

Sensor THC kaydirma uzunlugunun 1/10’una maksimum hizda gider, ardindan (islem ekraninda ayarlanmis olan) IHS
Baslangi¢ Yiiksekligine ulasana kadar Hizli IHS hizina geger. Calisma pargasini algilayana kadar THC Yavas IHS Hizina
gecer. Ardindan (yine Islem ekraninda belirlenmis olan) Transfer Yiiksekligine gikar.

ArcGlide dogrudan galisma pargasina Yavas IHS Hizinda gider. Takip eden IHS'lerde, ArcGlide Baslangig IHS
Yiksekligine ulasana kadar Yuksek Hizi kullanir. Ardindan Yavas hiza geger. Torg calisma pargasina temas ettikten sonra,

ArcGlide torcu Transfer Yiiksekligine gikartir.

THC hatasi, manuel hareket, 30 sn'lik bosta kalma zamanasimi veya gii¢ dongusiiniin tamami, galisma pargasi
yUksekligini tekrar bulmak igin Yavas Hizda gergeklesen bir sonraki IHS'yi ortaya ¢ikarir.

THC calisma sirasi

Asagidaki sema, otomatik modda kesme sirasinda THC'ler tarafindan kullanilan yiikseklikleri ve zamanlayicilar gésterir.
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8 - Torc¢ Yiukseklik Kontrolleri

THC islem ekrani

islem ekrani, plazma islemi ile THC operasyonlarini kontrol eden THC parametrelerinin bir kombinasyonunu igerir.
Bu ekranda, tek bir kesme isleminin siiresi i¢in operasyon Ozellestirmesi yapabilirsiniz. Parga veya yuva programi
tamamlandiktan sonra, kesim tablosuna erisilebiliyorsa, bu ekrandaki segimler secilen kesim tablosunun degerlerine
geri doner.

THC islem ekranini agmak igin, Ana > Kurulumlar > ardindan kullanmak istediginiz isleme karsilik gelen plazma islemi
yazilim tusunu segin.

islem ekraninda dért parametre seti vardir:

THC modu
Kesim tablosu
Opsiyonlar
Otomatik ayarli
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THC Modu

Yiikseklik Kontrolu

Manuel Mod: THC'yi Manuel Moda ayarladiginizda, CNC operatér konsolu tizerindeki Kaldir ve indir
istasyon kontrolleriyle veya CNC ekranindaki ilerleme tuslariyla THC'yi kontrol edersiniz. Manuel Modun
bu sekilde kullanimi torcun arka transfer olmasi igin galisma pargasina yeteri kadar yakin olmasini gerektirir.
Kesme basladiginda, tor¢ onu konumlandirdiginiz ylikseklikte kalir.

Otomatik Mod: Torg islem ekranindaki degerlere bagli olarak, programlanmis dizisine gore hareket eder.
Ayar: Manuel/Otomatik

Gerilim Kontrolii (ArcGlide THC): Gerilim kontrol 6zelligi sadece Otomatik Modda kullanilabilir. Gerilim Kontrolii agik
(ON) olarak ayarliysa, torg yiiksekligi élgiilen ark gerilimi ile yénetilir. Gerilim Kontrolii kapali (OFF) olarak
ayarliysa, torg kesim siiresince ark gerilimi bagimsiz olarak sabit bir pozisyonda durur.
Ayar: Kapali/Acik

IHS Manuelde (Sensor THC): THC Manuel Modda olmali. IHS Manuelde agik (ON) olarak ayarliysa, IHS ve islem
siralamasi otomatik olur ancak torg yuksekligi, Sl¢tlen ark gerilimi ile kontrol edilmez. IHS Manuelde kapali
(OFF) olarak ayarliysa tiim iglemler manuel olarak yiriitdlir.
Ayar: Kapali/Acik

Ornek Gerilim: Yiiksek Kontrolii, Otomatik Modda olmali ve Gerilim Kontrolii agik (ON) olmalidir. Ornek Gerilim agik
(ON) olarak ayarliyken, THC (Torg Yiikseklik Kontrolil) AVC Gecikme sonunda gerilimi 6lger ve kesimin
kalaninda bir ayar noktasi olarak kullanir. Ornek Gerilimi kapali (OFF) olarak ayarliyken, torg yiikseklik kontrolii

icin ayar noktasi olarak Ayarli Ark Gerilim kullanilir.

Ayar: Kapali/Acik

Kesim Tablosu Degerleri

Bu alanlarda kesim tablosunda islem igin aktif olan dederler gériintilenir. Bu is igin bu degerler burada degistirilebilir ve
tahmini parametre dederleri otomatik olarak yeniden hesaplanir ve goruntilenir. Ancak, bu degisiklikler kesim tablosuna
kaydedilmez.

Ayarhli Ark Gerilimi: ArcGlide THC Otomatik Modda olmali, Gerilim Kontrolu acik (ON) olmali ve Ornek Gerilim kapali
(OFF) olmalidir. Sensor THC Otomatik Modda olmali ve Ornek Gerilim kapali (OFF) olmalidir.

Ornek Gerilim kapali (OFF) olarak ayarliyken, torg yiikseklik kontrolii igin ayar noktasi olarak Ayarli Ark
Gerilimi kullanilir.

Ayar: 50 ila 300 VDC

Ayarh Ark Akimi: Bu, plazma ark akimi dederidir. Malzemeyi kesmek i¢in gereken amperaji girin. Bu parametre yalnizca
CNC ile iletisime gecgebilen plazma sistemleri ile kullanilabilir.

Ayar: 5 ila 1000 Amp
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Kesme Yiiksekligi: Torcun galisma parcasini kestigi yuksekligi belirler.
Ayar: 0,25 ila 25,4 mm

Delme Yiiksekligi: Torcun galisma parcasini deldigi yuksekligi belirler. Torg, Transfer Yiiksekligi sonrasinda
bu yukseklige ilerler.

Ayar: 0,25 ila 25,4 mm

Delme Siiresi: Bu, Delme Gecikmesi degeridir. Bu siire boyunca plazmanin galisma pargasini tam olarak delmesine
olanak saglamak igin X/Y kesim hareketi geciktirilir.

Ayar: 0 ila 10 saniye
Kesme Hizi: Bu deger, kesme hizini belirler.

Ayar: Maksimum Makine Hizina 50 mm/dk

Opsiyonlar

IHS’de Nozul Temasi: Bu parametreyi ayarlamak igin, Yiksek Kontroltii Otomatik Modda olmalidir. Nozul Temasi
IHS agik (ON) olarak ayarliyken, THC galisma pargasini algilamak igin elektriksel Ohmik kontagi kullanir.
Bu parametre kapali (OFF) olarak ayarliyken, THC galisma pargasini algilamak igin torg diismesi kullanir.
Bu ayar, elektrik kontagdi tehlikesi nedeniyle normalde sulu sehpalar veya boyali galisma pargalari kullanilirken
devre disidir.

Ayar: Kapali/Agik

Nozul Temaslh Kesme: Kesme sirasinda THC galisma pargasini algilamak ve ondan uzaklasmak i¢in ohmik kontag:
kullanir. Bu, sulu tablalarla, kirli galisma pargalariyla kullanimda veya ¢ok dustik kesme/markalama
yliksekligiyle kesme veya markalama iglemi yapilirken devre disi birakilabilir.
Ayar: Kapali/Agik

Otomatik Kerf Algilama: Bu parametreyi ayarlamak igin THC Otomatik Modda olmalidir. Oto Kerf Algil (otomatik kerf
algilama) etkinken THC, torcun daha dnceki bir kerf boyunca kesim yapmakta oldugunu belirten dlgiilen ark
geriliminde hizli bir artis arar. Bu parametre, AVC'yi (Otomatik Gerilim Kontrolii) gegici olarak devre disi birakir
ve torcun ¢alisma pargasinin igine dalmasini énler.
Ayar: Kapali/Agik

Otomatik Kerf Algilama Gerilimi: Otomatik Kerf Algilama acik (ON) konumundaysa, bu parametre aktiftir. Gerilim
azaldikga hassasiyet algisi ytikselir. Bu deger, normal kerf gecisini algilayacak kadar yiksek ancak yanlis kerf
tespitini 6nleyecek kadar disuk bir degere ayarlanmalidir.

Ayar: 1 ila 10 volt

Ayar: 1 ila 10 volt
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Kose Akimi Yiizdesi: Koseleri keserken kesim kalitesini iyilestirmek amaciyla daha distik bir akim ayari seger.

= ArcGlide bu 6zelligi DESTEKLEMEZ. Kése Akim yilizdesi SADECE Sensor THC igin
El gecerlidir.

Ayar: Ayarli Ark Akimi'nin %50 ila %100’u

Otomatik ayarh

CNC mevcut plazma islemi icin bu degerleri otomatik olarak tahmin edebilir. Tahmin edilen degerleri yiiklemek igin, Tim
Parametreler Varsayilan'i segin. Codu durumda tahmin edilen bu dederler iyi sonuglar tretir. Ancak, 6zel durumlarda bu
degerlerin herhangi birini gegersiz kilabilirsiniz. Tahmin edilen bir degeri gecersiz kilmak igin, bu parametrenin onay
kutusundaki isareti kaldirin ve yeni bir deder girin. CNC girdiginiz degeri mavi olarak gosterir:

——“ Bir parga programi kesim tablosunu yeniden yuklerse, Transfer Yuksekligi, Stirinme Suresi ve Kesme Yiksekligi
Gecikmesi degerlerinin yerini, bu parametrelere ait kesim tablosu dederleri alacaktir.

IHS Sirasinda On Akis: Bu parametre Rapid Part kesme igin kullanilir. Bu parametre etkin (agik) oldugunda,
CNC plazma sistemine ilk olarak Ateslemeyi Baslat ve Tut sinyallerini gondererek, THC bir IHS islemi
gerceklestirirken gaz 6n akisinin gergeklesmesini saglar. Bu, bir sonraki pargaya gegcmek ve kesmeye
baslamak igin gereken sureyi azaltr.

Ayar: Kapali/Agik
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Ofset IHS (Sensor THC): Bu parametre, galisma pargasi tespiti ve ilk yiikseklik algilama igin bir uzak probu etkinlestirir.
Bu &zellik kullanilirsa, CNC Kesme ekraninda ayarlanan (Ana > Kurulumlar > Kesme segimi yapin)
Markalama Ofseti 9 i¢in ofset degerlerini okur. Ofset IHS genelde 6nceden delinmis bir galisma pargasi
kesildiginde kullanilarak, torcun delme noktasinda bir IHS uygulamamasi saglanir. Tor¢ ofset mesafesi kadar
ilerler, IHS'yi gergeklestirir ve delme konumuna geri déner. Markalama ofsetinin Z pozisyonu, torg ile prob
arasindaki yukseklik farkliliklarini koordine eder.

Ayar: Kapali/Agik

IHS Baslangic¢ Yiiksekligi: Bu, THC'nin galisma pargasi Ustiinde, ilk yiikseklik algilama islemine basladig ytiksekliktir.
Torg, ¢alisma pargasi tizerindeki bu mesafeye ulastiginda asagidaki durumlar olusur:

O Hiz, Maksimum THC Hiz'ndan Hizli IHS Hizina diser.
O THC Tork Limiti ve Nozul Kontagi Etkin ¢ikiglari agilir.

O CNC Nozul Kontak Algilama girisini izler. Bu giris, tor¢ ¢aligsma pargasina dokundugunda
etkinlesir; béylece CNC galigma pargasinin yiiksekligini bilmis olur.

O CNC, torg diismesiyle karsilastirdigi eksen izleme hatasini izler. izleme hatasi torg diismesini
astiinda, CNC calisma pargasinin yiiksekligini bilir.

Ayar: 2,54 ila 50,8 mm

IHS Atlama Arahigi: Bu parametre kesmeler arasinda gegen siireyi azaltarak verimligini en Ust diizeye ¢ikarir. Bir sonraki
baslangic noktasinin 6nceki kesimin sonuna uzaklig bu mesafe aralig icerisindeyse, THC (Torg Yiikseklik
Kontrolii) IHS'yi (ilk Yiikseklik Algilama) atlar. Bu gergeklestiginde, torg dogrudan Transfer Yiksekligi'ne gider
ve galisma pargasina temas islemini atlar. Bu ayar genel makine tretim hizini artirabilir. Bu 6zelligi devre digi
birakmak igin bu parametreyi 0'a ayarlayin. Asagidaki kosullarda IHS Atlama ihmal edilir:

Q Bu delme igin parga programinda bir MO7 HS komutu oldugunda (daha fazla bilgi igin bkz.
Phoenix Seri 9 Programcinin Referansi).

o Orneklemeli ark gerilimi modu etkin oldugunda ve ark gerilimi drneklemesi igin bir IHS
gerektiginde (IHS'nin atlanmasi igin 6ncesinde alti ark gerilimi érneklemesi gerekir).

Q THC, M50 (Yiikseklik Sensérii Devredisi) komutu tarafindan kilitlendiginde.
O THC Otomatik modda olmadiinda.
O ArcGlide, Hypernet ile CNC'ye bagl olmadiginda.

Ayar: 0 ila tezgah boyutu (mm veya ing)

Transfer Yiiksekligi: Ark calisma pargasina transfer edildiginde, delme yuksekligine “esnetilebilir”. Transfer yitiksekligi
delme yuksekliginden daha dusuktiir gtinkti ark transferini yiiksek delme yuksekliginde baslatmak arkin
bundan boéyle ¢alisma pargasina transfer edilmemesiyle sonuglanabilir. Transfer Yiiksekligini, kesme
yliksekliginin ylizdesi veya gergek transfer yiiksekligi mesafesi olarak girin. Transfer Yuksekligi kesim
tablosundan kaynaklanir.

Ayar: Kesme Yiksekligi'nin %50 ila %400'l, genellikle %150'si

Capak Atlama Yiiksekligi: Bu deder, delme islemi sirasinda olusabilecek Ust gapak birikintisini temizlemek igin delme
sonrasinda ve Kesme Yiksekligine inmeden 6nce torcun galisma pargasi Usttinde kaldinldigi ytiksekligi
belirler. Bir Kesme Yiiksekligi yiizdesi girin. Kesm Yksk Geck (kesme yiiksekligi gecikmesi) siiresi dolana dek
torg bu ylkseklikte kalir. Capak Atlama Yiksekligi kullanmiyorsaniz, bu parametreyi %100 olarak ayarlayin.

Phoenix Software V9.76.0 Operator Kullanma Kilavuzu 80640N 193



8 - Torc¢ Yiikseklik Kontrolleri

Ayar: Kesme Yiksekligi'nin %50'si ila %500'U

Siiriinme Siiresi: Calisma pargasini deldikten sonra torcun Siirinme Hizinda ilerleyecegi siireyi belirler. (Siiriinme Hizi
icin, bkz. Kurulumlar > Makine Kurulumlar > Hizlar.) Siiriinme Siiresi tamamlandiktan sonra, tor¢ kesim hizini
artinir. Stirinme Siresi, Kesme Hizina gegme sirasinda arkin dengelenmesine yardim edebilir. Stirinme
Stresi kesim tablosundan kaynaklanir.

Ayar: 0 ila 10 saniye

Kesme Yilksekligi Gecikmesi: Bu deger, Kesme Yiksekligi dederine gegis yapmadan &nce torcun delme islemi
sirasinda olusabilecek Ust ¢capak birikintisini temizlemek igin Capak Atlama Yiksekligi'nde kag saniye
tutulacagini belirler. Capak Atlama Yuksekligi kullanmiyorsaniz, bu parametreyi O olarak ayarlayin. Kesme
Yiksekligi Gecikmesi degeri kesim tablosundan gelir.

Ayar: 0 ila 10 saniye

AVC Gecikmesi: Bu deger, otomatik gerilim kontrolli baglamadan 6nce plazma sisteminin kesme yliksekliginde bosta
bekleme durumunda galismasini saglamak igin gereken saniye sayisini belirler. Bu gecikmeden sonra,
kesimin kalani icin AVC (Otomatik Gerilim Kontrolii) etkin duruma getirilir. THC Orneklemeli Gerilim
modundaysa, bu gecikmeden sonra ark gerilimi 6rnegi alinir.

Ayar: 0 ila 10 saniye

Kesim Kapanma Siiresi: Bu deder, programli kesim isleminin sonundan 6nce veya sonra plazma arkini kapatarak kesim
kalitesini gelistirir. Deger negatif ise, tor¢ kesme makinesi hareketinin sonundan 6nce kapanir. Pozitif
degerlerde, plazma arki hareket durduktan sonra kapanir. Bu parametre, hareket ark baglatmasinda
durduruldugu zaman olusabilen parca kenarlarinda gentik olugsmasi olasiligini azaltir.
Ayar: -1 ila 2 saniye

Ark Kapanma Siiresi: Bu deder bir kayip ark sinyali ggndermeden 6nce beklenmesi gereken saniye sayisini tanimlar.
Bu ayar, CNC'nin bir sonraki delme noktasina ilerleyebilmesi igin parganin geriye kalan kisminin yok sayilmasi
sirasinda ark kaybina olanak tanir.
Ayar: 0 ila 2 saniye

Durma Siiresi: Bu parametre bir kesim sonunda duraklama yapilmasina olanak tanir ve X/Y hareketini bir sonraki delme
noktasina geciktirir. Bu gecikme, torcun yukari agilmalara garpmasini 6nlemek amaciyla geri gekilmesi igin
de kullanilabilir.

Ayar: O ila 10 saniye

Torc Geri Cekilme Yiiksekligi: Bu parametre, torcun bir kesim igleminin sonunda galigsma pargasinin Ustlinde geri
cekilecegi yuksekligi belirler.

Ayar: 2,54 mm ila maksimum lifter uzunlugu
Kerf Yeniden Algilama Siiresi (Sensor THC): Oto Kerf Algilama gerilimde ani bir diisiis algiladiginda, Kerf Yeniden

Algilama stiresi kadar Torg Yiiksekligi Devredisi gikisini etkinlestirir. Kerf Yeniden Algilama Stiresi gegtiginde,
CNC, Torg Yuksekligi Devredisi gikisini kapatir ve THC tekrar gerilimi izlemeye baslar.
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Markalayici Ayarlari

Markalama islemi ekrani, THC operasyonunu ve onun operasyon sirasini kontrol eden parametreleri igerir. Bu ekranda tek
bir markalama islemi 6zellestirmesi yapabilirsiniz. Parga programi tamamlandiktan sonra, kesim tablosuna erisilebiliyorsa,
bu ekrandaki segimler segilen kesim tablosunun degerlerine geri doner.

THC Markalama ekranini agmak i¢in Kurulumlar > Markalayici 1 veya 2'yi segin.

THC Modu

Yiikseklik Kontrolii: THC'yi Manuel Moda ayarladiginizda, CNC operatér konsolu tizerindeki Kaldir ve indir istasyon
kontrolleriyle veya CNC ekranindaki ilerleme tuslariyla THC'yi kontrol edersiniz. Manuel Modun bu sekilde
kullanimi torcun arka transfer olmasi i¢in galisma pargasina yeteri kadar yakin olmasini gerektirir. Kesme
basladiginda, tor¢ onu konumlandirdiginiz ylikseklikte kalir.

Sensor THC i¢in, IHS Manuelde'yi segip, Baslat'a bastiginizda, torg ilk yiikseklik algilamasi gergeklestirir,
ardindan kesme ylksekligine gider ve isi gergeklestirmek tizere orada kalr.

Ayar: Manuel/Otomatik

Gerilim Kontrolii (ArcGlide THC): THC Manuel Modda olmali. Gerilim Kontrolii agik (ON) olarak ayarliysa, torg
yiksekligi lgiilen ark gerilimi ile yonetilir. Gerilim Kontrolu kapali (OFF) olarak ayarliysa, torg kesim siiresince
ark gerilimi bagimsiz olarak sabit bir pozisyonda durur.
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Ayar: Kapali/Acik

IHS Manuelde (Sensor THC): THC Otomatik Modda olmali. IHS Manuelde agik (ON) olarak ayarliysa, IHS ve iglem
siralamasi otomatik olur ancak torg ytiksekligi, 6lgtlen ark gerilimi ile kontrol edilmez. IHS Manuelde kapali
(OFF) konumuna ayarlanirsa, tim islemler manuel olarak kontrol edilir.
Ayar: Kapali/Acik

Ornek Gerilim: Yiiksek Kontrolii, Otomatik Modda olmali ve Gerilim Kontrolii acik (ON) olmalidir. Ornek Gerilim acik
(ON) olarak ayarliyken, THC (Torg Yikseklik Kontrolii) AVC Gecikme sonunda gerilimi 8lger ve kesimin
kalaninda bir ayar noktasi olarak kullanir. Ornek Gerilimi kapali (OFF) olarak ayarliyken, torg yiikseklik kontrolii

icin ayar noktasi olarak Ayarli Ark Gerilim kullanilir.

Ayar: Kapali/Acik

Kesim Tablosu Degerleri
Bu alanlarda kesim tablosunda islem igin aktif olan degerler gorinttlenir. Gegerli parga igin bu degerler burada
degistirilebilir ve tahmini parametre degerleri otomatik olarak yeniden hesaplanir ve goriintiilenir. Ancak, bu degerler kesim

tablosuna kaydedilmez.

Ayarh Ark Gerilimi: ArcGlide THC Otomatik Modda olmali, Gerilim Kontrolii agik (ON) olmali ve Ornek Gerilim kapal
(OFF) olmalidr.

Sensor THC Otomatik Modda olmali ve Ornek Gerilim kapali (OFF) olmalidir.

Ornek Gerilim kapali (OFF) olarak ayarliyken, torg yiikseklik kontrolii igin ayar noktasi olarak Ayarli Ark
Gerilimi kullanilir.

Ayar: 50 ila 300 VDC

Ayarh Ark Akimi: Bu, plazma ark akimi degeridir. Malzemeyi kesmek igin gereken amperaji girin. Bu deger kesim
tablosundan gelir ve bu ekranda bu dedere gegici olarak ince ayar yapilabilir. Bu parametre yalnizca CNC
ile iletisime gegebilen plazma sistemleri ile kullanilabilir.

Ayar: 5 ila 999 Amp

Markalama Yiiksekligi: Torcun calisma pargasini markaladigi yiksekligi belirler. Bu deger kesim tablosundan gelir
ve bu ekranda bu degere gegici olarak ince ayar yapilabilir.

Ayar: 0,25 ila 25,4 mm
Hareket Gecikmesi: Torcu ateslemeden X/Y markalama hareketine geciktirme. Normalde sifira ayarlanmistir.
Ayar: 0 ila 10 saniye

Markalama Hizi: Bu deger markalama hizini belirler. Plazma islemi kesim tablolarindan gelir ve bu ekranda bu degere
gegici olarak ince ayar yapilabilir.

Ayar: Maksimum Makine Hizina 50 mm/dk
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Opsiyonlar

IHS’de Nozul Temasi: Bu parametreyi ayarlamak igin, Yiiksek Kontrolli Otomatik Modda olmalidir. Nozul Temasi IHS
acik (ON) olarak ayarliyken, THC galisma pargasini algilamak igin elektriksel Ohmik kontagi kullanir. Sulu
tablada kesim yaparken bu segenegi kapali (OFF) olarak ayarlayin.

Ayar: Kapali/Agik

Nozul Temasi Markalama: Markalama sirasinda THC galisma pargasini algilamak ve ondan uzaklagmak igin Ohmik
kontagi kullanir. Bu, sulu tablalarla, kirli galisma pargalariyla kullanimda veya gok dar ayriliklarda kesme veya
markalama islemi yapilirken devre disi birakilabilir.

Ayar: Kapali/Agik

Otomatik Kerf Algilama: Bu parametreyi ayarlamak igin, Yiikseklik Kontrolti Otomatik Modda olmalidir. Otomatik Kerf
Algilama etkinken, THC torcun daha 6nceki bir kerf boyunca markalama yaptiginda 6lgiilen ark geriliminde bir
sigrama arar. Bu parametre, AVC'yi gecici olarak devre digi birakir ve torcun galigsma pargasinin igine
dalmasini 6nler.

Ayar: Kapali/Agik

Otomatik Kerf Algilama Gerilimi: Otomatik Kerf Algilama agik (ON) konumundaysa, bu parametre aktiftir. Bir kerf
gegisi algilamak igin gerekli olan gerilim degisimini girin.

Ayar: 0 ila 10 volt

Kdse Akimi Yiizdesi: Koseleri keserken kesim kalitesini iyilestirmek amaciyla daha dustik bir akim ayari seger. Ayarli Ark
Akimi'nin bir ylizdesine esittir ve Tor¢ Yiksekligi Hiz Devredisi gikisi agik oldugunda etkinlesir. Torg Yiksekligi
Hiz Devredisi, Makine Kurulumlari > Hizlar ekraninda ayarlanir. Bu parametre yalnizca CNC ile iletisime
gecebilen plazma sistemleri ile kullanilabilir.

ArcGlide bu 6zelligi DESTEKLEMEZ. Kése Akim ylizdesi SADECE Sensor THC
icin gegerlidir.

Ayar: Ayarli Ark Akimi'nin %50 ila %100'u

Otomatik ayarl

CNC mevcut markalama islemi igin bu dederleri otomatik olarak hesaplar. Hesaplanan degerler, her bir parametrenin
yanindaki alanda gorilebilir. Tum Parametreler Varsayilan'a yazilim tusunu tiklayarak tim parametreler igin hesaplanan
degerleri secin. Cogu durumda hesaplanan degerler iyi sonuglar uretir. Ancak, 6zel durumlarda bu degerlerin herhangi
birini gegersiz kilabilirsiniz. Hesaplanan degeri gegersiz kilmak i¢in, bu parametrenin onay kutusundaki isareti kaldirin
ve yeni bir deger girin.

IHS Sirasinda On Akis: Bu parametre Rapid Part markalama igin kullanilir. Bu parametre etkin (agik) oldugunda, CNC
plazma sistemine ilk olarak Ateslemeyi Baslat ve Tut sinyallerini géndererek, THC bir IHS iglemi
gerceklestirirken gaz 6n akisinin gergeklesmesini saglar. Bu, bir sonraki pargaya gegmek ve markalamaya
baslamak igin gereken sureyi azaltr.

Ayar: Kapali/Agik
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IHS Baslangic Yiiksekligi: Bu, THC'nin galisma pargasi uUsttinde, ilk ylikseklik algilama iglemine basladig ytiksekliktir.
Torg, calisma parcgasi tizerindeki bu mesafeye ulastiinda asagidaki durumlar olusur:

O Hiz, Maksimum THC Hiz'ndan Hizli IHS Hizina duser.
O THC Tork Limiti ve Nozul Kontadi Etkin ¢ikislari agilir.

O CNC Nozul Kontak Algilama girisini izler. Bu giris, tor¢ ¢alisma pargasina dokundugunda
etkinlesir; béylece CNC cgalisma pargasinin yiksekligini bilmis olur.

O CNC, torg diismesiyle karsilastirdigi eksen izleme hatasini izler. izleme hatasi torg diismesini
astiginda, CNC calisma pargasinin yliksekligini bilir.
Ayar: 2,54 ila 50,8 mm

IHS Atlama Araligi: Bu parametre Uretimi optimize eder. Bir sonraki baslangi¢ noktasinin 6nceki kesimin sonuna uzakhg
bu mesafe araligy igerisindeyse, THC (Torg Yiikseklik Kontrolii) IHS'yi (Ik Yiikseklik Algilama) atlar. Bu
gerceklestiginde, tor¢ dogrudan Transfer Yiksekligi'ne gider ve galisma parcasina temas islemini atlar.

Bu ayar genel makine Uretim hizini artirabilir.
Asagidaki kosullarda IHS Atlama ihmal edilir:
O ArcGlide, Hypernet ile CNC'ye bagl olmadiginda.

O Bu delme igin parga programinda bir MO7 HS komutu oldugunda (daha fazla bilgi igin, bkz.
Phoenix Seri 9 Programcinin Referansi).

O  Orneklemeli ark gerilimi modu etkin oldugunda ve ark gerilimi 6rneklemesi igin bir IHS
gerektiginde (IHS'nin atlanmasi igin 6ncesinde alti ark gerilimi érneklemesi gerekir).

Q THC, M50 (Yiikseklik Sensérii Devredisi) komutu tarafindan kilitlendiginde.
O THC Otomatik modda olmadiginda.

O Bu 6zelligi devre disi birakmak i¢in bu parametreyi 0'a ayarlayin.

Ayar: 0 ila tezgah boyutu (mm veya ing)

AVC Gecikmesi: Bu deger, plazma sisteminin markalama yuksekliginde bosta bekleme durumunda galismasini saglamak
icin gereken saniye sayisini belirler. Bu gecikmeden sonra, markalamanin kalani i¢in otomatik gerilim kontroli
etkin duruma getirilir. THC Orneklemeli Gerilim modundaysa, bu gecikmeden sonra ark gerilimi 6rnegi alinir.
Ayar: 0 ila 10 saniye

Ark Kapanma Siiresi: Bu deger bir kayip ark sinyali gondermeden &nce beklenmesi gereken saniye sayisini tanimlar.
Bu ayar, CNC'nin bir sonraki delme noktasina ilerleyebilmesi igin parganin geriye kalan kisminin yok sayilmasi
sirasinda ark kaybina olanak tanir.

Ayar: 0 ila 2 saniye

Durma Siiresi: Bu parametre bir markalama sonunda duraklama yapilmasina olanak tanir ve X/Y hareketini bir sonraki
delme noktasina geciktirir.

Ayar: 0 ila 10 saniye

Tor¢ Geri Cekilme Yiiksekligi: Bu parametre, torcun bir markalama igleminin sonunda galisma pargasinin Ustlinde geri
gekilecegdi yuksekligi belirler.

Ayar: 2,54 mm ila maksimum lifter uzunlugu
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Watch Window

Torg ytikseklik kontrollini izleyecek bir Watch Window ayarlayabilirsiniz.

Sensor THC

Sensor THC Watch Window 6rnegi asagida gosterilmistir:

Bu Watch Window ayarlamak igin:
1. Kurulumlar > izle'yi segin.
2. Ust Konum listesinden Sistem Hatalarini secin.

3. Orta Konum listesinden Giris/Cikis'i segin. Durum listesi Girigler ve Cikislar listelerinin altinda goriintr. Asagidaki
durum pargalarini listeden segin.

THC Kilitli: Bu durum bilgisi parcasi, torg yiikseklik kontrolii Ayarli Ark Gerilimi veya Orneklemeli Ark Gerilimi modlarini
kullanarak ark gerilimini okuyup CNC'ye aktarirken agik (ON) konuma gelir.

THC Takip Gerilimi: Bu durum bilgisi pargasi, torg ylkseklik kontrolu ark gerilimine gére kesme yiiksekligini ayarladikga
acik (ON) konuma gelir.
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THC Devre Disi: Bu durum bilgisi pargasi, CNC torg yiikseklik kontroltinti devre digi biraktiginda agik konuma gelir;
genellikle bir pargada kdseye yaklastiginda ve kdseyi kesmek igin yavasladiginda gergeklesir. Hiz yavagladiginda, ark
gerilimi artar ve arizaya neden olacak sekilde ark gerilimi ayar noktasini asabilir. Torg yiikseklik kontrolt hizlarini, kesim
hizi yavasladiginda THC devre disi kalacak sekilde programlayabilirsiniz.

Nozul Temasi Algisi: Bu giris, ilk yukseklik algilama sirasinda torg galisma pargasini algiladiginda etkinlesir.
Nozul Temasi Etkin: Bu ¢ikis ilk yiikseklik algilama sirasinda etkinlesir.

4. Alt Konum listesinden islem Verisi'ni secin.

5. Islem Verisi altindaki listeden Plazma'yi segin.

6. Ayarli ark gerilimi ile gergek ark gerilimini karsilastirmak tizere 1. Ark Gerilimi igin Ayarli Ark Gerilimini ve 2. igin Ark
Gerilimi'ni segin.

Watch Window'da kullanilabilen islem veri parametreleri asagidaki tablodadir. Parametre tanimlari igin bkz. THC fslem
ekrani 189. sayfada.

Ayarli Ark Gerilimi IHS Atlama Aralig
Transfer Yiksekligi Siriinme Stresi
Kesim Kapanma Stresi Durma Sdresi
Ark Gerilimi 1 Gerilim Ofseti 1
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ArcGlide

ArcGlide THC Watch Window 6rnegi asagida gdsterilmistir:

Bu Watch Window'u ayarlamak igin:
1. Kurulumlar > izle'yi segin.
2. Ust Konum listesinden Sistem Hatalarini segin.
3. Orta Konum listesinden Giris/Cikis'l segin.

4. ArcGlide G/C gormek icin Girisler ve Cikiglar listelerinin alt kismina gidin. Bu sinyallerin adlarinin basinda
THC bulunur.

5. Watch Window'da goriintilemek tUzere G/C sinyallerini segin.
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Durum mesaijlari

Asagidaki tablo, torg ylkseklik kontroliiniin galistirlmasi sirasinda Ana ekranda CNC'nin géruntuledigi durum bilgisi
mesajlarini listeler. Tablo ayrica, bir parga programi sirasinda her bir durum mesaji gériindigiinde THC'nin eylemlerini ve
bu mesajlardan herhangi biri goriinttlendigi sirada parga programi duraklatilirsa ne yapilmasi gerektigini de tanimlar.

D“’“'T‘ Anlami Bir parca program Program duraklatilirsa...
Mesaji sirasinda olusur...
ilerletme Torg, bir sonraki Déngu Baslat'tan sonra |Eylem yok
delme noktasina  |ve her kesim sonrasinda.
tasiniyor.
Torc indirme Torg delme Kesme Agik (M07) m  Durdur'a, sonra Baslat'a basin.
noktasinda ve torg |ylriitmesinde olusur. C
N . . m  Bu mesaj goriintilenmeye devam ederse, Torg
asadi cikigl etkin.  [Durum mesaj), IHS Lo
Carpismasi, Hizli Stop, Siirticti Devredisi veya Uzak
tamamlanana kadar kalir. L o 5
Duraklat gibi bir hata girisi olup olmadigini kontrol
edin. Parga programi galisirken, bu G/C'leri gérmek
icin Watch Window'da G/C ayar yapin.
Arkin Agilmasi |CNC, Kesme Algisi |IHS tamamlandiktan m  Bir Watch Window'a Kesme Algisi ekleyin.
Bekleme girisi bekliyor. sonra olugur. m  CNC'de Kesme Algisi girigini test ederek galistigini
Kesme Algisi, y
. . dogrulayin.
plazmasisteminden
Ark Transferi ¢ikisi
veya THC'den
hareket cikisidir.
Delme Delme Kontrolii Delme sirasinda olusur. |Eylem yok
cikisi etkin.
Siriinme Sirtinme hareketi  |Delme zamanlayici sona |Eylem yok
gerceklestiriliyor, erdikten sonra olusur
delme gecikmesi  |ve hareket kodlarinin
sonrasil. baslangicini belirtir.
Kesme Torg kesiyor ve Hareket ylritmesi. Eylem yok
hareket olusuyor.
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D“’“".“ Anlami Bir parca programi Program duraklatilirsa...
Mesaji sirasinda olusur...
Ark Kapali Ark kapaldir. Hareket, MO8 yirtitmesi |m  Ark, kesim yapilirken ¢alisma pargasiyla elektrik
éncesinde (veya gikisin baglantisini kaybetti.
sonunda) durursa, bir m  Mesaj bir kesim sonrasinda gérintilenirse, ¢ikis
Kesme Algisi Kayip N . ;
- . uzunlugunu kontrol edin veya Islem ekraninda Ark
mesaj gonderilir Kapama Stresi'nin degerini artirin
Bu mesaj, hareket P 9 '
kodlari (G-kodlari)
ylrtitmesi sirasinda
gorintulenebilir.
Torcu Kaldirma | Torg, kesim sonuna |Kesim Kapanma (M08) |Eylem yok
ulasti. ylriitmesinde olusur.
Gecikmeyi Torcun bir sonraki | Torg geri gekme Eylem yok
Durdur delme noktasina konumuna ulastiktan
hizli ilerlemesi sonra durum mesaj
oncesinde hareket |goriintilenir.
geciktirilir.
PS Baglantisi  |CNC, plazma Bu mesaj bir kesim m  Gig kaynagini giiciiniin agik (ON) oldugunu
Basarisiz kaynagindan seri  |sirasinda goriintilenirse dogrulayin.
bir yanit almadi program duraklatiir. m  Seri kablo baglantilarini kontrol edin.
veya plazma
kaynagiyla iletisim m  Hypernet baglantilarini ve Ethernet anahtarin
girisimi sirasinda kontrol edin.
Egtz:?('fl‘m? m  Bir HPR'de, kontrol karti iizerinde J106/J107 veya
Ut 1104/J105 sonlandirma baglant: tellerini kontrol edin.
Bunlar bir Hypernet araytizii ile kullanilmamalidir.

m  Coklu torg sisteminde, Manuel veya Otomatik
Istasyon Segimi girislerinin kullanilmakta ve etkin
olugundan emin olun.

m  Sizden Déngii Baglat'a basarken (goklu torg
sistemi) komut istenirse, komutta size Link'siz devam
etme secgenegi sorulur. Bu normal bir komut
istemidir. Torglardan biri bilerek kapatiimissa,
NO'ya (hayir) basin.

m  Arizali RS-422 seri cihazi veya Hypernet araytizi
(OEM’e danigin).
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ArcGlide Diyagnostik ekrani

ArcGlide Diyagnostikler ekrani, kesme sisteminin tiim Hypernet pargalari igin yazilim strimiini ve durumunu gérintler.

ArcGlide Diyagnostikleri ekranini gérmek igin Kurulumlar > Diyagnostikler > ArcGlide segimi yapin.

Torcu Kaldir Torcu kaldirmak igin Torcu Kaldir tusuna basin.
Torcu indir Torcu indirmek igin Torcu indir tusuna basin.

IHS Testi IHS islevini test etmek igin bu yazilim tusuna basin.
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UYARI

Test Atesine Tut yazilim tusu torcu atesler. Torcu ateslemeden 6nce tiim giivenlik
tedbirlerine uyun.

Test Atesine Tut Torca deneme ateslemesi yaptirmak ve sistemin diizgiin bir sekilde baglandigini dogrulamak igin
bu yazilim tusuna basin.

Siiriicil ve Fren Devredisi Bu yazilim tusu mekanik zorlanma sorunu olup olmadigini kontrol etmek i¢in operatorin lifteri
elle kaldirmasina olanak tanir.

Uzaktan PAC Devredisi Plazma sistemini kapatmak i¢in bu yaziim tusuna basin.

ArcGlide 1 ila 4 Sisteminizde yapilandirimis her bir ArcGlide THC igin bir yazilim tusu vardir. iigili THC igin diyagnostikler
bilgilerini gérmek ve kontrolleri galistirmak igin bu tuslardan birine basin.
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Bolum 9

Command THC Kurulumlari

Command THC, plazma torcu ile galisma ylizeyi arasinda gelistiriimis kesim kalitesi saglamak amaciyla mesafeyi
ayarlayan, otomatik bir torg yliksekligi kontrol sistemidir. Command THC'yi parola korumali parametreleri kullanarak
ayarladiktan sonra, plazma Islem ekraninda Command THC igin isletimsel parametreleri ayarlayabilirsiniz.

Command THC'nin kullanimiyla ilgili ek bilgiler igin, Command THC sistemi ile birlikte verilen galistirma talimatlarina bakin.
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Temizleme Siiresi Ark Geri Beslemede degeri kapaliysa torg ateslemesinden hareket etkinlesene kadar gecikme
zamanini belirler. Ark Geribeslemede agiksa Temizleme Siiresi igin O (sifir) degerini girin.

Delme Siiresi Torcun tamamen indiriimesinden, hareketin Stirinme Hizi'nda baslatiimasina kadar olan gecikmeyi belirtir.
Plazma torcun hareketten 6nce malzemeyi tamamen delmesini saglamak igin kullanilir.

Siiriinme Siiresi Malzemeyi deldikten sonra torcun striinme hizinda dolagma stresini belirtir. Stirinme Hizi, programli
kesim hizinin bir ytizdesidir ve Hiz Kurulum ekranindaki bir kurulum parametresi tarafindan belirlenir. Strin
Sirtinme Sturesi gegtikten sonra, CNC tam kesim hizina yiikselir.

Ark Kapama Siiresi Bir kesim sinyali kaybini belirtmeden énce beklenecek streyi belirler. Bu gecikme, karmasgik
yerlestiriimis dlizenlerde torg 6nceki kesim yollarinda hareket ederken gereksiz gezintileri en aza indirir.

Durma Siiresi Kesimin sonunda hareketin durakladigi streyi belirler. Bu duraklama, torcun bir sonraki kesme segmentine
gegilmeden 6nce tamamen kalkmasini ve kesim diizensizliklerini ortadan kaldirmasini saglar.

Hiz Gecikms Otomatik Gerilim Kontrolti'nlin etkinlestiriimesini geciktirir boylece kesim sehpasi sabit bir kesim hizina
ulasabilir. Bu parametre, kesimin baslangicinda torcun gok fazla gémilmemesi igin olabildigince disik
ayarlanmalidr.

Geri Cek Gecik Siiresi Kesim sinyalinin sonu ile torcun geri ¢ekilmesi arasindaki gecikmeyi belirtir.

Atesleme Cikisi Plazma torcunu ateslemek igin Atesleme gikisini etkinlestirir. Plazma sisteminiz ayr bir atesleme sinyali
gerektiriyorsa, Agik segenegini belirleyin. Plazma sisteminiz ayr bir atesleme sinyali gerektirmiyorsa, Kapali
secenegini belirleyin.

Yiikseklik Kontrolii Operattriin Command THC igin manuel veya otomatik modu segmesine izin verir. Manuel mod,
torg yuikseklik kontrollinii devre disi birakir ve torca belirlenen kesim yiliksekliginde ve geriliminde kesme
olanagi tanir. Otomatik mod, THC'nin belirlenen ayar noktasindaki gerilimi korumak igin torca yukari ve asag
komutunu vermesini saglar.

Ger Cek Tam/Kismi Torg igin tam ya da kismi geri gekme mesafesi seger. Tam geri gekme modunda, torg Hom
pozisyonuna geri gekilir. Torg, Kismi geri gekme modunda ayarli geri gekme mesafesine geri gekilir.

Transfer Hatasinda Tekrar Dene Torcun ateslenmesinin basarisiz olmasi durumunda CNC'nin atesleme girisimlerinin
sayisini belirtir.

Transfer Siiresi Torcun ategleme girigiminin siiresini belirtir. Atesleme Ark Duyum Girigi (Ark Geri Beslemede) tarafindan
CNC'ye onaylanir.

Ayarh Ark Akimi Ayarli Ark Akimi 6zelligi kullaniciya plazma beslemesinde ark akimini ayarlama olanag tanir. Bu 6zellik
plazma beslemesinde BCD girislerini etkinlestirmek igin CNC'den Akim BCD Ayari ¢ikigini kullanir ve akimi
ayarlamak i¢in EIA RS-274D parga program kodu G59 Vdegeri Fdegeri'ni destekler.

Kose Akim Yiizdesi Operatorin késeleri kesmek igin azaltilmis bir gegerli ayar segerek kdselerde kesim kalitesini
artirmasini saglar. Bu deger Akim Ayari'nin (yukarida) bir yiizdesidir ve Torg Yiiksekligi Devredisi cikisi agik
oldugunda etkindir.

Ayarh Ark Gerilimi Kesilen malzeme igin gerekli ark gerilimini seger.

Kesme Yiiksekligi Plakadan istenilen kesim mesafesini seger ve Ark Gerilimi kontrolu etkinlestiriimeden 6nce baslangi¢
kesim yiiksekligini ayarlar.

Ger Cekme Mesafesi Kismi geri gekme modu yapilandinidiginda THC Geri Cekme Mesafesini seger.
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Delme Yiikseklik Faktorii Delme ylksekligi icin mesafeyi ayarlamak amaciyla Kesme Yiiksekligi degeri tarafindan
carpilan faktordur.

IHS Durdurma Akimi IHS déngusi sirasinda, torcun plaka ile temas ettigini saptamak igin lifterin asagi kuvvetini
ayarlar. Bu, 1 ile 10 arasinda bagil bir faktordir. Nozul ohmik duyumu kapaliysa her zaman sinirli diisme
kuvveti kullanilir.

IHS Hiz1 IHS dongusti sirasinda lifterin asagi yoéndeki hizini ayarlar. Bu, 1 ile 10 arasinda bagil bir faktordur.

Homlama Hizi Geri gekilme ya da hom hizini belirler. Bu, 1 ile 10 arasinda bagil bir faktérddr.

Nozul Ohmik Temasi Ohmik Nozul Temasi kullanildiginda IHC déngtist sirasinda plakay saptamak tizere
Command THC igin Agik ayarini segin.

IHS Sirasinda Onakis IHS dongisii sirasinda 6n akisi etkinlestirmek igin Agik ayarini segin.

Oto Kerf Algila Torcun plakaya gémilme olasiligini azaltmak igin Agik ayarini segin. Bu 6zellik etkinken, THC kerf
yolundan gegtigi sirada ark geriliminde ani degisiklikler saptar ve THC'yi dondurur.

Hata Temizle Hata Temizle yazilim tusu, Command THC kontrol kutusundaki bir hatayi temizlemenizi saglar. Yazilim
tusuna basildiktan sonra, CNC'ye hatanin tanimini gériintiileyen mesaj yayinlanr.

Lifter Testi Plakayi indirme, plaka algisi ve delme yiksekligine geri gekme amaciyla torg lifteri kontrol etmek igin Lifter
Testi (lifter test et) yazilim tusuna basin.

Zamanlama Semasi islem parametrelerinden zamanlama semasini gériintiilemek icin Zamanlama Semasi yazilim
tusuna basin:
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Command THC Ana Kesim Ekrani

Command THC'yi otomatik ya da manuel modda calistirabilirsiniz.

Otomatik THC Modu

Ark Gerilim Yilikselt/Diisiir Bu iki yazillm tusu Command THC otomatik moda galistiriliyorken ana kesim ekraninda
goruntulenir. Bu yazilim tuslan kesim igin Ark Gerilimi'ni artirnp azaltmanizi saglar.

Uzat Smd Ayrl ya da Birak yazilim tuslari ile durdurulana kadar Delme zamanlayicisini uzatmak igin delme déngust
boyunca bu yazilim tusuna basin.

Simdi Ayarla Delme déngustni sonlandirmak ve yeni delme siresini kaydetmek igin Smd Ayrl yazilim tusuna basin.
Smd Ayrl yaziim tusu sikga Uzat yardimei tusu ile birlikte 6n ayarli delme stiresini degistirmekte kullanilir.

Birak Orijinal delme suresini degdistirmeden delme déngtistini sonlandirir. Orijinal delme siresi kalan delmeler
icin kaydedilir.
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Manuel THC Modu

Torcu Kaldir/indir Bu iki yazilim tusu Command THC Manuel moda calistiriliyorken ana kesim ekraninda gériintilenir.
Bu yazilim tuslan torcu kesim igin kaldirip indirmenizi saglar.

Uzat Delme zamanlayicisini uzatmak i¢in delme dongtisii sirasinda bu yazilim tusuna basin. Zamanlayiciyi durdurmak igin,
Smd Ayrl ya da Birak yazilim tusuna basin.

$imdi Ayarla Delme déngustini sonlandirmak ve yeni delme siresini kaydetmek igin $md Ayrl yazilim tusuna basin.
On ayarli delme suresini degistirmek igin $Smd Ayrl yazilim tusunu Uzat yazilim tusu ile birlikte kullanin.

Birak Delme dongiistinu sonlandirmak ancak orijinal delme stresini korumak igin Birak yazilim tusuna basin.
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Makine Arayiizi

Gegcerli Command THC Araylzu ve Gergek Zamanli Rev Dizeyleri, etkin oldugunda Kontrol Bilgileri
ekraninda goruntilenir.

DIKKAT!

Command THC’ye baglanmadan dnce RS-422 kullanimi icin portu yapilandirin. Command THC
Baglantisi ilk olarak Makine Kurumlarn > Portlar ekraninda etkinlestirilmeli ve lifter istasyon
Yapilandirma ekranindayken secilmelidir. RS-422 iletisimi icin seri port yapilandirmasi hakkinda daha
fazla bilgi almak amaciyla, Phoenix Software V9 Serisi Yiikleme ve Montaj Kilavuzu’nun Seri Portlar

boéliimiine bakin.
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Bolum 10

Diyagnostikler ve Ariza Tespiti

Asagidaki bolimlerde CNC ve Phoenix yaziliminizdaki sorunlari tespit edip gidermek igin kullanabileceginiz araglar anlatilir.

Remote Help

Remote Help ile ilgili yardim almak igin Hypertherm'in Teknik Destegi veya OEM'iniz ya da sistem entegratériiniz ile
baglantiya gegcin.

HPR Hata Yardimi

CNC ekraninda bir HPR hata mesaiji gériintiilenirse, HPR Manuel tusunu tiklayarak Yardim ekranini agabilir ve ilgili
kilavuzdan ariza tespiti bilgilerini gorebilirsiniz.
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1. Hata mesaji acgilir penceresinde, HPR Manuel tusuna tiklayin veya basin.
2. Yardim ekraninda, ariza tespiti bilgileri arasinda gezinin.
3. Tamam'a tiklayarak Yardim ekranini kapatin.

4. Hatayl temizlemek i¢cin Hata mesaji izerinde Tamam'a basin.
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CNC Bilgileri

Bu ekran CNC'deki gegerli yazilim stirimlerini ve donanim yapilandirmasini gériintiler. Destek almak igin fabrikayla iletigim
kurdugunuzda bu bilgileri vermelisiniz.

Ana ekrandan Kurulumlar > Diyagnostikler > Kontrol Bilgileri segenegini belirleyin.

Donanim: Donanim boliimii gegerli donanim yapilandirmasini gésterir, buna islemci Tipi, islemci Hizi, Yiiklii Bellek, Sabit
Disk Boyutu, Bos Sabit Disk Alani ve Hareket Kontrol Karti'nin revizyonu dahildir.

Yazilim Siiriimleri: Yazilim Siiriimleri bélimi CNC'nin igletim sisteminin gegerli stiriimiini, operatér arayiiziini (yazihm
siirimii), sanal cihaz siirliciisiinii ve hareket kontrol karti yazilimini gésterir.

Kontrol Bilgileri: Kontrol Bilgileri bolimi donanim anahtar numarasini, CNC model numarasini, seri numarasini, kontrol
G/C tipini, etkin eksenleri ve etkin G/C'yi gosterir.

Yazilim Modiilleri: Yaziim Modadilleri bilgisi DXF Translator, McAfee VirusScan Software veya NJWIN font Viewer gibi
yliklenmis opsiyonel yazilimlar gosterir. Bir yazilim opsiyonunun adindan sonra bir numara goriintiyorsa, bir
zamanlayici bu yazilim ile iligskilendirilmistir ve numara kag giin/kullanim kaldigini bilmenizi saglar.

Gerilim: Bu izleme 6zelligine sahip ana kartlar igin ana karttaki Sistem Gerilimleri gsterilir.

Sicaklik: Bu izleme 6zelligine sahip ana kartlar i¢in ana karttaki Sicaklik gosterilir.

Fanlar: Bu izleme 6zelligine sahip ana kartlar i¢in ana karttaki Fan Hizlar gosterilir.
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Sinirh Siirtim: CNC, yazilimin bir deneme stirimiinde galistiriliyorsa, Sinirh Stirim bilgisi gosterilir. Yaziim stirimu
90 glin boyunca kullanilabilir. Bu zamanlayicinin resetlenmesi igin CNC saticinizla gériistn.

SimrhSdridm
Gin Kaldi ISEI

Kalan Kontrol Giinti Sayisi: Sadece Phoenix yaziiminin gegerli oldugu guin sayisini sinirlandirmak igin Kontrol Bilgileri
ekraninda bir zamanlayici ayarlandiginda, 6rnegin bir sinirl stirlim yiikseltmesi yiiklendiginde gosterilir.
Bu zamanlayicinin resetlenmesi igin OEM firmanizla gorustn.

Kalan OEM Giinii Sayisi: OEM firmasinin Kontrol Bilgileri ekraninda Phoenix yaziliminda ayarlayabilecegi bir
zamanlayicl. Bu zamanlayicinin resetlenmesi igcin OEM firmanizla gériisun.

THC Revizyonu: Gegerli Command THC Araytizii ve Gergek Zamanl Revizyon Diizeyleri, etkin olduklari zaman Kontrol
Bilgileri ekraninda gériintiilenir.

Dokunmatik ekran kalibrasyonu: Dokunmatik ekran hassasiyetine ince ayar yapmak igin dokunmatik ekran
kalibrasyon yardimci programini baslatr.

G/C, Siruciler ve Motorlar, Makine Arayiizii

Bu ekranlan Kontrol Bilgileri ekranindan agabilmek igin bir parola girmeniz gerekir.

1. Kurulumlar > Diyagnostikler'i segin.

2. Kontrol Bilgileri ekranindan G/C, Surlctler ve Motorlar veya Makine Araytiziini segin.
3. 7235 girisi yapin.

4. Bu ekranlar hakkinda bilgi almak igin, Phoenix Yazilimi V9 Serisi Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu'na (806410) bakin
veya ekran talimatlarini izleyin.

G/C veya Strticller ve Motorlar ekranlarina her erismek istediginizde parolayi yeniden girmeniz gerekir.
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Osiloskop Fonksiyonunu Kullanma

Osiloskop 6zelligini CNC calisirken G/C, surtict yukselticilerine servo ¢ikis gerilimi, analog girisler ve siiris durumu
gunligini kaydetmek igin kullanin. Izgara, fonksiyonun veriyi kaydettigi stire hizini temsil eder.

Giris ve cikislarla ilgili bir sorunu anlamaniza yardimci olmasi veya bir fonksiyonu kaydetmek igin ve kayit dosyasinin gérsel
bir temsilini elde etmek igin Osiloskop‘u ayarlayabilirsiniz.

Bir Osiloskop glinltigt olusturmak igin:

1. Ekranin solundaki kaydirma kutularinda yer alan bir 6geyi, Osiloskop 1zgarasina eklemek igin gift tiklayin. Sekiz
adede kadar 6ge ekleyebilirsiniz.

2. Bir 6geyi 1zgaradan kaldirmak i¢in ilgili kaydirma kutusunda o 6geyi gift tiklayin.
3. Baslat acilr listesinde, Osiloskop’un kayda basglamasini istediginiz zamani segin.
4. Durdur agllrr listesinde, Osiloskop’un kaydi sonlandirmasini istediginiz zamani segin.

5. Hiz agilrr listesinde Osiloskop’un segtiginiz veriyi kaydedecegi araliklar segin.
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Osiloskop Dosyasini Kaydetme
Bir testi sonlandirdiginizda giinliik dosyasini kaydedebilir, bu sayede dosyayi daha sonra kullanabilirsiniz.
Bir parga programinin baslangicinda kayda baslayan ve son kesimden sonra sonlanan bir fonksiyon olusturduysaniz,
sonraki parga programi baslatildiginda dosyanin lizerine yazilir. Sonraki yuvay yiirlitmeden énce dosyayi kaydettiginizden
emin olun.
Giinltik dosyasini kaydetmek igin:

1. Kaydet yazilim tusuna basin. Dosya bilgisini gireceginiz pencere agillir.

2. Dosyay kaydetme hedefi agilir listesinde, dosyayi Kaydetmek istediginiz cihazi segin.

3. Dosya adi alaninda dosya igin bir ad girin.

4. Tamam'’a basin veya tiklayin.

Bir Osiloskop Dosyasi Yukleme

Bir Osiloskop dosyasini kaydettikten sonra, bunu yeniden ytikleyebilir ve CNC'de oynatabilirsiniz. Bu tip bir dosyay!
gorintileyebilmenizin tek yolu budur.

Ek olarak bir teknik destek kurulusu isleminiz igin 6zellestiriimis bir glinliik dosyasi gelistirebilir, bunu kaydedebilir ve size
eposta ile gdnderebilir. Bu 6zellestiriimis dosyayi CNC'nize ylkleyebilir ve fonksiyonu ytritebilirsiniz.
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Bir osiloskop gtinlik dosyasini yliklemek igin:
1. Osiloskop ekraninda Ytikle'ye basin. Dosya bilgisini gireceginiz pencere agilir.
2. Dosya Yukle listesinden bir cihaz segin.
3. Dosya adi alaninda ytiklemek istediginiz dosyanin adini girin.

4. Tamam'’a tiklayin ya da basin.

Bir Osiloskop Dosyasini Goriintiileme
Bir gtinlik dosyasi olusturup kaydettikten sonra, bunu diyagnostikler ve ariza tespiti igin tekrar oynatabilirsiniz.
Bir Osiloskop gtinliik dosyasini oynatmak igin:

1. Onceki prosediirde yer alan adimlar kullanarak dosyayi yeniden yiikleyin.

2. Dosyayi kontrol etmek igin ekranin alt kismindaki yazilim tuslarini kullanin:
O Dosyayi baslatmak igin Yurit'e basin.
O Dosyayi sonlandirmak i¢in Durdur'a basin.
O Dosyayi gegici olarak durdurmak igin Duraklat'a basin.
Q

Dosyay! hizlandirmak igin Hizli ileri'ye basin.
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HPR plazma sistemi

Git¢ kaynagi ile CNC arasinda bir seri baglanti iletisimi kurulduktan sonra, G/C ve uzak diyagnostikler ekranlarina
Diyagnostikler ekraninda erisilebilir. Plazma besleme yazilim revizyonu, gaz basinci, kullanim, G/C ve uzak araglarin
durumunu goriintileyebilirsiniz. Asagidaki ekran bir HPR sistemi icin bilgi ekranlarini gosterir.

On Akis Testi: Giic kaynagindaki 6n gaz akisini test eder. Bu 6zellik, normal akis kosullarinda giris gaz basinglarini
Onerilen seviyeye ayarlar.

Kesme Akisi Testi: Gii¢ kaynagindaki kesme gazi akisini test eder. Bu 6zellik, normal akis kosullarinda giris gazi
basinglarini 6nerilen seviyeye ayarlar.

Gaz Konsolu Testi: Otomatik Gaz konsolunun otomatik testlerini gerceklestirir. Bu testlerin kullanilmasi igin yetkili bir
servis temsilcisi ile gorisun.

Sogutma Suyu Gecersiz Kilma: Bir sogutma suyu hatasini gegersiz kilar ve sogutma suyu pompasini test eder. Bu,
gui¢ acik (ON) konumundayken hatayi baypas etmek ve hava kabarciklarini sogutma suyu hattindan gikarmak
icin kullanighdir.

Girisler: Plazma beslemesi ya da gaz konsoluna gelen girigleri gésterir.

Cikislar: Plazma beslemesi ya da gaz konsolundan gelen gikislarin mevcut durumunu gésterir, fakat ¢ikislar bu ekranda
etkinlestirilemez.
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Powermax 65, 85, 105 ve 125 sistemleri

Powermax plazma sistemleri kullanildiginda, Diyagnostikler ekraninda Powermax yazilim tusuna bastiginiz zaman CNC
bu ekrani gorintuler.

T i

Gaz Testi: Gaz akisini agar ve Gaz Testi yazilim tusunun tizerinde mavi yaziyla gergek gaz basincini gosterir. Gaz akisinda
bir problem olup olmadigini tespit etmek igin, bu deger ile CNC tarafindan ayarlanan Gaz Basinci degeri
karsilastirlabilir. Diyagnostik modunu etkinlestirmek igin bu yazilim tusunu segin, ardindan devre disi birakmak
icin tekrar segin.

S| Gegerli diyagnostik modunu sonlandirmak ve Diyagnostik ekranindan gikmak istediginiz
zaman Iptal ya da Tamam yazilim tusunu da segebilirsiniz.

Kesme Modu: CNC tarafindan ayarlanan ve Powermax'e génderilen kesme modunu gdsterir: Normal, Surekli Pilot Ark
(CPA) veya Oluk Agma.

Ayarh Ark Akimi: CNC tarafindan ayarlanan ve Powermax’e gonderilen akim seviyesini gosterir.

Gaz Basinci: CNC tarafindan ayarlanan ve Powermax'e génderilen gaz basincini gésterir. CNC, gaz basincini kesim
tablosundan veya parga programindan kullanir.

Torc Kablosu Uzunlugu: CNC, gaz basinci igin dogru aralig belirlemek igin tor¢ kablosu uzunlugunu kullanir. Gaz
basinci ve kablo uzunluklari, Powermax kesim tablolarina kaydedilir.

Kontrol/DSP Revizyonu: Powermax aygit yazilimi iki boltimden olusur: ilki kontrol aygit yazilimi, digeri ise DSP'dir.
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Ark Acik Siiresi: Powermax'in agik oldugu ve bir ark trettigi stire.

AC Giris Gerilimi: Powermax sensorleri tarafindan 6lgtilen besleme gerilimi.

DC Bus Gerilimi: Powermax sensoérleri tarafindan 6lgtilen dahili DC gerilimi.

Son Ariza: Bir galigtirma sorununu veya bir sistem sorununu gdsterir. Powermax, Ariza Giin'de (ariza gUnIUgy') sadece
sistem sorunlarini bildirir. Calistirma sorunlarinin gogu, operatér miidahalesi olmadan temizlenir. Ornegin, bir

calistirma sorunu olan Dustik Gaz Basinci, gaz basinci tekrar elde edildiginde temizlenir.

Aniza Giinliigii: Hata olustugu anda, bir agiklamayla birlikte en gtincel dort sistem sorununu ve Ark Zamani sayag
degerini gosterir.

Fiber lazer diyagnostikler ekrani

HFLO10, HFLO15, HFLO20 veya HFLO3O fiber lazer sistemleri kullanilirken, Diyagnostikler ekraninda Fiber Lazer yazilim
tusuna basildigi zaman CNC bu ekrani gérintler.

LPC siiriimii: Fiber lazer gli¢ kontroltintin aygit yazilimi stirimunti gosterir.
LHC siiriimii: Fiber lazer kafasi kontroldriintin aygit yaziimi strlimiini gosterir.
Hypernet siiriimii: Fiber lazer tarafindan kullanilan Hypernet iletisimlerinin aygit yazilimi striimtinti gosterir.

Aniza Giinliigii: En son gergeklesen fiber lazer hatalarini gosterir.
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MAXPRO200 diyagnostikler ekrani

MAXPRO200 Diyagnostik ekrani ¢cok sayidaki MAXPRO200 kosullari hakkinda durum bilgisi raporlar ve ariza tespitine
yardimci olmak igin belirli diyagnostik fonksiyonlar gergeklestirmenizi saglar. Ekrani gortinttilemek igin Kurulumlar >
Diyagnostik'i, ardindan MAXPRO200 yazilim tusunu segin.

MAXPRO200 Bilgileri: Ariza tespitine yardimci olmak lizere Diyagnostik ekraninda goriintlilenen varsayilan sistem
durum bilgisi ayarlan aralig. Belirli diyagnostik modlarini baglatmak (ya da durdurmak) veya sistemi
resetlemek icin ekrandaki diger yazilim tuslarini kullanin.

Akim Ayar Noktasi: MAXPRO200 gu¢ kaynag igin ayarlanan amperaj.

Sogutma Suyu Akisi: Sogutma suyunun akis hizi.

Durum: MAXPRO200 gii¢ kaynaginin gegerli etkin durumu.

Hata: Varsa, meydana gelen sistem hatasini tespit eden kod ve agiklamasi. Her bir hata agiklamasi ve olasi diizeltme
eylemleri hakkinda daha fazla bilgi igin, MAXPRO200 Kullanma Kilavuzu'nun (807770) “Bakim”
boélimindeki Ariza Tespiti tablosuna bakin.

Torc Kimlik No: Kablo uzunlugu ve takilan torg tipi kombinasyonunu belirten numara ve agiklama.

Aygit Yazilimi: MAXPRO200 gii¢ kaynaginda kurulu olan aygit yazilimi stirim.

Giris: Baslangigta 6lgulen giris gaz basinci.
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Sicakliklar: Chopper, sogutma suyu, trafo ve indtktorlerin gegerli sicaklik dederleri. Bu sicakliklardan herhangi biri
maksimum esigi asarsa, kirmizi renk gosterir. Bu meydana geldiginde, plazma gii¢ kaynagi bu durum
cozililene kadar galistirilamaz.

Plazma: Plazma gaz basinci. Ayarlanan deger gii¢ kaynag tarafindan bildirilen gaz basincini gésterir. Olgiilen deger
varsayilan olarak sifin gésterir ancak ekranda diyagnostik modlarini etkinlestirdiginizde plazma gaz basincini
takip etmek igin degerleri bu alanda izleyebilirsiniz.

Muhafaza: Muhafaza gazi basinci. Ayarlanan deger giic kaynag tarafindan bildirilen gaz basincini gosterir. Olgiilen deger
varsaylilan olarak sifin gosterir ancak ekranda diyagnostik modlarini etkinlestirdiginizde muhafaza gaz
basincini takip etmek igin degerleri bu alanda izleyebilirsiniz.

Akis Gazi Ayarlanan Basinc: Giig kaynadi igin ayarlanan gaz basincina ulasilip ulasilamayacagini ve bunun devam
ettirilip ettirilemeyecegini belirlemek igin kullanilan diyagnostik modu. Diyagnostik modu etkinlestirmek igin
bu yazilim tusunu segin, ardindan etkinlestirmeyi kaldirmak igin tekrar segin.

= Gegcerli diyagnostik modunu sonlandirmak ve Diyagnostik ekranindan ¢ikmak istediginiz
zaman Iptal ya da Tamam yazilim tusunu da segebilirsiniz.

Plazma Sizinti Kontrolii: Plazma hattindaki valfin gazi boruda hapsetmek ve sabit basinci muhafaza etmek tizere
dizgiin galisip galismadigini belirlemek igin kullanilan diyagnostik modu. Diyagnostik modunu etkinlestirmek
igin bu yazilim tusunu segin, ardindan devre disi birakmak igin tekrar secin.

Akis Gazi Tam Basinc¢ta: Muhafaza edilebilecek en yiliksek gaz basincini belirlemek igin kullanilan diyagnostik
modu. Diyagnostik modunu etkinlestirmek i¢in bu yazilim tusunu segin, ardindan devre digi birakmak
icin tekrar segin.

Akis Gazi Ayarli Basing ve Akis Gazi Tam Basing diyagnostik modlari igin diyagnostik
E mod durdurulana kadar gaz akmaya devam eder.

Hat ici Cek Valfi: Plazma hattindaki valfin dizgiin bir sekilde agilip kapandigini ve gazin hattan gikisina izin verip
vermedigini belirlemek igin kullanilan diyagnostik modu. Diyagnostik modunu etkinlestirmek igin bu yazilim
tusunu segin, ardindan devre digi birakmak igin tekrar segin.

Sistem Resetle: Resetleme tusu gerektigi zaman gui¢ kaynagini resetlemek igin kullanilir.

5 Bu ekrandaki diyagnostik modlar hakkinda daha fazla bilgi ve olasi diizeltme eylemleri
E igin, MAXPRO200 Kullanma Kilavuzu'nun (807770) “Operasyon” béliimiine bakin.
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Ariza ve hata mesaijlan

Phoenix yazilimi, hareketin ve kesme igleminin durmasina neden olan bir dizi iletisim mesaji Uretir.

Arnzalar

Bir ariza, CNC hareketini kontrollii olarak durdurur ve tim eksenlerin pozisyonunu tutar. Ariza giderildikten sonra hareket,
sehpa Uzerinden kaldigi yerden devam edebilir. Bir CNC parga programi surdUrdlirken bir ariza olusursa, parga programi
duraklatilir ve programdaki pozisyon kaybedilmez. Tek istisnalar Siiriicii Devredisi ve On Panel E-stop'tur. Bu arizalar
parga programini iptal eder.

Arizayi almak igin Ariza iletisiminde Tamam’a basin, Manuel duraklatma ekraninda arizayi giderin ve programa devam edin.
Her bir arizaya ait agiklama, Ariza Mesajlari bolimiinde verilir.
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Hatalar

Bir hata, CNC hareketini kontrollii olarak durdurur ve tiim eksenlerin pozisyonunu sifirlar. CNC parga programi
surdiriltrken bir hata olusursa, parga programi iptal edilir ve program pozisyonu sifirlanir.

Program pozisyonu kaybedilecegi igin bir hata sonrasi sehpayl homlamaniz gerekir. Bir hata olustuktan sonra Son Pargayi
Surdir gibi 6zellikler etkilenir ve sehpa homlanmazsa, torg sehpada dogru konumda devam etmeyebilir. Homlama
Yapilmali etkinlestirilirse operatdr, hata temizlendikten sonra kdpriyl tagimaya galisirken, makineyi homlamak igin bir
iletisim mesaji goriir.

CNC Hata mesaji penceresi hata numarasini gériintiiler ve gevrimigi Yardim igerisinde Hata Mesaji bolimini baglatacak

bir Yardim yazilim tusuna sahiptir. Hata mesaji penceresinde, ayrica, sizi Kurulumlar ekranina geri gétiiren bir Kurulumlar
yazilim tusu ve arizay gidermek igcin manuel hareket gergeklestirmenize izin veren bir Manuel yazilim tusu vardir.

>

O

Her hatayla ilgili bir agiklama Hata Mesaj Referansi bollimiinde verilir.
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Hata mesajlan

Giris lojiginden kaynaklanan tiim arizalar icin EDGE Pro Diyagnostik Girig ekranina basvurarak girigsin konumunu bulun
ve girisin diizgiin bir sekilde galistigini onaylayin.
0,079 Parca programinda FAST Nozul cagrildi. Devam 6ncesi dogru Nozul takildigindan emin olun.
Olasi neden
CNC parga programi, bir 0,079 FAST Nozul gaginyor.
Onerilen eylem

Devam etmeden &nce lazer kafasinda dogru nozulun takili oldugunu dogrulayin.

Parca programinda 10 in¢ Odak Uzakhg: cagrildi. Dogru lens takildigindan emin olun.
Olasi neden
CNC parga programi, 10 inglik bir odak uzunlugu gagiryor.
Onerilen eylem

Devam etmeden 6nce lazer kafasinda dogru lensin takili oldugunu dogrulayin.

Parca programinda 10 inclik Odak Uzunlugu ve 0,079 inclik nozul cagrildi. Devam etmeden 6nce, dogru
Lens ve Nozulun takildigindan emin olun. Bu mesaj, Dongli Baslat'a bastiktan sonra goérintilenir.

Olasi neden
CNC parga programi, 10 inglik bir odak uzunlugu ve bir 0,079 FAST Nozula ¢aginyor.
Onerilen eylem

Devam etmeden dnce lazer kafasinda dogru nozulun ve lensin takili oldugunu dogrulayin.

ArcGlide Ariza Hata mesajlarinin listesi igin Bkz. ArcGlide Kullanma Kilavuzu (806450). ArcGlide, Hypernet
iletisimleri araciligiyla mesaj gondererek hatalart EDGE Pro'ya bildiri. EDGE Pro, sizi bir iletisim mesaji veya bir
durum masaiji ile uyarir.

Olasi neden

ArcGlide'da bir ariza var ve EDGE Pro'ya bir hata mesaiji bildiriyor.

Onerilen eylemler

ArcGlide arizalarn, EDGE Pro’nun asagida belirtilen alanlarinda kaydedilir ve gorintilenir:
B ArcGlide Diyagnostik ekraninda.

m  EDGE Pro'nun Sistem Hatalari Watch Window'unda.

B ArcGlide Kullanma Kilavuzunda; arizaya iliskin bir agiklama ve nasil giderilecegine iligkin bilgi verilir.
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Isin Yolu Giivenlik Kilidi Etkin Bu tipik olarak normalde kapali bir giristir.

Olasi nedenler

Isinin yolda olmasini garantiye alan giris cihazi, Isin Yolu Guvenlik Kilidi Etkin'i etkinlestirdi.

EDGE Pro'ya Guvenlik Mati girisi ile girisi etkinlestiren cihaz arasinda arizali bir kablo veya elektrik
baglantisi var.

Onerilen eylemler

Isin Yolu Guvenlik Kilidi Etkin'i agan harici cihazi kontrol edin.
Isin Yolu Giivenlik Kilidi girisi ile EDGE Pro arkasi arasindaki kablolari ve tel baglantilarini kontrol edin.

Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (normalde kapali veya normalde agik) eslesmelidir.

Buffer Zamanasimi

Olasi nedenler

Hareket Kontrol Karti (MCC) iizerinde yiiklii pozisyon verisine erisilemedi.
Bu hata, MCC degistirildikten sonra veya bir yaziim glincellemesi sonrasi olusabilir.

MCC arizali olabilir.

Onerilen eylemler

Bu mesaj, EDGE Pro igcinde MCC degisimi ve bir yazilm gtincellemesi yapildiktan sonra goriinebilir.
EDGE Pro'yu yeniden baslatin. Sorun devam ederse, MCC kartiyla ilgili bir ariza olabilir.

Kaybolan Kesme Gazi

Olasi nedenler

Kesme esnasinda kesme gazi basinci dustu.

Bu bir diistk basing regtilatéri ayandir.

Kesme baz beslemesi dustik veya bos olabilir.

Gaz sizintisi veya gaz hatlarindan birinde sinirlama var.

Arizali bir solenoid valfi var.

Onerilen eylemler

Kesme gazini tasfiye ederken basing regiilatdrii ayarini kontrol edin.
Kesme gazi kaynagindaki hacmi kontrol edin.
Gevsek veya hasarli gaz hatti olup olmadigini kontrol edin.

Bir gaz akisi testi yaparken kesme gazinin torg boyunca akabildigini dogrulayin.

228
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Kesme Yiiksekligi, Algilanabilir Maksimum CHS Yiiksekligini Asti
Olasi nedenler

m  Lazer islemi Ekrani'nda veya CNC parga programinda Kesme Yiiksekligi degeri, Sigal Yikseklik Sensorii
(CHS) sinirlari disina gikti.

m  Kalibrasyondan sonra CHS, kesme islemi sirasinda kesme ytiksekligini diizglin sekilde algilamaz.
Onerilen eylemler

m  Lazer islemi ekraninda veya CNC parga programinda dogru kesme yiiksekligi degerinin ayarlandigini
dogrulayin.

m  Kesme ylksekligi degeri makul bir degerse CHS'yi yeniden kalibre edin.

Hizli Durma Etkin Bu giris tipik olarak bir normalde kapali giristir.
Olasi nedenler
m  Kesim sehpasinda bir E-stop’a (Acil durdurma) basildi.
m  Servo amplifikatorler agiimadi.

m  EDGE Pro'ya Hizll Stop girisi ile girisi etkinlestiren cihaz arasinda arizali bir kablo veya elektrik
baglantisi var.

Onerilen eylemler
B Hizli Stop girisini agan harici cihazi kontrol edin.
B Hizli Stop girisi ile EDGE Pro arkasi arasindaki kablolari ve tel baglantilarini kontrol edin.

B Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (normalde kapali veya normalde agik) eslesmelidir.

Tehlikeli Hata - HD4070 HD4070, seri iletisim araciigiyla mesaj géndererek hatalart EDGE Pro'ya bildirir ve sizi bir
iletisim mesaji veya bir durum mesaji ile uyarir.

Olasi neden

m  HD4070'te bir ariza var ve EDGE Pro'ya bir hata mesaji bildiriyor.

Onerilen eylemler

m  HDA4070 hatalan, EDGE Pro’nun asagida belirtilen alanlarinda kaydedilir ve gorunttilenir:
O EDGE Pro'nun Sistem Hatalar Watch Window'da.
O HD4070 diyagnostik ekraninda.

m  Hatanin agiklamasini gérmek ve sorunun nasil giderilecegini 6grenmek icin HPR Kullanma Kilavuzu'nu
kontrol edin.
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HPR Arizasi Hata kodlarinin listesini gérmek icin HPR Kullanma Kilavuzuna (gesitli parga numaralar) bakin. HPR, seri
iletisim araciigiyla mesaj gondererek hatalar EDGE Pro’ya bildirir ve sizi bir iletisim mesaji veya bir durum mesaji
ile uyarr.

Olasi neden

m  HPR'de bir ariza var ve EDGE Pro'ya bir hata mesaiji bildiriyor.

Onerilen eylemler

m  HPR hatalan, EDGE Pro’nun asagida belirtilen alanlarinda kaydedilir ve goriintilenir:

O HPR Watch Window veya HPR Diyagnostik ekraninda, parametre Last Err (Son Hata)
olarak listelenir.

O EDGE Pro’nun Sistem Hatalari Watch Window'da.

Parca Programinda Gecersiz islem istendi
Olasi nedenler

m  CNC parga programinda, EDGE Pro'nun tanimadidi bir kesme iglemi (M36) veya istasyon kodu
(M37) var.

m  CNC parga programi, EDGE Pro’da mevcut olmayan bir kesim tablosu ¢agiriyor.
®  Malzeme Kalinlig

m  Plazma/Muhafaza Gaz

®  Amperaj

m  Kesme kurulumu ekraninda bir programlama kodu devre disi birakildi.

m G509 islem kodlari

m  MO7 HS/M08 RT

m islem etkin

m istasyon devrede
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Onerilen eylemler

EDGE Pro iizerindeki istasyon diigmelerinin Program Pozisyonu’nda oldugunu dogrulayin.
Kesme sisteminizde istasyon Yapilandirma ekraninin diizgiin sekilde yapilandinidigini dogrulayin.
Yazilimi ve kesim tablolarini giincellestirin.

CNC programinda G59 V5xx Fdegeri islem gecersiz kilma kodlar varsa, parametrelerin kesim
tablosundaki degerlerle eslestigini dogrulayin.

O Malzeme Kalinlig:

Q Torg Tipi

O Plazma/Muhafaza Gazi Tipi
Q Kesme Akimi

Plazma/Markalayici Kesim Tablolarinda bu parametrelerin mevcut oldugunu dogrulayin. Kesim
tablosunda bu parametrelerden biri mevcut degilse, sorunu gidermek igin bir 6zel kesim tablosu
olusturun.

Kesme Ekrani’nin Program Kodlar bélimiinde dogru parametrelerin Etkin ve/veya Devre Disi
oldugunu dogrulayin.

Hangi kodun etkin veya devre disi olmasi gerektiginden emin degilseniz, tezgah ureticiniz ile
baglantiya gegin.

Delme Yiiksekligi, Algilanabilir Maksimum CHS Yiiksekligini Asti

Olasi nedenler

Lazer islemi Ekran’'nda veya CNC parga programinda Delme Yiiksekligi degeri, Sigal Yiikseklik Sensorii
(CHS) sinirlari disina gikti.

CHS, kalibrasyondan sonra, bir ilk Yiikseklik Algilama (IHS) sonrasi Delme yiiksekligini algilayamaz.

Onerilen eylemler

Lazer islemi ekraninda veya CNC parga programinda dogru delme yiiksekligi degerinin ayarlandigini
dogrulayin.

Delme ytiksekligi degeri makul bir degerse CHS'yi yeniden kalibre edin.

Uzaktan Duraklat Etkin Uzaktan Duraklat tipik olarak bir Normalde Kapali giristir.

Olasi nedenler

Uzaktan Duraklat girisi, harici bir cihazla etkinlestirildi.

EDGE Pro’ya Uzaktan Duraklat girisi ile girisi etkinlestiren cihaz arasinda arizali bir kablo veya elektrik
baglantisi var.

Onerilen eylemler

Uzaktan duraklat girigini agan harici cihazi kontrol edin.
Uzaktan Duraklat girisi ile EDGE Pro arkasi arasindaki kablolari ve tel baglantilarini kontrol edin.

Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Acik) eslesmelidir.

Phoenix Software V9.76.0 Operator Kullanma Kilavuzu 80640N 231



10 - Diyagnostikler ve Ariza Tespiti

Giivenlik Mati Etkin Normalde Kapali bir giristir.
Olasi nedenler

m  Kesim sehpasi etrafindaki yasak bolgede bir kisi bulundugunda etkinlesen 1sik perdesi, glivenlik
malzemesi veya baska tipte bir harici cihaz etkinlestirildi.

m  EDGE Pro'ya Guvenlik Mati girisi ile girisi etkinlestiren cihaz arasinda arizali bir kablo veya elektrik
baglantisi.

Onerilen eylemler
m  Glvenlik Mati girisini agan harici cihazi kontrol edin.
m  Givenlik Mati girisi ile EDGE Pro arkasi arasindaki kablolari ve tel baglantilarini kontrol edin.

m  Buyeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.

Yazihim Limiti Etkin
Olasi neden

m  Ray veya képrii (veya her ikisi) eksenlerdeki hareket, Maksimum veya Minimum yazilim dolagma limitine
eristi.

Onerilen eylemler
m  Harekete yalnizca etkin limitin (Képrii veya Ray) tersi yénde izin verilir.

m  Her iki yazihm limitleri de ayni anda etkinse, harekete yalnizca limite en son erisen eksende izin verilir.
Ornegin, hem ray hem de k&prii yazilim limitlerinin etkin olmasi ile sonuglanir. Ray limiti, Képri limitinden
sonra erismisse, bu durumda hareket 6nce yalnizca ray ekseninde tersi yonde gergeklesir.

B Sorun devam ederse, Eksnlr kurulum ayari ekraninda minimum ve maksimum yazilim limiti ayarlarini
kontrol edin.

Tor¢ Carpismasi Etkin Torg Carpismasi genellikle Normalde Kapali bir giristir.
Olasi nedenler
m  Torg, plaka ile garpisti ve anlik etkinlestirildi veya tor¢ ¢arpisma girisi surdurtildi.

m  EDGE Pro'ya Tor¢ Carpigsmasi girisi ile girisi etkinlestiren cihaz arasinda arizal bir kablo veya elektrik
baglantisi var.

Onerilen eylemler
m  Torcu kaldirin ve THC lifter tizerinde kullanilan torg ¢arpisma cihazini yeniden yerlestirin.
m  Cihazin diizgiin bir sekilde ¢alistigindan emin olmak igin torg garpisma cihazini kontrol edin.

m  Manyetik kinlma varsa, yakinlk svicinin manuel olarak serbest birakildiginda agilip kapandigini kontrol
edin.

m  Pnématik kinlma varsa, svicin diizgiin sekilde islev gérdiigiinii dogrulayin.
m  Torg garpismasi cihazi ile EDGE Pro arkasi arasindaki kablolari ve tel baglantilarini kontrol edin.

m  Buyeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.
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Mesaj referans hatasi

1 Koprii pozisyon hatasi Kopri eksen pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi degerinden
daha fazla geride.

Olasi nedenler

Asagidaki Kopri ekseni hatasi, Servo Hata Toleransi dederini asti.

Eksende mekanik bir engel var.

Surucu amplifikatori bir ariza Uretti.

Motordan veya servo amplifikatoriinden arizali bir motor/enkoder kablosu var.

Ko6prii motordan veya servo amplifikatérden enkoder yok geri bildirimi var.

EDGE Pro’da bir arizali eksen araytiz karti var.

Bu yeni bir kurulum ise:

0o o O

Q

Enkoder ve/veya DAC (komut gerilimi) polaritesi yanlis ayarlanmis.
Servo Hata Toleransi ¢ok dusiik ayarlandi.

Kazanimlar ayar ¢ok dusuk.

Maksimum Makine Hizi ayari ¢ok yiiksek.

Hizlanma ¢ok yuiksek.

Onerilen eylemler

EDGE Pro diyagnostik arag takimini kullanarak her bir eksenin islevselligini kontrol edin. Eksen arayliz
kartinin test edilmesiyle ilgili talimatlar igin EDGE Pro kullanma kilavuzuna bagvurun.

Yeni bir kurulumda hareket kontrolli kurmak igin Stirtictler ve Motorlar Diyagnostik ekranini kullanin.

Sunlari belirleyin:

Q
Q

Q

Gergek servo amplifikatorii, motoru ve kablolar test etmek igin Surlictiler ve Motorlar Diyagnostik

Maksimum Makine Hizi
DAC Polaritesi

Enkoder Polaritesi

ekranini kullanin.

Asagidaki testleri gergeklestirin:

Q
Q
Q

EDGE Pro'ya Enkoder Geribildirimi
Servo amplifikatériine Komut Gerilimi

Motorun Maksimum Hizi
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2 Ray Pozisyon Hatasi Ray eksen pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi degerinden daha
fazla geride.

Olasi nedenler
B Asadidaki Ray ekseni hatasi, Servo Hata Toleransi degerini asti.
m Eksende mekanik bir engel var.
B Suriict amplifikatord bir ariza Uretti.
m  Motordan veya servo amplifikatoriinden arizali bir motor/enkoder kablosu var.
m Ray motordan veya servo amplifikatérden enkoder yok geri bildirimi var.
m  EDGE Pro'da bir arizali eksen arayiiz karti var.
m  Bu yeni bir kurulum ise:
m  Enkoder ve/veya DAC (komut gerilimi) polaritesi yanlis ayarlanmis.
O Servo Hata Toleransi ¢ok diistik ayarlandi.
O Kazanimlar ayan ¢ok dustk.
O Maksimum Makine Hizi ayan ¢ok yiiksek.
O Hizlanma gok ytiksek.
Onerilen eylemler

m  EDGE Pro diyagnostik arag takimini kullanarak her bir eksenin islevselligini kontrol edin. Eksen araytiz
kartinin test edilmesiyle ilgili talimatlar igin EDGE Pro kullanma kilavuzuna bagvurun.

®m  Yeni bir kurulumda hareket kontrolli kurmak igin Surtictiler ve Motorlar Diyagnostik ekranini kullanin.

Sunlarn belirleyin:

Q Maksimum Makine Hizi
a DAC Polaritesi
Q Enkoder Polaritesi

m  Gergek servo amplifikatérii, motoru ve kablolar test etmek igin Sirtictler ve Motorlar Diyagnostik
ekranini kullanin.

m  Asagidaki testleri gergeklestirin:
Q EDGE Pro'ya Enkoder Geribildirimi
Q Servo amplifikatérine Komut Gerilimi

Q Maksimum Motor Hizi
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3 ikinci Tahrik Pozisyon Hatasi ikinci Tahrik eksen pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi
degerinden daha fazla geride.

Olasi nedenler

Asagidaki ikinci Tahrik eksen hatasi, Servo Hata Toleransi degerini ast.
Eksende mekanik bir engel var.

Surucu amplifikatori bir ariza Uretti.

Motordan veya servo amplifikatoriinden arizali bir motor/enkoder kablosu var.
ikinci Tahrik, motordan veya servo amplifikatérden enkoder yok geri bildirimi var.
EDGE Pro’da bir arizali eksen arayiiz karti var.

Bu yeni bir kurulum ise:

Enkoder ve/veya DAC (komut gerilimi) polaritesi yanlis ayarlanmis.

Servo Hata Toleransi ¢ok dustik ayarlandi.

Kazanimlar ayari gok dusuk.

0o o o

Maksimum Makine Hizi ayari ¢ok ytiksek.

O Hizlanma gok ytiksek.

Onerilen Eylemler

EDGE Pro diyagnostik arag takimini kullanarak her eksenin islevselligini kontrol edin. Eksen arayiiz
kartinin test edilmesiyle ilgili talimatlar igin EDGE Pro kullanma kilavuzuna bagvurun.

Yeni bir kurulumda hareket kontroli kurmak igin Surlictler ve Motorlar Diyagnostik ekranini kullanin.

Sunlan belirleyin:

Q Maksimum Makine Hizi
Q DAC Polaritesi

Q Enkoder Polaritesi

Gergek servo amplifikatorii, motoru ve kablolari test etmek igin Stirlictiler ve Motorlar Diyagnostik
ekranini kullanin.

Asagidaki testleri gergeklestirin:
Q EDGE Pro'ya Enkoder Geribildirimi
Q Servo amplifikatdrine Komut Gerilimi

Q Maksimum Motor Hizi

4 Doéndiirme Pozisyon Hatasi Donme eksen pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi
degerinden daha fazla geride. Asagidaki D6nme eksen hatasi, Servo Hata Toleransi degerini asti.

Olasi neden

Olasi nedenlerle ilgili bilgi edinmek igin Képrii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) bagvurun.

Onerilen eylem

Onerilen eylemlerle ilgili bilgi edinmek igin Képrii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) basvurun.
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5 Egme Pozisyonu Hatasi Disey egme ekseni pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi
degerinden daha fazla geride. Asagidaki diisey egme ekseni hatasi, Servo Hata Toleransi degerini asti.
Olasi neden
m  Olasi nedenlerle ilgili bilgi edinmek igin Képrii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) bagvurun.
Onerilen eylem
= Onerilen eylemlerle ilgili bilgi edinmek icin Képrii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) bakin.
6 CBH Pozisyon Hatasi CBH ekseni pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi degerinden
daha fazla geride. Asagidaki CBH ekseni hatasi, Servo Hata Toleransi degerini asti.
Olasi neden
m  Olasi nedenlerle ilgili bilgi edinmek igin Kdprii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) bagvurun.
Onerilen eylem
m  Onerilen eylemlerle ilgili bilgi edinmek igin Koprii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) bakin.
7 THC Pozisyon Hatasi THC ekseni pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi degerinden
daha fazla geride. Asagidaki THC ekseni hatasi, Servo Hata Toleransi degerini asti.
Olasi nedenler
m Lifterde mekanik bir engel var.
m  Sirlcl amplifikatorl bir ariza Uretti.
m  Motordan veya servo amplifikatdriinden arizali bir motor/enkoder kablosu var.
m  Koprii motordan veya servo amplifikatérden enkoder yok geri bildirimi var.
m  Bir Yaskawa siirliciide, Ileri/Geri Harici Tork Limiti girisi her zaman etkindir.
m  EDGE Pro'da bir arizali eksen araytiz karti var.
m  Bu yeni bir kurulum ise, enkoder veya DAC (komut gerilimi) polaritesi yanlis bir sekilde ayarlanmis.
m  Servo Hata Toleransi, kazanim veya tork degerleri gok diistik ayarl.
®  Maksimum Makine Hizi, Hizlanma, lifter hizi veya torg diismesi degerleri gok yiiksek ayarl.
Onerilen eylemler
m  EDGE Pro diyagnostik arag takimini kullanarak her bir eksenin islevselligini kontrol edin. Eksen arayiiz
kartinin test edilmesiyle ilgili talimatlar igcin EDGE Pro kullanma kilavuzuna bakin.
B Yeni bir kurulumda hareket kontrolii kurmak igin Surtictiler ve Motorlar Diyagnostik ekranini kullanin
(motoru kursun vidadan veya bilyeli civatadan cgikarin).
B Sunlar belirleyin:
Q Maksimum Makine Hizi
O DAC Polaritesi
Q Enkoder Polaritesi
B THC ekseninin pozitif hareketi, torcu indirir.
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8 Koprii Pozitif Fiziksel Limiti Bu giris tipik olarak bir normalde kapali giristir. Kopri Pozitif Donanim Limit svici,
+X Limit veya +Y Limit olarak adlandirilir. Svig, Képru ekseninin pozitif ucu sonunda bulunur.

Olasi nedenler
m  Kesme istasyonu, Kopri ekseni boyunca konumlanan iki limit svicinden birini devreye sokuyor.
®  Anzal bir limit svici var.

m  Limit svici ile girisin EDGE Pro'ya baglandigi nokta arasinda hasarli bir kablo veya gevsek bir elektrik
baglantisi var.

B Makinelerin giriglerine DC gerilimi yok.

m  EDGE Pro'ya arizali bir girig var.

m  Bu yeni bir kurulum ise, limit girislerinin mantigi gergek limit svicinin lojigiyle eslesmiyor.
Onerilen eylemler

m Limit svici disina tasimak i¢in kesme istasyonunu ters yonde itin.

m  Ko6pru lzerindeki donanim limiti svicinin hasarl olup olmadigini kontrol edin ve svicin dilizglin bir sekilde
calistigini dogrulayin.

m  Diyagnostik Girigler ekraninda limit svici girislerini kontrol edin.

m  Limit svici ve EDGE Pro arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.

m  Kesim sehpasi glicliniin agildigindan emin olun.

m  EDGE Pro arkasindaki tlim kablolarin diizgtin bir sekilde takildigindan emin olun.
m  Bu yeni bir kurulum ise:

O Bu girigin lojigini G/C ayar ekraninda kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin lojigiyle (normalde
kapali veya normalde agik) eslesmelidir.

O Kopriu Pozitif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak igin ve girisin diizglin sekilde galistigini
dogrulamak igin EDGE Pro Diyagnostik Giris ekranina bagvurun.
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9 Ray Pozitif Fiziksel Limiti Bu giris tipik olarak bir normalde kapall giristir. Ray Pozitif Donanim Limit svici,
+X Limit veya +Y Limit olarak adlandirilir. Svig, Ray eksenin pozitif ucu sonunda bulunur.

Olasi nedenler
m  Kesme istasyonu, Ray eksen boyunca konumlanan iki limit sviglerinden birini devreye sokuyor.
®  Anzal bir limit svici var.

m Limit svici ile girisin EDGE Pro'ya baglandigi nokta arasinda hasarli bir kablo veya gevsek bir elektrik
baglantisi var.

B Makine giriglerine DC gerilimi yok.

m  EDGE Pro'ya arizali bir girig var.

m  Bu yeni bir kurulum ise, limit girislerinin mantigi gergek limit svicinin lojigiyle eslesmiyor.
Onerilen eylemler

m Limit svici disina tasimak i¢in kesme istasyonunu ters yonde itin.

m  Ko6pru lzerindeki donanim limiti svicinin hasarl olup olmadigini kontrol edin ve svicin diizglin bir sekilde
galistigini dogrulayin. Diyagnostik Girisler ekraninda limit svici giriglerini kontrol edin.

m  Limit svici ve EDGE Pro arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.

m  Kesim sehpasi glicliniin agildigindan emin olun.

m  EDGE Pro arkasindaki tlim kablolarin diizgiin bir sekilde takildigindan emin olun.
m  Bu yeni bir kurulum ise:

O Bu girigin lojigini G/C ayar ekraninda kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin lojigiyle (normalde
kapali veya normalde agik) eslesmelidir.

O Ray Pozitif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak igin ve girisin diizglin sekilde galistigini
dogrulamak igin EDGE Pro Diyagnostik Giris ekranina bagvurun.
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13 Koprii Negatif Fiziksel Limiti Bu giris genellikle normalde kapal giristir. Képrii Negatif Donanim Limit svici,
-X Limit veya -Y Limit olarak adlandirilir. Svig, Koprii ekseninin negatif ucu sonunda bulunur.

Olasi nedenler
m  Kesme istasyonu, Kopri ekseni boyunca konumlanan iki limit svicinden birini devreye sokuyor.
®  Anzal bir limit svici var.

m  Limit svici ile girisin EDGE Pro'ya baglandigi nokta arasinda hasarli bir kablo veya gevsek bir elektrik
baglantisi var.

B Makinelerin giriglerine DC gerilimi yok.

m  EDGE Pro'ya arizali bir girig var.

m  Bu yeni bir kurulum ise, limit girislerinin lojigi gergek limit svicinin lojigiyle eslesmedigini dogrulayin.
Onerilen eylemler

m Limit svici disina tasimak i¢in kesme istasyonunu ters yonde itin.

m  Ko6pru lzerindeki donanim limiti svicinin hasarl olup olmadigini kontrol edin ve svicin dilizglin bir sekilde
galistigini dogrulayin. Diyagnostik Girisler ekraninda limit svici giriglerini kontrol edin.

m  Limit svici ve EDGE Pro arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.

m  Kesim sehpasi glicliniin agildigindan emin olun.

m  EDGE Pro arkasindaki tlim kablolarin diizgtin bir sekilde takildigindan emin olun.
m  Bu yeni bir kurulum ise:

O Bu girigin lojigini G/C ayar ekraninda kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin lojigiyle (normalde
kapali veya normalde agik) eslesmelidir.

O Kopru Negatif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak igin ve girisin diizgiin sekilde galistigini
dogrulamak igin EDGE Pro Diyagnostik Giris ekranina bagvurun.
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14 Negatif Fiziksel Limiti Bu giris tipik olarak bir normalde kapali giristir. Ray Negatif Donanim Limit svici, -X Limit
veya -Y Limit olarak adlandirilir. Svig, Ray eksenin negatif ucu sonunda bulunur.

Olasi nedenler

Kesme istasyonu, Ray eksen boyunca konumlanan iki limit sviglerinden birini devreye sokuyor.
Arizali bir limit svici var.

Limit svici ile girisin EDGE Pro’ya baglandigi nokta arasinda hasarli bir kablo veya gevsek bir elektrik
baglantisi var.

Makinelerin girigslerine DC gerilimi yok.
EDGE Pro'ya arizali bir girig var.

Bu yeni bir kurulum ise, limit girislerinin lojigi gergek limit svicinin lojigiyle eslesmedigini dogrulayin.

Onerilen eylemler

Limit svici disina tasimak igin kesme istasyonunu ters yénde itin.

Ko6pri tzerindeki donanim limiti svicinin hasarl olup olmadigini kontrol edin ve svicin diizglin bir sekilde
calistigini dog@rulayin.

Diyagnostik Girigler ekraninda limit svici giriglerini kontrol edin.

Limit svici ve EDGE Pro arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.

Kesim sehpasi giiciintin agildigindan emin olun.

EDGE Pro arkasindaki tiim kablolarin diizgiin bir sekilde takildigindan emin olun.
Bu yeni bir kurulum ise:

O Bu girisin lojigini G/C ayar ekraninda kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin lojigiyle (Normalde
Kapali veya Normalde Acik) eslesmelidir.

O Ray Negatif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak igin ve girisin diizgtin sekilde galistigini
dogrulamak igin EDGE Pro Diyagnostik Giris ekranina bakin.

18 Koprii Pozitif Yazilimsal Limiti Yaziim Limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir
ve bir yazilim limitini devreye sokmadan &nce hareketi durdurmalidir.

Olasi nedenler

Koprii eksen boyunca hareket (pozitif yénde), 6nayarli yazilim limitine eristi.

Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini kontrol edin.

Onerilen eylem

Yazilim limiti disina tagimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.

19 Ray Pozitif Yazilimsal Limiti Yazilim Limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir
ve bir yazilim limitini devreye sokmadan énce hareketi durdurmalidir.

Olasi nedenler

Ray eksen boyunca hareket (pozitif ydnde), énayarli yaziim limitine eristi.

Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini kontrol edin.

Onerilen eylem

Yazilim limiti disina tasimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.
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23 Koprii Negatif Yazilimsal Limiti Yazilim Limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir
ve bir yazilim limitini devreye sokmadan 6nce hareketi durdurmalidir.

Olasi nedenler

Koprii eksen boyunca hareket (negatif ydnde), énayarli yazilim limitine eristi.

Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini kontrol edin.

Onerilen eylem

Yazilim limiti disina tagimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.

24 Ray Negatif Yazilimsal Limit Yazilim Limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir
ve bir yazilim limitini devreye sokmadan &nce hareketi durdurmalidir.

Olasi nedenler

Ray eksen boyunca hareket (negatif yénde), 6nayarli yaziim limitine erigti.

Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini kontrol edin.

Onerilen eylem

Yazilim limiti digina tagimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.

28 Egme Ray Pozitif Fiziksel Limiti Bu giris genellikle normalde kapali bir giristir. Egme Pozitif Donanim Limit
svici, Egme + Limit olarak adlandirilir. Svig, Diisey Egme eksenin pozitif ucu sonunda bulunur.

Olasi nedenler

Kesme istasyonu, Diisey Egme ekseni boyunca konumlanan iki limit svicinden birini devreye sokuyor.
Arizali bir limit svici var.

Limit svici ile girisin EDGE Pro’ya baglandigi nokta arasinda hasarli bir kablo veya gevsek bir elektrik
baglantisi var.

Makinelerin giriglerine DC gerilimi yok.
EDGE Pro'ya arizali bir giris var.

Bu yeni bir kurulum ise, limit giriglerinin mantigi gergek limit svicinin lojigiyle eslesmiyor.

Onerilen eylemler

Limit svici disina tagimak igin diisey egme eksenini ters yonde itin.

Bevel kafasi donanim limiti svicinin hasarl olup olmadigini kontrol edin ve svicin diizgiin bir sekilde
calistigini dogrulayin.

Diyagnostik Girigler ekraninda limit svici girislerini test edin.

Limit svici ve EDGE Pro arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.

Kesim sehpasi giiciintin agildigindan emin olun.

EDGE Pro arkasindaki tiim kablolarin diizgiin bir sekilde takildigindan emin olun.
Bu yeni bir kurulum ise:

Q Bu girisin lojigini G/C ayar ekraninda kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin lojigiyle (Normalde
Kapali veya Normalde Acik) eslesmelidir.

O Egme Pozitif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak igin ve girisin diizglin sekilde ¢alistigini
dogrulamak icin EDGE Pro Diyagnostik Giris ekranina bakin.
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29 Egme Ray Negatif Pozitif Fiziksel Limiti Bu giris genellikle normalde kapali bir giristir. Egme Negatif Fiziksel
Limit svici, Egme - Limit olarak adlandirilir. Svig, Diisey Egme eksenin negatif ucu sonunda bulunur.

Olasi nedenler

Kesme istasyonu, Diisey Egme ekseni boyunca konumlanan iki limit svicinden birini devreye sokuyor.
Arizali bir limit svici var.

Limit svici ile girisin EDGE Pro’ya baglandigi nokta arasinda hasarli bir kablo veya gevsek bir elektrik
baglantisi var.

Makine girislerine DC gerilimi yok.
EDGE Pro'ya arizali bir girig var.

Bu yeni bir kurulum ise, limit giriglerinin mantigi gergek limit svicinin lojigiyle eslesmiyor.

Onerilen eylemler

Limit svici disina tasimak igin diisey egme eksenini ters yonde itin.

Bevel kafasi donanim limiti svicinin hasarl olup olmadigini kontrol edin ve svicin diizgiin bir sekilde
calistigini dog@rulayin.

Diyagnostik Girigler ekraninda limit svici girislerini test edin.

Limit svici ve EDGE Pro arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.

Kesim sehpasi giiciiniin agik (ON) konumunda oldugundan emin olun.

EDGE Pro arkasindaki tiim kablolarin diizgiin bir sekilde takildigindan emin olun.
Bu yeni bir kurulum ise:

O Bu girigin lojigini G/C ayar ekraninda kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin lojigiyle (normalde
kapali veya normalde agik) eslesmelidir.

O Egme Pozitif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak ve girigin diizgiin sekilde galistigini
dogrulamak igin EDGE Pro Diyagnostik Giris ekranina bakin.

30 Egme Pozitif Yazilimsal Limiti Yazilim limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir
ve bir yazilim limitini devreye sokmadan &nce hareketi durdurmalidir.

Olasi neden

Diisey Egme ekseni boyunca hareket (pozitif ydnde), énayarli yaziim limitine eristi.

Onerilen eylemler

Yazilim limiti disina tasimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.

Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini kontrol edin.

31 Negatif Yazilimsal Limiti Yazilim limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir ve bir
yazilim limitini devreye sokmadan énce hareketi durdurmalidir.

Olasi neden

Disey Egme ekseni boyunca hareket (negatif ydnde), dnayarli yazilim limitine eristi.

Onerilen eylemler

Yazilim limiti disina tagimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.

Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini kontrol edin.
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34 Déndiirme Pozitif Yazilimsal Limiti Yazilim limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel
alir ve bir yazilim limitini devreye sokmadan 6nce hareketi durdurmalidir.

Olasi neden

m  Déndiirme ekseni boyunca hareket (pozitif yénde), 6nayarli yaziim limitine erigti.
Onerilen eylemler

m  Yazilim limiti digina tasimak i¢in kesme istasyonunu ters yonde itin.

m  Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini kontrol edin.

35 Negatif Yazilimsal Limiti Yazilim limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir ve bir
yazilim limitini devreye sokmadan &nce hareketi durdurmalidir.

Olasi neden

m  Déndiirme ekseni boyunca hareket (negatif yénde), dnayarl yazilim limitine eristi.
Onerilen eylemler

®  Yazilim limiti digina tasimak igin kesme istasyonunu ters yénde itin.

®  Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini kontrol edin.

36 ikinci Tahrik Egim Hatasi Ray/ikinci Tahrik homlamasi sonrasi, bir ikinci Tahrik Egim’i olusabilir.

Olasi nedenler
m  ikinci Tahrik egimi, ikinci Tahrik Egim Limiti'ni asti.
m Eksende mekanik bir engel var.
m  kinci Tahrik svi¢ ofseti, degistirildi veya yanlisti.
m  Bu yeni bir kurulum ise:
O Egim limiti gok diistik ayarlanmis.
Q Svic ofsetini kontrol edin.
Onerilen eylemler

m  Koprinun dik oldugundan ve ray ve ikinci tahrik eksenleri tizerinde mekanik engel bulunmadigindan
emin olun.

m  ikinci Tahrik ve Ray hom svicinin hasarli veya gevsek bir kavrama blogu olup olmadigini kontrol edin.
B Svi¢ ofset ayarninin dogru oldugunu dogrulayin.
m  Egim limiti ayanni kontrol edin.

m  Egim limiti, homlama sirasinda izleme hatasindan daha yiiksek olmalidir ancak mekanik hasara neden
olacak kadar ytiksek olmamalidir.

37 Carpisma Hatasi Carpisma girisi tipik olarak normalde kapalidir.

Olasi nedenler
B Carpisma Hatasi girisi etkinlestirildi.
B Carpisma Hatasi cihazi hasarl.

m  EDGE Pro'ya Carpisma girisi ile girisi etkinlestiren cihaz arasinda arizali bir kablo veya elektrik
baglantisi var.
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Onerilen eylemler

m  Hatayi giderin ve kesimi stirdrin.

m  Cihazin diizglin bir sekilde calistigindan emin olmak i¢in garpisma hatasi cihazini kontrol edin.

m  Carpisma hatasi cihazi ile EDGE Pro arkasi arasindaki kablolari ve tel baglantilarini kontrol edin.

m  Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (normalde kapali veya normalde agik) eslesmelidir.

m  Tor¢ Carpisma girisinin konumunu bulmak igin ve girisin diizglin sekilde ¢alistigini dogrulamak igin
EDGE Pro Diyagnostik Giris ekranina bagvurun.

38 Asir Mekanik Egim Ray ve ikinci Tahrik arasindaki pozisyon farki, EDGE Pro giicti agildiginda 2 ingten
daha fazla.

Olasi nedenler

m ikinci Tahrik eksen pozisyonu, EDGE Pro agilmadan énce degistirildi.

m Eksende mekanik bir engel var.

m  ikinci Tahrik veya Ray pinyon dislileri disliden gikarildi ve sonra pinyon dislisi kremayere geri takimadan

once donduruldi.

Mutlak enkoder bir SERCOS sisteminde, ikinci Tahrik pozisyonu siiriicti amplifikatér icerisinde degistirildi.

Onerilen eylemler

m  Kopriinin dik oldugunu dogrulayin.

m  Kopriide mekanik bir engel olup olmadigini kontrol edin.

m  EDGE Pro giicii kapatildiginda pinyon dislileri siirticti kremayerinden gikariimigsa:

O Devre digi birakilmig pinyon diglisi EDGE Pro'yu agin (ON). Pozisyonda agiri farklilagma olursa,
Ray ddnerek pozisyonu dengeler.

O Kesme makinesini kapatin (OFF) ve sonra pinyon diglilerini tekrar devreye sokun. Béylelikle bu
arizanin olusmasi onlenir.

m  CNC, mutlak enkoderler olan bir SERCOS makinesiyse, surticli amplifikatoriinde pozisyonu ve enkoder
ayarlarini kontrol edin.

m ikinci tahrik pozisyonu degistirilirse, kesme makinesini kapatin (OFF), pinyon disliyi gikarin ve ikinci tahrik
pozisyonu ray pozisyonu ile eslesene kadar pinyonu déndiiriin.
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41 Cift Kafa Carpisma Hatasi Tor¢ Carpismasi tipik olarak bir normalde kapali giristir.

Olasi nedenler

m  iki kesme istasyonu birbirine gok yakin mesafeden itildi ve Cift Kafa Carpisma Hatasi diigmesini
etkinlestirdi.

®  Arnizal bir svig var.

m  EDGE Pro'ya Cift Kafa Carpisma Hatasi girisi ile girisi etkinlestiren cihaz arasinda arizali bir kablo veya
elektrik baglantisi var.

m  EDGE Pro'da arizali bir giris var.

Onerilen eylemler
m  Anzayi gidermek igin istasyonlardan birini park edin ve diger istasyonu itin.
m  Cihazin diizglin bir sekilde galistigindan emin olmak i¢in Cift Kafa Carpisma Hatasi cihazini kontrol edin.

m  Cift Kafa Carpigsma Hatasi cihazi ile EDGE Pro arkasi arasindaki kablolari ve tel baglantilarini kontrol
edin.

m  Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Acik) eslesmelidir.

m  Tor¢ Carpisma girisinin konumunu bulmak ve girisin diizgiin sekilde galistigini dogrulamak icin EDGE Pro
Diyagnostik Giris ekranina bakin.

42 Torc Carpismasi Tor¢ Carpismasi tipik olarak bir normalde kapali giristir.

Olasi nedenler
m Torg plaka ile ¢carpisti ve anlik veya kalici olarak tor¢ ¢arpismasi girisinin etkinlesmesine neden oldu.

m  EDGE Pro'ya Tor¢ Carpigsmasi girisi ile girisi etkinlestiren cihaz arasinda arizal bir kablo veya elektrik
baglantisi var.

m  Bu yeni bir kurulum ise:
O Tor¢ Carpigsmasi hatasi ayarini G/C ayar ekraninda kontrol edin.
O Hizl yavaslama bir hata olusmasina neden olur.

O Hatali Rampa, bir Hata olusmasina neden olur.

Onerilen eylemler
m  Torcu kaldirin ve THC lifter tizerinde kullanilan tor¢ ¢arpisma cihazini yeniden yerlestirin.
m  Cihazin diizgiin bir sekilde ¢alistigindan emin olmak igin torg ¢arpisma cihazini kontrol edin.

Q Bu bir manyetik kirlma ise, yakinlik svicinin manuel olarak serbest birakildiginda agilip kapanmayi
etkinlestirdigini kontrol edin.

Q Bu bir pnématik kirlma ise, svicin diizgiin sekilde islev gérdugiinii dogrulayin.
m  Torg garpismasi cihazi ile EDGE Pro arkasi arasindaki kablolari ve tel baglantilarini kontrol edin.

m  Buyeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.

m  Tor¢ Garpigsma girisinin konumunu bulmak ve girisin diizgtin sekilde galistigini dogrulamak icin EDGE Pro
Diyagnostik Girig ekranina bakin.
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43 Alan Giicii Hatas1 EDGE Pro’da harici kullanimda +5, +12, -12 ve +24 VDC mevcuttur. Bu gerilimlere, EDGE
Pro arkasindaki Surticti/Enkoder konekttrlerinde ve G/C konektorlerinde erisilebilir.

Olasi nedenler

m  Alan gerilimlerinden biri nominal ¢alistirma araliginin altina diistu.

m  Alan gerilimlerinden biri topraklama hattinda veya genel hatta kisa devre yapti.

m  Hasarl bir G/C kablosu veya Siirticti/Enkoder kablosu var.

m  EDGE Pro'da arizal bir gli¢ kaynagi var.

m  Bu yeni bir kurulum ise, yiklenmekte olan alan gerilimlerinden biri, asirn yuklenme veya EDGE Pro'ya
yanlis bir baglanti nedeniyle distu.

Onerilen eylemler

m  EDGE Pro'yu kapatin (OFF) ve EDGE Pro arka kapaginda tiim kablolar sékiin. EDGE Pro’yu agin (ON)
ve Alan Giicu Hatasi mesajinin gorlintilenmeye devam ettigini dogrulayin. Alan Glicli Hatasi, Watch
Window'dan gortilebilir.

m  Ariza devam ederse, tezgah Ureticinizle baglantiya gegin.

m  Sorun giderilirse, sorun tekrar goriilene kadar kablolarin her birini teker teker takin.

m  Sorun EDGE Pro disindaysa:
Q Kullanilabilir maksimum alan gerilim degerleri igin EDGE Pro kilavuzunu kontrol edin ve bu

gerilimlerle beslenen cihazlarin bu gerilim oranlari Ustiine gikmadigindan emin olun.

O Tum kablolarin hasarl olup olmadigini kontrol edin.

m  EDGE Pro girislerini etkinlestirmek igin harici bir kaynak kullanilirsa:
Q Bukaynagin EDGE Pro’nun +24 VDC segenegine baglanmamis oldugundan emin olun.
Q Bukaynagin tim genel baglantilarinin, EDGE Pro’nun genel baglantilarina baglandigindan emin

olun.

44 I?onanlm Arizasi veya Sorupu Bu ariza, iki veya daha fazla giris zaman iginde ayni anda etkinlestirilirse olusur.
Ornegin, Torcu Kaldir 1, Torcu Indir 1, Torcu Kaldir 2 ve Torcu Indir 2 girislerinin hepsinin ayni anda agiimasi veya
iki ters Joystick girisi ayni anda agilmasi (Sol ve Sag veya Yukar ve Asag)).

Olasi nedenler
m  Yiksek frekansli parazit, birden fazla jog girisinin aniden agilmasina neden oluyor.
m  Torcu Kaldir/indir girisleri veya Joystick girisleri igin giris lojigini degistiren bir kurulum dosyas! yiiklendi.
m  Anzal bir joystick var.
m  Hatali bir torg indir veya kaldir girisi var.
m  EDGE Pro'da arizali bir kart var.
m  Bu yeni bir kurulum ise:
Q Tum itme girislerinin lojigini kontrol edin.
O Tum itme girislerinin tel baglantisini kontrol edin.
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Onerilen eylemler

m  Hatay gidermek igin EDGE Pro’yu yeniden baslatin. Girigler hatali etkinlestiriimisse, sorunun yeniden
olusmamasi gerekir.

m  Sorun devam ederse:
O On Panel Diyagnostik ekraninda Joystick'i test edin.
Q Joystick'te sikismis veya hasarli bir svig varsa, joystick orta konumda gosterilmez.

Q Girigler Diyagnostik ekranina gidin ve joystick ile THC kaldir/indir giriglerinin durumunu ve ¢alismasini
kontrol edin.

45 ikinci KSprii Motoru Pozitif Fiziksel Limiti

Olasi neden

m  Bir ikinci kopru sisteminde, ikinci kesme istasyonu kopri Uzerinde donanim limit svicini devreye soktu.

Onerilen eylemler
m Limit svici digina tasimak i¢in kesme istasyonunu ters ydnde itin.

m  Kopri lzerindeki donanim limiti svicinin hasarli olup olmadigini kontrol edin ve svicin diizgiin bir sekilde
galistigini dogrulayin.

m  Diyagnostik Girigler ekraninda limit svici giriglerini kontrol edin.

m  Limit svici ve EDGE Pro arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.

m  Kesim sehpasi giicliniin agildigindan emin olun.

m  EDGE Pro arkasindaki ttim kablolarin diizgtin bir sekilde takildigindan emin olun.

m  Buyeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (normalde kapali veya normalde agik) eslesmelidir.

m  Kopri Pozitif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak igin ve girisin diizglin sekilde galistigini
dogrulamak igin EDGE Pro Diyagnostik Giris ekranina bagvurun.

46 ikinci Koprii Motoru Negatif Yazilimsal Limit

Olasi nedenler

m  ikinci képrii motoru sisteminde ikinci kesme istasyonu Koprii Motoru 2 eksen ekraninda ayarlanan
Minimum veya Maksimum Gezinme Limiti pozisyonuna ulagmis.

Onerilen eylem

m  Yazilim limitinden 6teye hareket etmek igin kesme istasyonunu ters yonde gezdirin.

47 ikinci K6prii Motoru Pozitif Yazilimsal Limit Svic

Olasi neden

m  ikinci képrii motoru sisteminde ikinci kesme istasyonu Képrii Motoru 2 eksen ekraninda ayarlanan
Minimum veya Maksimum Gezinme Limiti pozisyonuna ulasmis.

Onerilen eylem

m  Yazilim limiti digina tasimak i¢in kesme istasyonunu ters yonde itin.
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48 ikinci K6prii Motoru Negatif Yazilimsal Limit

Olasi neden

m  Bir ikinci kopri sisteminde, ikinci kesme istasyonu, Képrii 2 eksen ekraninda ayarlanan Minimum
Dolasma Limiti pozisyonuna eristi.

Onerilen eylem

m  Yazilim limiti digina tasimak i¢in kesme istasyonunu ters yonde itin.

49 SERCOS Halkasi Hatasi

lasi nedenler

m  SERCOS lI: Diizglin olmayan sekilde kumlanmis veya takilmis fiber optik kablolar.
m  SERCOS Ill: Bozuk veya yanlig Ethernet kablolari.

Onerilen eylemler

m  SERCOS II: Halkadaki tim kablolarin dogru takildigindan emin olun. Konektérleri fiber optik sinyale zarar
verebilecek kir ve toz igin kontrol edin. Fiber optik kablolarini kumlama talimatlari igin tireticinin
talimatlarina bakin.

m  SERCOS llligin Catbe Ethernet kablolar gerekir.

52 SERCOS Siiriicii Arizasi

Olasi nedenler
m  SERCOS siiriiciisii bir hata retti.

®m  Phoenix yaziimi siirlicliden ariza numarasini bildirir.

Onerilen eylemler
m  Hata durumunu belirlemek igin suirlict Ureticisi tarafindan saglanan belgeyi kontrol edin.
m  Sirlcl Ureticisi tarafindan 6nerilen diizeltici eylemi gerceklestirin.

m  CNC'de, arizayl gidermek igin goriintlilenen yazilim tusunu kullanin. Yazilim tusu stirtictide
resetleme yapar.

53 ArcGlide Baglantisi Kaybedildi

Olasi nedenler

m  CNC'deki Hypernet ayari No (hayir) olarak ayarlanmis.

m  CNC veya ArcGlide HMI tizerindeki Hypernet baglanti noktasina Ethernet kablosu takili degil.
m  ArcGlide Ethernet svici dogru sekilde gti¢ verilmiyor.

m  Kontrol modiilt, Hypernet plazma arayiiz karti ve HMI dogru olarak adreslenmemis.
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Onerilen eylemler

CNC'deki Hypernet kurulumunu Makine Kurulumlar ekraninda (Kurulumlar>Parola>Makine Kurulumlar)
Acik olarak ayarlandigindan emin olun.

Tum ArcGlide kurulum ekranlarini dogrulayin.
HMI, CNC ve Hypernet plazma arayiz kartina baglanan Ethernet kablolarini kontrol edin.
Ethernet svicine dizgiin sekilde gug verildiginden ve ayni birim numarasina yonlendirildiginden emin olun.

Ethernet kablolarinin hasarli olup olmadigini kontrol edin.

54 Lazer Baglantisi Kesildi

Olasi neden

CNC veya Hylntensity Fiber Lazer (HFL) iizerindeki Hypernet baglanti noktasina Ethernet kablosu
takill degil.

Onerilen eylem

CNC ve HFLye baglanan Ethernet kablolarini kontrol edin.

55 ila 59 numarali hatalar, Edge Pro Ti'ye 6zeldir. Bu hatalar i¢in yapilacak ilk is, en son
E yazilim revizyonunun ytikli olup olmadigini kontrol etmenizdir.

55 1. Eksen siiriicii arizasi (EDGE Pro Ti)

Olasi neden

m  Kablo baglantilarinda kisa devre.

B Servo glciinde asin gerilim.

m  Servo'da hararet.

m  Motora kablo baglanmamis.

m  Firgal/firgasiz motorun DC servo PCB'si tizerindeki DIP svici yanlis ayarlanmis.

Onerilen eylem

EdgePro Ti DC servo PCB (141281) tizerindeki LED'in, bir sorun bildirecek sekilde yandigini onaylayin.
Q 1. Eksen arzasi LED - D21

Motorlarn kremayerlerden gikarin ve sonra motoru ve enkoder kablolarini bir diger eksene alin. Ayni hata
kodunu almaya devam ediyorsaniz, ariza muhtemelen PCB’den veya baska bir dahili sorundan
kaynaklanmaktadir. Farkli bir hata kodu almaya baslarsaniz, sorun harici kablolardan veya motor
arizalarindan kaynaklanmaktadir. Bu hata, ¢alisma alanindaki ¢ok yiiksek ortam sicakligindan da
kaynaklanabilir.

O Hata kodu degisirse, kablo baglantilarinin hasar gérmediginden ve baglantilarin dogru ve saglam
yapildigindan emin olun.

O PCB'nin arkasindaki J3 vidalarindaki gerilimin 60 volt (+/-%5) oldugundan emin olun.

Watch Window'da gériintiilenen dahili sicakligin belirtilen ¢alisma araligi -10 °C ila 40 °C arasinda
oldugundan emin olun.

Kullanilan motora ait DIP svicini dogru ayara getirin.
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56 2. Eksen siiriicli arizasi (EDGE Pro Ti)

Olasi neden

m  Kablo baglantilarinda kisa devre.
B Servo glciinde asin gerilim.

m  Servo'da hararet.

m  Motora kablo baglanmamis.

m  Firgal/firgasiz motorun DC servo PCB'si tizerindeki DIP svici yanlis ayarlanmis.

Onerilen eylem

m  EdgePro Ti DC servo PCB (141281) lizerindeki LED'in, bir sorun bildirecek sekilde yandigindan emin
olun.

Q 2. Eksen arizasi LED - D17

m  Motorlan kremayerlerden gikarin ve sonra motoru ve enkoder kablolarini bir diger eksene alin. Ayni hata
kodunu almaya devam ediyorsaniz, ariza muhtemelen PCB'den veya baska bir dahili sorundan
kaynaklanmaktadir. Farkli bir hata kodu almaya baslarsaniz, sorun harici kablolardan veya motor
arizalarindan kaynaklanmaktadir. Bu hata, ¢alisma alanindaki ¢ok yiiksek ortam sicakligindan da
kaynaklanabilir.

O Hata kodu degisirse, kablo baglantilarinin hasar gérmediginden ve baglantilarin dogru ve saglam
yapildigindan emin olun.

O PCB'nin arkasindaki J3 vidalarindaki gerilimin 60 volt (+/-%5) oldugundan emin olun.

m  Watch Window'da goriintiilenen dahili sicakligin belirtilen galigma araligi -10 °C ila 40 °C arasinda
oldugundan emin olun.

m  Kullanilan motora ait DIP svicini dogru ayara getirin.
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57 3. Eksen siiriicii arizasi (EDGE Pro Ti)

Olasi neden

m  Kablo baglantilarinda kisa devre.
B Servo glciinde asin gerilim.

m  Servo'da hararet.

m  Motora kablo baglanmamis.

m  Firgal/firgasiz motorun DC servo PCB'si tizerindeki DIP svici yanlis ayarlanmis.

Onerilen eylem

m  EdgePro Ti DC servo PCB (141281) iizerindeki LED'in, bir sorun bildirecek sekilde yandigindan
emin olun.

Q 3. Eksen arizasi LED - D16
m  Kablo baglantilarinin hasar gérmediginden ve baglantilarin dogru ve saglam yapildigindan emin olun.

m  Motorlan kremayerlerden gikarin ve sonra motoru ve enkoder kablolarini bir diger eksene alin. Ayni
hata kodunu almaya devam ediyorsaniz, ariza muhtemelen PCB'den veya baska bir dahili sorundan
kaynaklanmaktadir. Farkli bir hata kodu almaya baslarsaniz, sorun harici kablolardan veya motor
arizalarindan kaynaklanmaktadir. Bu hata, ¢alisma alanindaki ¢ok yiiksek ortam sicakliindan
da kaynaklanabilir.

O Hata kodu degisirse, kablo baglantilarinin hasar gérmediginden ve baglantilarin dogru ve saglam
yapildigindan emin olun.

O PCB'nin arkasindaki J3 vidalarindaki gerilimin 60 volt (+/-%5) oldugundan emin olun.

m  Watch Window'da goriintiilenen dahili sicakligin belirtilen galigma araligi -10 °C ila 40 °C arasinda
oldugundan emin olun.

m  Kullanilan motora ait DIP svicini dogru ayara getirin.
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58 4. Eksen siiriicli arizasi (EDGE Pro Ti)

Olasi neden

m  Kablo baglantilarinda kisa devre.

B Servo glciinde asin gerilim.

m  Servo'da hararet.

m  Motora kablo baglanmamis.

m  Firgal/firgasiz motorun DC servo PCB'si tizerindeki DIP svici yanlis ayarlanmis.

Onerilen eylem

EdgePro Ti DC servo PCB (141281) tizerindeki LED’in, bir sorun bildirecek sekilde yandigindan
emin olun.

Q 4. Eksen arzasi LED - D13
Kablo baglantilarinin hasar gormediginden ve baglantilarin dogru ve saglam yapildigindan emin olun.

Motorlarn kremayerlerden cikarin ve sonra motoru ve enkoder kablolarini bir diger eksene alin. Ayni
hata kodunu almaya devam ediyorsaniz, ariza muhtemelen PCB'den veya baska bir dahili sorundan
kaynaklanmaktadir. Farkli bir hata kodu almaya baslarsaniz, sorun harici kablolardan veya motor
arizalarindan kaynaklanmaktadir. Bu hata, ¢alisma alanindaki ¢ok yiiksek ortam sicakliindan

da kaynaklanabilir.

O Hata kodu degisirse, kablo baglantilarinin hasar gérmediginden ve baglantilarin dogru ve saglam
yapildigindan emin olun.

O PCB'nin arkasindaki J3 vidalarindaki gerilimin 60 volt (+/-%5) oldugundan emin olun.

Watch Window'da gériintiilenen dahili sicakligin belirtilen ¢alisma araligi -10 °C ila 40 °C arasinda
oldugundan emin olun.

Kullanilan motora ait DIP svicini dogru ayara getirin.

59 Servo giic anzasi (EDGE Pro Ti)

Olasi neden

m  Servo glic kaynag ariza yapti.

m  Servo glic kaynagi igindeki fan ariza yapti.

m  Servo gerilimi olmasi gereken 60 volttan %20 ya da daha blyUk bir oranda diisuk.

Onerilen eylem

Acil stop kablo baglantilarinin hasar gérmediginden ve baglantilarin dogru ve saglam yapildigindan
ve E-stop 6zelliginin diizglin galistigindan emin olun.

Kablo baglantilarinin hasar gérmediginden ve baglantilarin dogru ve saglam yapildigindan emin olun.
PCB'nin arkasindaki J3 vidalarindaki gerilimin 60 volt (+/-%5) oldugundan emin olun.

Servo gu¢ kaynagini degistirin.
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Sarf Malzemelerini Degistirme

Bu ekran istatistiksel analiz igin sarf malzemesinin kullanim émri verisini izler. Bu 6zellik ayrica, CNC'den bir ¢ikis
kullanarak lamba ya da alarm gibi bir indikat6rii etkinlestirmek suretiyle, operatore bir sarf malzemesinin beklenen kullanim
Omrint tamamladigini bildirebilir. Bu 6zellik operatoriin sarf malzemesini degistirmesini ve kesim kalitesini etkileyebilecek
ya da torca zarar verecek bir sarf malzemesi hatasini 6nlemesini saglar.

Bu Sarf Malz Degistir 6zelligi yalnizca sarf malzemesi kullanim 6mru verisini izleyebilir ve bu
bilgi ile ilgili 6zellikler sunar. CNC, sarf malzemesi durumunu veya arizalarini algilayamaz.

Bir torg ucu ya da elektrod her degistirildiginde Yeni Torg Ucu ya da Yeni Elektrod yaziim tusuna basilirsa, ilgili sarf
malzemesine iliskin son bilgiler veri tabanina eklenir. Bu veri tabani, bir sarf malzemesinin degistirildigi tarihi ve malzemenin
dakika, delme ve milimetre ya da ing cinsinden ne kadar kullanildigini g&sterir.

Mevcut sarf malzemesi dederini resetlemek igin ilgili yazilim tusuna basin. CNC izleme bilgisini sifir olarak resetler ve
segilen modda kesim yaptikga kullanici tanimli degerden asagi dogru saymaya baslar. Segilen sarf malzemesinin montaj
tarihi giincellenir ve segilen sarf malzemesinin gegerli degerleri tarih ile birlikte bir veri tabanina kaydedilir. Bu veri tabani
bir USB bellek gubugunda saklanabilir.

Kesme sirasinda bu veriyi izlemek igin bir Watch Window ayarlayabilirsiniz. Bkz. Watch Window Ayarlar 125. sayfada.

Giincellenecek sarf malzemesi bilgisi (Oksigaz torg 1-12 / Plazma torg 1-8) istasyon Secimi 1-20 girisleri ile belirlenir.
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Ornegin Plazma Torg 1 torg ucunun 5000 dakikalik bir kullanim limiti vardir. 5000 dakika sonra Sarf Malzemesini Degistir
cikisi etkinlesir ve bir lamba ya da isitilebilir alarm ile belirtilir. Amag, limitleri sarf malzemesinin beklenen kullanim 6mri
degerine ayarlamaktir, bu sayede operatore bu beklenen kullanim 6mrii tamamlandiginda sarf malzemesinin degistiriimesi
hatirlatilir.

Maks sarf malzemesi 6mriinti otomatik giincelle: Bu 6zellik etkinlestirildiginde, kullanici tanimli ayar noktasinin
otesindeki sarf malzeme &mriini izler ve bu maksimum degeri yeni ayar noktasi olarak ayarlar. Bu 6zellik
devre disi birakilirsa, kullanici tarafindan manuel olarak degistirilene kadar, kullanici tanimli ayar noktasi
korunur. Bu otomatik giincelleme &zelligi parola korumali Ozel Kurulumlar ekraninda devre disi birakilabilir.

Dakika: Torg ucu, nozul ya da elektrodun kullanim dmriint tamamlamasi beklenen stire. Bu deger elde edilen maksimum
kullanim émriine yiikselir ya da bir maksimum deger girilebilir.

Delme: Tor¢g ucu, nozul ya da elektrodun kullanim émriinii tamamlamasi beklenen delme sayisi. Bu deder elde edilen
maksimum kullanim émriine ylikselir ya da bir maksimum deger girilebilir.

inc veya Milimetre: Torg ucu, nozul ya da elektrodun kullanim dmriinii tamamlamasi beklenen mesafe. Bu deger elde
edilen maksimum kullanim émriine yiikselir ya da bir maksimum deger girilebilir.

Delme basina Dakika: Delme islemi sarf malzemelerinde ek aginmaya neden olur. Bu parametre her bir delme igin genel
dakika degerine eklenen bir deger girmenizi saglar, bu da genel sarf malzemesi aginmasi igin daha dogru bir

sunum verir.

Ark Hatalari: Ark hatalari, plazma beslemesinden CNC'ye gelen Ark Hatasi Sayaci girisi kullanilarak izlenebilir. Plazma
arki uzun dmdrli bir kontrollti ark sénmesi elde edemediginde gli¢ kaynagi bir ark hatasi belirtir.

Dakika basina Volt: Dakika basina Volt parametresi THC Gerilim Ofseti‘ni, Plazma 1 veya Plazma 2 kesme modunda
kesim yaparken gegen dakika sayisina bagli olarak degistirir. CNC, THC gerilim ofsetine az miktarda kesme
dakikasi basina volt ekleyerek, sarf malzemesi asinmasini telafi eder. Dakika basina Volt sadece istasyon 1
veya Istasyon 2 icin gegerlidir.

Siz Dakika basina Volt'u 0 ve THC gerilim ofsetini O olarak ayarlayincaya kadar Dakika basina Volt THC
gerilim ofsetini yiikseltmeye devam edecektir.

Bu parametre yalnizca Sensor THC ile Ayarli Ark Gerilimi modunda kesme gergeklestirirken kullanilabilir.
Ornek Ark Gerilimi modunda kesme gergeklestirilirken Dakika bagina Volt'u O olarak ayarlayin.

Takilan Son Tor¢ Ucu: Segcilen ucun takildigi tarihi ve saati gosterir.
Takilan Son Elektrod: Segilen elektrodun takildig tarihi ve saati gosterir.

SilverPluse® Elektrod: Torgta SilverPlus elektrod kullaniyorsaniz Evet segimi yapin. Ekran SilverPlus elektrod igin dogru
parca numarasiyla giincellenir.

Yeni Tor¢c Ucu: Degistirilen Tor¢ Ucunu segmek ve veri tabanini gtincellemek igin Yeni Tor¢ Ucu yazilim tusuna basin.
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Yeni Elektrod: Degistirilen Elektrodu segmek ve veri tabanini glincellemek igin Yeni Elektrod yazilim tusuna basin.

Manuel Secenekler: Manuel Opsiyonlar ekranini agar. Béylece sarf malzemelerini degistirmek i¢in torcu yeniden
konumlandirabilirsiniz.

Veritabanini Resetle: CNC'nin veri tabanindaki degerleri resetler ve veri tabanini yiikledikten veya kaydettikten sonraki
torg ucu, nozul ya da elektrod bilgisini temizler.

Veritabanini Yiikle: Gegerli veri tabanini bir ana bilgisayara yukler.

Veritabanini Kaydet: Gegerli veri tabanini USB bellek gubuguna kaydeder.

Sistem Dosyalarini Kaydetme

Asagidaki dosyalari bir bellek gubuguna veya bir .zip dosyasina kaydedebilirsiniz:
m  Son parga dosyasi

m  Kurulumlar.ini

m Hata mesajlan

m  Tus gunlukleri

Tus glinliiklerini kaydetmek igin, Makine Kurulumlari ekraninda Tus Giinltikleme 6zelligi
E Evet olarak ayarlanmalidir.
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Sistem dosyalarini kaydetmek igin:

1. CNC'nin USN portlarindan birine bir bellek gubugu takin.

2. Ana ekrandan Dosyalar > Diske Kaydet > Sistem Dosyasini Diske Kaydet segenegini belirleyin.

3. Sistem Dosyalari ekraninda, Kaydetme igin Dosya Seg listesinden bir veya daha fazla dosya segin.

4. Diske Kaydet'i Segin. isterseniz, dosyalarin bellek gubuguna Phoenix.zip olarak kaydedilmesi igin Timiint Zip
Dosyasina Kaydet'i segin.
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