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安全
認識安全資訊 危險 警告 注意

Hypertherm 採用美國國家標準協會 (American National 
Standards Institute) 的安全信號語及符號準則。
「危險」或「警告」等信號語會與安全符號搭配使用。
「危險」表明最嚴重的危險。

• 「危險」與「警告」的安全標籤位於機器上特定危險部
位附近。

• 如果不正確遵循手冊中的某些說明, 將導致嚴重傷害
或死亡。這些說明前有「危險」安全訊息。

• 如果不正確遵循手冊中的某些說明, 可能會導致傷害
或死亡。這些說明前有「警告」安全訊息。

• 如果不正確遵循手冊中的某些說明, 可能會導致輕微
傷害或對設備造成損壞。這些說明前有「注意」安全
訊息。

此節所顯示的符號用於標明潛在危險。如果您在本手
冊內或機器上看到安全符號, 請瞭解潛在的人身傷害, 
並遵守相關指示, 以免出現危險。

遵循安全說明

請仔細閱讀本手冊中的所有安全訊息和機器上的安全
標籤。

• 請確保機器上的安全標籤保持良好狀態。請立即更
換遺失或損壞的標籤。

• 請學習如何操作機器以及如何正確使用控制器。如
沒有相關說明, 切勿讓任何人操作機器。

• 請保持機器處於正常的工作狀態。未經授權擅自修
改機器可能會對安全及機器的使用壽命有所影響。

電氣危險
• 僅經過培訓和授權的人員可開啟此設備。
• 如果設備為永久連接, 在開啟機箱之前, 請關閉其電源, 

並對輸出電源進行上鎖/掛牌。
• 如果透過電線為設備供電源, 在開啟機箱之前, 請先拔

除該裝置的電源線。
• 可鎖式斷電器或可鎖式插頭蓋必須由其他廠商提供。
• 拔除電源後、進入機箱前, 請等候 5 分鐘, 以釋放所儲

存的電源。

• 如果外殼開啟維修時設備必須有電, 則可能會存在弧
閃光爆炸危險。維修已通電設備時, 請遵守當地對安
全工作實務和個人防護裝備的所有要求 (符合美國的 
NFPA 70E)。

• 移動、開啟或維修機箱之後, 操作設備之前, 應關閉外
殼並檢驗機箱接地連續性是否適當。

• 檢查或更換噴燈易損件之前, 請務必遵循這些指令切
斷電源。
安全與合規 SC-11



安全
電擊可能致死！

接觸帶電電氣零件可能會導致致命的觸電或嚴重燒傷。

• 操作電漿系統完成噴燈與工件之間的電路。工件與接
觸工件的任何物體均為電氣電路的一部分。

• 操作電漿系統時, 請勿觸摸噴燈機身、工件或水下工
作臺中的水。

預防觸電

所有 Hypertherm 電漿系統在切割過程中均使用高電壓 
(常見為 200 至 400VDC)。操作此系統時, 請採取下列預
防措施：

• 穿戴絕緣手套及靴子, 並保持身體和衣物乾燥。
• 使用電漿系統時, 請勿站在、坐在、躺在或觸摸任何

潮濕的表面。
• 使用乾絕緣墊或面積大到足以防止身體接觸工件或地

面的遮蓋物, 使自己與工件和地面絕緣。如果您必須
在潮濕的區域內或附近工作, 請加倍小心。

• 提供中斷電源的開關, 且其接近具有適當大小保險絲
的電源供應器。此開關可使操作人員在緊急情況下能
夠迅速關閉電源。

• 使用水下工作臺時, 請確保其已正確接地。

• 根據說明手冊並按照國家和地方法規安裝此設備並將
其接地。

• 定期查看輸入電源線是否損壞或外皮破裂。立即更換
已損壞的電源線。裸線接線可能致死。

• 檢查並更換已磨損或損壞的所有噴燈導線。
• 請勿拾起工件, 包括切割時所切下的廢料。切割過程

中, 請把工件固定就位, 或放在有作業電纜連接的工
作臺。

• 檢查之前, 請清洗或更換噴燈零件、中斷主電源或拔
掉電源供應器。

• 絕不要略過或草率進行安全互鎖。
• 移除任何電源供應器或系統外殼蓋之前, 請中斷電力

輸入電源。中斷主電源後, 請等待 5 分鐘, 使電容器
放電。

• 除非電源供應器罩蓋已就位, 否則切勿操作電漿系
統。無遮蔽的電源供應器連接會造成嚴重的電力
危險。

• 連接輸入線路時, 請先安裝適當的接地導線。
• 根據設計, 每個 Hypertherm 電漿系統僅可使用特定

的 Hypertherm 噴燈。請勿以其他噴燈取代, 它們可能
會過熱並造成安全風險。
SC-12 安全與合規



安全
切割中的火災和爆炸事故防範

防火
• 進行任何切割前, 請確保該地區安全無虞。附近請放

置滅火器。
• 請移除切割區 35 英呎 (10 公尺) 範圍內的所有可

燃物。
• 請用水冷卻熱金屬或使其逐漸冷卻, 然後再行處理

或讓其接觸易燃材料。
• 切勿切割其內具有潛在性易燃材料的容器, 必須先

予以清空並妥善清理。
• 切割前, 請對有潛在易燃氣體的環境實施通風。
• 使用氧氣作為電漿氣體進行切割時, 需有通風系統。

防爆
• 如果可能存在爆炸性粉塵或蒸氣, 則請勿使用電漿

系統。
• 請勿切割加壓氣瓶、導管或任何密閉容器。
• 請勿切割存有可燃材料的容器。

警告
爆炸危險

氬氫與甲烷

氫氣和甲烷為可燃氣體, 會有爆炸危險。請使火焰遠
離含有甲烷與氫氣混合物的氣瓶與軟管。使用甲烷或
氬氫電漿時, 請使火焰與火花遠離噴燈。

警告
爆炸危險

使用氣體燃料在水中切割

• 請勿使用含氫燃料氣體在水中切割。
• 使用含氫燃料氣體在水中切割可創造爆炸條件, 

並在電漿切割作業過程中引爆。

警告
切割鋁材時
會有氫爆

• 請勿在水中或有水接觸鋁材底部時切割鋁材。
• 在水中或有水接觸鋁材底部時切割鋁材可創造爆炸

條件, 並在電漿切割作業過程中引爆。
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安全
有毒煙氣可能致傷或致死

電漿電弧本身就是用於切割的熱源。因此, 雖然電漿電
並沒有被認定為有毒氣體的來源, 被切割的材料卻可能
是消耗氧氣的有毒煙霧或氣體的來源。

煙霧產生的多寡取決於被切割的金屬。可能釋放有毒
煙霧的金屬包括但不限於不銹鋼、碳鋼、鋅 (鍍鋅) 
和銅。

在某些情況下, 金屬上可能會塗有可能會釋放有毒煙霧
的化學物質。有毒塗料包括但不限於鉛 (部份塗料) 、
鎘 (部份塗料和填料) 和鈹。

根據待切割的材料及切割方式, 透過電漿切割所產生的
氣體會有所不同, 但可能包括臭氧、氮氧化物、六價
鉻、氫和其他經過切割的材料所含有或釋放的物質。

請務必謹慎, 以便減少暴露在任何加工過程所產生的煙
霧中。取決於不同的化學成分和煙霧的濃度 (以及其他
因素, 如通風等), 可能會出現身體疾病的風險, 如出生
缺陷或癌症。

應由設備與工廠所有者負責在使用設備的地區檢驗空
氣品質, 並確保工作場所的空氣品質符合所有當地和國
家的標準與規定。

任何相關工作場所的空氣品質等級均取決於特定地點
的變量, 例如：

• 臺面設計 (濕、乾、水中)。
• 材料組成、表面拋光與塗層組成。
• 去除的材料量。
• 切割或刨挖持續時間。
• 工作區域的大小、風量、通風和過濾。
• 個人防護裝備。
• 作業中的焊接與切割系統數量。
• 其它可能會產生煙霧的現場工作。

如果工作場所必須符合國家或當地規定, 則只有在現場
完成的監測或檢驗才可判斷現場是高於還是低於可容
許的水平。

若要減少暴露於煙霧的風險：

• 切割前請移除金屬上所有的塗料與溶劑。
• 請使用局部排氣通風系統除去空氣中的煙霧。
• 請勿吸入煙霧。切割任何含有或疑似含有有毒元素

的金屬塗層時, 請佩戴空氣供應呼吸器。
• 請確保使用焊接或切割設備以及空氣供應的呼吸裝

置的人員均合乎資格, 並受過正確使用這些設備的
訓練。

• 切勿切割其內具有潛在有毒物質的容器。請先清空
並妥善清理容器。

• 請按需在現場監視或檢驗空氣品質。
• 請諮詢當地的專業人士, 實施確保現場空氣品質安

全的計畫。
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接地安全

工作電纜 請使用良好的金屬接點將工作電纜與工件或
工作臺緊密連接。請勿將其連接到完成切割時會掉落
的部件。

工作臺 請按照適當的國家和當地電力章程將工作臺
接地。

輸入電源

• 請確定將電源線接地線連接到切斷盒中的接地。
• 如果安裝電漿系統時需要將電源線連接至電源供應

器, 請確定正確連接電源線的接地線。 
• 先將電源線的接地線置於螺栓上, 然後再將任何其

他的接地線放在電源線接地之上。旋緊固定螺帽。
• 旋緊所有的電連接, 以避免過熱。

靜電可能損壞電路板

處理印刷電路板時, 請使用適當的預防措施：

• 請將印刷電路板存放在防靜電的容器中。
• 處理印刷電路板時, 請佩戴接地腕帶。

壓縮氣體設備安全

• 切勿以油或潤滑脂潤滑氣瓶閥門或調節器。
• 請僅使用針對特定應用工況設計的氣瓶、調節器、

軟管和配件。
• 請確保所有壓縮氣體設備及相關零件處於良好

狀態。
• 請在所有氣體軟管上以標籤和顏色代碼標示軟管內

的氣體類型。請參照適用的國家和地方法規。

氣瓶如破損則可能爆炸

氣體鋼瓶含有高壓下的氣體。如有損壞, 氣瓶可能會
爆炸。

• 請按照適用的國家與地方法規處理和使用壓縮氣體
鋼瓶。

• 切勿使用非直立且未固定就位的氣瓶。
• 除非正在使用氣瓶或已連接使用, 否則請將防護罩

置於鋼瓶閥門上。
• 切勿讓電漿電弧與鋼瓶之間存在電接觸。
• 切勿將氣瓶暴露在過熱的環境中和存在火花、熔渣

或明火的環境中。
• 切勿使用鐵鎚、扳手或其他工具開啟卡住的鋼瓶

閥門。
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安全
電漿電弧可能導致傷害和燒傷

即時點燃的噴燈

啟動噴燈開關時, 電漿電弧會立即燃起。

電漿電弧會迅速割透手套和皮膚。

• 請遠離噴燈頂端。
• 切勿握著金屬靠近切割路徑。
• 切勿將噴燈指向自己或他人。

弧光可能灼傷眼睛和皮膚

電弧電流
(amps)

最低保護遮光值
(ANSI Z49.1:2005)

建議舒適遮光值
(ANSI Z49.1:2005)

OSHA 29CFR
1910.133(a)(5)

歐洲
EN 169:2002

少於 40A 5 5 8 9
41 至 60A 6 6 8 9
61 至 80A 8 8 8 9
81 至 125A 8 9 8 9
126 至 150A 8 9 8 10
151 至 175A 8 9 8 11
176 至 250A 8 9 8 12
251 至 300A 8 9 8 13
301 至 400A 9 12 9 13
401 至 800A 10 14 10 無

眼部防護 電漿電弧光產生強烈的有形和無形 (紫外線
和紅外線) 射線, 可以灼傷眼睛和皮膚。

• 請按照適用的國家和當地法規使用眼部防護裝置。
• 請佩戴具適當鏡片遮光的眼睛防護裝置 (安全眼鏡

或有側護罩的護目鏡, 以及焊接頭盔), 以便保護您的
眼睛免於弧光的紫外線和紅外線照射。

皮膚防護 請穿戴防護衣物, 以便防止紫外線、火花和
熱金屬所引起的灼傷。

• 防護手套、安全鞋和帽子。
• 覆蓋所有無遮蔽部位的防燃衣物。
• 防止火花與熔渣接觸皮膚的平腳褲。
• 切割前, 請移除口袋裡的任何可燃物, 如丁烷打火機

或火柴。

切割區 請對切割區實施處理, 減少紫外線反射與透射
情況：

• 請以暗色系為牆壁及其他表面刷漆, 以便減少反射。 
• 請使用防護幕或屏障, 以便保護他人免於閃光和強

光照射。
• 請警告他人不要看著弧光。請使用標誌牌或告示牌。
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起搏器和助聽器使用說明

起搏器和助聽器使用會受到來自高電流磁場的影響。

在靠近任何電漿電弧切割和刨挖作業前, 起搏器和助聽
器配戴者應先行諮詢醫生。

為了減少磁場危害：

• 請將作業電纜和噴燈導線固定在一側, 遠離身體。
• 請盡可能將噴燈導線與作業電纜的路線靠近安排。
• 切勿將噴燈導線或作業電纜纏繞或垂掛在身體

周圍。
• 請盡可能遠離電源供應器。

噪音可能損壞聽力

使用電漿電弧切割可能會超過當地法規在許多應用工
況下所規定的可接受噪音程度。長期暴露於過量的噪
音中會損害聽力。切割或刨挖時, 除非安裝場所安裝的
聲音壓力位準依照相關的國際、區域及當地法規已確
定為無需使用個人聽覺防護裝置, 否則請務必配戴合
適的護耳。

在切割床上添加簡單的工程控制裝置, 如置放於電漿
電弧與工作站之間的屏障或簾幕, 和/或使工作站遠離
電漿電弧, 即可大大降低噪音。請在工作場所實施行政
管制, 從而限制出入訪問、限制操作人員的暴露時間、
隔開嘈雜的工作區域和/或採取措施, 透過設立消音裝
置以便減少工作區域的迴音。

在採取所有其他工程和行政控制措施後, 如果噪音仍有
干擾, 或仍有聽力損失的風險, 則請使用耳罩。如果需
要聽力防護, 僅可配戴經認可的、噪音降低級別適合該
場所的個人防護裝置, 如耳罩或耳塞。請警告在現場的
其他人可能會有噪音危害。此外, 耳罩可以防止濺出的
物體進入耳朵。
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電漿電弧可能損壞凍管

如果您試圖以電漿噴燈對凍管解凍, 則可能會使其損壞或爆炸。

收集乾塵資訊
在某些場所中, 乾塵可形成潛在的爆炸危險。

美國國家消防協會 2007 版的 NFPA 標準 68 「透過爆
燃通風防爆」規定了發生任何爆燃事件後對燃燒氣體
和壓力實施通風的裝置與系統的設計、定位、安裝、維
護和使用方法。請向製造商或任何乾塵收集系統的安
裝人員諮詢適用的要求, 然後再安裝新的乾塵收集系
統, 或在現有的乾塵收集系統所使用的製程或材料中
作出重大變更。 

請諮詢您當地的「相關主管機關」(AHJ), 以確定 
NFPA 68 的所有版本在您當地的建築法規中是否為
「選用參考」。

請參考 NFPA68 對法規術語的定義與解釋, 如爆燃、
相關主管機關、選用參考、Kst 值、爆燃指數和其他
術語。

注 1: Hypertherm 對這些新規定的解釋是：除非已完成
特定地點的評估, 從而確定所產生的所有粉塵均不可
燃, 否則 2007 年版的 NFPA 68 規定必須使用針對 
Kst 值的最壞情況 (見附件 F) 所設計的爆炸通風孔, 以
便設計爆炸通風孔大小及類型。NFPA 68 未具體規定
電漿切割或其他熱切割工藝需要爆燃通風系統, 但這
些新規定適用於所有乾塵收集系統。 

注 2: Hypertherm 手冊的使用者應諮詢並遵守所有適
用的聯邦、州和當地法律法規。Hypertherm 出版所有
手冊時, 均無意促成不遵守所有適用法規和標準的行
為。請勿認為本手冊有此意圖。
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安全
雷射輻射

暴露於雷射輸出中可能會導致嚴重的眼睛傷害。請避免直接接觸眼睛。

為了您的方便和安全, 在使用雷射的 Hypertherm 產品上, 下列雷射標籤已貼在產品雷射光束自外殼射出處附近。
另外還寫明了最大輸出值 (mV)、發射波長 (nM) 以及脈衝持續時間 (如需要)。 

其他雷射安全說明：

• 請就當地雷射法規諮詢專業人士。可能需要進行雷
射安全訓練。 

• 切勿讓未受過訓練的人員操作雷射。雷射在未經訓
練的使用者手中可能會有危險。

• 切勿在任何時間直視雷射光圈或光束。
• 請按指示設置雷射的位置, 以免眼睛意外接觸。
• 切勿在有反射的工件上使用雷射。 
• 切勿使用光學工具檢視或反射雷射光束。

• 切勿拆卸或移除雷射或光圈蓋。 
• 以任何方式修改雷射或產品均可能會增加雷射輻射

的風險。
• 如使用非本手冊內指定的調整或實施的程序, 則可

能會導致出現危險的雷射輻射。
• 切勿在易爆環境 (如存在易燃液體、氣體或塵埃的

環境中) 操作。
• 請僅使用由製造商推薦或提供的、適合您型號的雷

射零件和配件。
• 維修和服務必須由合格人員進行。
• 切勿移除或毀損雷射安全標籤。 
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警示標記

此警告標籤貼在一些電源上。操作和維修技術人員必須瞭解這些警告符號所說明的含義。 

Read and follow these instructions, employer safety
practices, and material safety data sheets. Refer to 
ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied 
Processes” from American Welding Society 
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health 
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

WARNING

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.

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.

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or burn.
3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or damaged.
3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and ground.
3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

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.

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

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.  

7. Do not remove, destroy, or cover this label. 
     Replace if it is missing, damaged, or worn  (PN 110584 Rev C).

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.

AVERTISSEMENT
Le coupage plasma peut être préjudiciable pour l’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 entraîner la mort.

1. Les étincelles de coupage peuvent provoquer une explosion 

    ou un incendie.
1.1 Ne pas couper près des matières inflammables. 
1.2 Un extincteur doit être à proximité et prêt à être utilisé.
1.3 Ne pas utiliser un fût ou un autre contenant fermé comme table de coupage.

2. L’arc plasma peut blesser et brûler; éloigner la buse de soi. 

    Il s’allume instantanément quand on l’amorce; 
2.1 Couper l’alimentation avant de démonter la torche. 
2.2 Ne pas saisir la pièce à couper de la trajectoire de coupage. 
2.3 Se protéger entièrement le corps.

3. Tension dangereuse. Risque de choc électrique ou de brûlure. 
3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont humides ou 
      endommagés. 
3.2 Se protéger contre les chocs en s’isolant de la pièce et de la terre. 
3.3 Couper l’alimentation avant l’entretien. Ne pas toucher les pièces sous tension.

4. Les fumées plasma peuvent être dangereuses. 
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. Les rayons d’arc peuvent brûler les yeux et blesser la peau. 
5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger la tête, 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. Suivre une formation. Seul le personnel qualifié 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 à l’écart.
7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette. 
     La remplacer si elle est absente, endommagée ou usée (PN 110584 Rev C).
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警示標記

此警告標籤貼在一些電源上。操作和維修技術人員必須瞭解這些警告符
號所說明的含義。已編號的文字對應標籤上已編號的方框。

1. 切割火星會引起爆炸 或火災。
1.1 請勿在可燃物附近實施切割。
1.2 請在旁邊放置滅火器, 並備妥使用。
1.3 請勿使用圓桶或其他封閉的容器作為

切割台。
2. 電漿弧會造成燒燙傷; 請勿使噴嘴對

著自己。觸發時, 弧火會立即開始。
2.1 拆卸火炬前, 請關閉電源。
2.2 請勿手握工件靠近切割路徑的部位。
2.3 穿戴整套安全服。
3. 危險電壓。觸電或燙傷風險。
3.1 穿戴絕緣手套。更換潮濕或損壞的

手套。
3.2 使自己與工作及地面絕緣, 以免觸電。
3.3 維修之前, 請切斷電源。請勿 觸摸帶

電零件。
4. 等離子煙霧可能很危險。
4.1 請勿吸入煙霧。
4.2 請使用強制通風或局部排氣設備消除

煙霧。
4.3 請勿在封閉空間操作。以通風設備消

除煙霧。
5. 弧光灼傷眼睛和皮膚事故防範。
5.1 佩戴正確適當的防護設備, 以保護頭

部、眼睛、耳朵、手和身體。扣上襯衫
衣領。保護耳朵免受噪音之害。使用
護鏡顏色正確的電焊面罩。

6. 接受訓練。惟合格人員才可操作本設
備。使用手冊中指定的火炬。禁止非
合格人員與兒童進入現場。

7. 請勿移除、破壞或覆蓋此標籤。如果
此標籤遺失、損壞或磨損, 請予以
更換。
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安全
符号和标志

海宝产品的铭牌上或铭牌附近可能有一个或多个下列标志。由于各国法规之间有差异和冲突，并非所有标志对所有版
本的产品都通用。

S 标志符号
S 标志符号表示电源和割炬适合在触电危险较高的环境中使用 （根据 IEC 60974-1 的规定）。

CSA 标志
有 CSA 标志的海宝产品符合美国和加拿大有关产品安全的法规。这些产品由 CSA-International 完成评估、测试
和认证。产品的标志也可能来自美国和加拿大授权的其他 “ 国家认可测试实验室 ” (NRTL) ，例如 Underwriters 
Laboratories, Incorporated (UL) 或 TÜ。

CE 标志
CE 标志表示制造商声明产品符合适用的欧洲指令和标准。只有在铭牌上或铭牌附近有 CE 标志的海宝产品是经
测试证明符合欧洲低压指令和欧洲电磁兼容性 (EMC) 指令的产品。为遵守欧洲 EMC 指令，带有 CE 标志的产品
版本均内含 EMC 滤波器。

歐亞關稅聯盟 (CU) 標記
含有 EAC 一致性標記的 Hypertherm 產品 CE 版本符合對俄羅斯、白俄羅斯和哈薩克出口的產品安全及 EMC 規
定。

GOST-TR 标志
有 GOST-TR 合格标志的 CE 版本海宝产品符合向俄罗斯联邦出口所必须遵守的产品安全和  EMC 
要求。

C-Tick 标志
有 C-Tick 标志的 CE 版本海宝产品符合在澳大利亚和新西兰出售所必须遵守的 EMC 法规。

CCC 标志
中国强制性产品认证 (CCC) 标志表示产品经测试证明符合在中国出售所必须遵守的产品安全法规。

UkrSEPRO 标志
有 UkrSEPRO 合格标志的 CE 版本海宝产品符合向乌克兰出口所必须遵守的产品安全和 EMC 要求。

塞爾維亞 AAA 標記
含有塞爾維亞 AAA 標記的 Hypertherm 產品 CE 版本符合對塞爾維亞出口的產品安全及 EMC 規定。

s
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產品管理
引言

Hypertherm 擁有全球法規管理系統，確保所有產品均符
合法規要求和環境要求。

國家和當地安全法規

國家和當地安全法規應優先於隨產品提供的任何說明。
應根據適用於安裝場所的國家和當地法規進口、安裝、操
作和處置產品。

認證檢驗標誌

認證的產品由公認的檢驗實驗室發放的一個或多個認證
檢驗標誌進行識別。認證檢驗標誌位於資料標牌上面或
附近。 

每個認證檢驗標誌均表示產品及其核心安全組件符合對
應檢驗實驗室制定的相關國家安全標準。只有在產品配
備公認的檢驗實驗室授權的核心安全組件生產出廠后，
Hypertherm 才會在該產品上張貼認證檢驗標誌。

產品離開 Hypertherm 工廠之後，如果發生下列事項，則
認證檢驗標誌將失效：

 以引起危險或不符合適用標準的方式對產品進行修
改。

 使用未授權的備用零件更換核心安全組件。

 添加任何使用或生成危險電壓的未授權的總成或配
件。

 干擾安全電路或其他作為認證的一部份而設計在產
品內的特性。

CE 標誌構成了製造商對適用的歐盟指令和標準的合格
聲明。只有在資料牌上面或附近貼有 CE 標誌的 
Hypertherm 產品版本才經過檢驗，符合「歐盟低電壓指
令」和「歐洲電磁相容性指令」(EMC)。貼有 CE 標誌的
產品版本已安裝歐洲 EMC 指令規定安裝的 EMC 濾波
器。

Hypertherm 產品的合規證書可從 Hypertherm 網站內的
下載庫下載，網址為 https://www.hypertherm.com. 

不同國家標準的差異

各個國家可能適用不同的性能標準、安全標準和其他標
準。標準方面的國家間差異包括但不限於：

 電壓

 插頭和電線功率

 語言要求

 電磁相容性要求

國家標準和其他方面的這些差異可能會使某些認證檢驗
標誌無法或不能張貼在某些相同版本的產品上。例如，
Hypertherm 的 CSA 版本產品不符合歐洲 EMC 要求， 
因此，這些產品的資料牌上就沒有 CE 標誌。

要求 CE 標誌或定有強制 EMC 法規的國家必須使用資
料牌上貼有 CE 標誌的 Hypertherm 的 CE 版本產品。這
些國家包括但不限於：

 澳大利亞

 紐西蘭

 歐盟國家

 俄羅斯

產品及其認證檢驗標誌必須與最終使用安裝場所相配，
這一點非常重要。如果 Hypertherm 產品付運到一國從而
出口到另一國，則必須為最終使用場所正確配置和認證
產品。

安全安裝和使用形狀切割設備

題為《電弧電焊設備 - 安裝與使用》的 IEC 60974-9 為安
全安裝和使用形狀切割設備與切割作業安全性能提供了
指南。安裝（包括但不限於接地或保護性地線、保險絲、
電源斷電裝置和各種類型的供電電路）過程中，必須考慮
國家和當地法規的要求。安裝設備之前請閱讀這些說明。
第一步也是最重要的一步是對安裝進行安全評估。

安全評估必須由專業人員進行，可以確定應採取哪些必
要措施來創建安全環境，以及在實際安裝和作業過程中
應採取哪些預防措施。
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產品管理
定期檢查和檢驗程序

如果當地或國家法規有所要求，IEC 60974-4 指定了定期
檢查期間和維修/維護后的檢驗程序，確保符合 IEC 
60974-1 配備的電漿切割電源的電氣安全性。
Hypertherm 在工廠內持續進行作為非作業檢驗的保護電
路和絕緣抗阻檢驗。檢驗在移除電源和地線的情況下進
行。

Hypertherm 還移除了某些會引起誤報檢驗結果的保護裝
置。如果當地或國家法規有所要求，應在設備上張貼標
籤，標明設備已通過 IEC 60974-4 規定的檢驗。維修報告
應標明所有檢驗的結果，除非已標明未進行某項特定檢
驗。

檢驗人員資格

形狀切割設備的電氣安全檢驗可能會很危險，應由電氣
維修領域的專業人員進行，最好是同時熟悉電焊、切割和
配套工藝的專業人員。如果由不合格的人士進行這些檢
驗，則人員和設備的安全風險可能會大於定期檢查和檢
驗的裨益。

除非設備安裝國內的當地或國家法規要求進行特定的電
氣安全檢驗，否則 Hypertherm 只推薦進行目視檢查。 

殘餘電流裝置

在澳大利亞和某些其他國家，當地章程可能會要求在在
工作場所或建築工地內使用便攜式電氣設備時使用殘餘
電流裝置，從而保護操作員不受電氣故障傷害。殘餘電流
裝置用於在偵測到供電電流和迴流電流之間出現不平衡
（出現接地漏電）時安全地切斷主電源。殘餘電流裝置可
為設備安裝、應用和預期用途配合 6 到 40 mA 的固定跳
閘電流、可變跳閘電流以及高達 300 毫秒的跳閘時間區
間使用。如果使用了殘餘電流裝置，則殘餘電流裝置的跳
閘電流和跳閘時間應選定或高至足夠避免錯誤跳開電漿
切割設備的正常作業，并低至足夠在極不可能出現的設
備電氣故障情況下在漏電而導致對操作員造成生命危險
之前斷開電源。

為了驗證殘餘電流裝置是否隨著時間流逝而繼續正常運
作，應定期檢查跳閘電流和跳閘時間。澳大利亞和紐西蘭
工商業領域內使用的便攜式電氣設備和殘餘電流裝置均
按照澳大利亞標準 AS/NZS 3760 進行檢驗。如果您按照 
AS/NZS 3760 檢驗電漿切割設備的絕緣情況，請根據此
標準的附件 B 在 250 VDC 下將電源開關置於 ON（開
啟）位置測量絕緣抗阻，從而驗證檢驗是否正確，并避免

漏電檢驗出現誤報失敗。用於減少排放和保護設備不受
電湧影響的金屬氧化物變阻器與電磁相容性濾波器可能
在正常情況下產生高達 10 mA 的接地漏電，因此，可能
會出現誤報失敗。

如果您對應用或解釋此處描述的任何 IEC 標準存在問
題，您必須諮詢熟悉國際電氣標準的適當的法律人士或
其他顧問，而不應在此類標準的解釋和應用的任何方面
依賴於 Hypertherm。

更高級的系統

如果系統集成商向 Hypertherm 電漿切割系統添加額外
設備（如切割床、電機驅動器、運動控制器或機器人），
組合的系統就可看作更高級的系統。帶有危險運動部件
的更高級的系統可組成工業機械或機器人設備，在這種
情況下，除與 Hypertherm 製造的電漿切割系統相關的法
規和標準之外，原始設備製造商和最終使用客戶可能還
需要遵守額外的法規和標準。

需由最終使用客戶和原始設備製造商負責對更高級的系
統進行風險評估，并就危險運動部件提供防護。除非原始
設備製造商將 Hypertherm 產品納入更高級的系統時對
其進行認證，否則安裝也可能需要由當地管理機構進行
批准。如果您不確定合規問題，請向法律顧問和當地法規
專業人士尋求建議。

更高級的系統的組件之間的外部互連電纜必須適宜於最
終使用安裝場所要求的污染物和運動。如果外部互連電
纜需接觸油、灰塵、水和其他污染物，則可能需要硬使用
額定值。

如果外部互連電纜需連續移動，則可能需要恒定彎曲額
定值。需由最終使用客戶或原始設備製造商負責確保電
纜適宜於應用工況。由於當地法規可能為更高級的系統
要求的額定值和成本存在差異，必須驗證任何外部互連
電纜適宜於最終使用安裝場所。
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環境管理
引言

Hypertherm 環境規範要求 Hypertherm 的供應商提供 
RoHS、WEEE 和 REACH 物質資訊。

產品環境合規不涉及室內空氣質量和由最終使用者排放
入環境中的煙霧。Hypertherm 不隨產品提供由最終使用
者切割的材料。最終使用者需負責切割的材料和工作場
所內的安全與空氣質量。最終使用者必須意識到從切割
的材料排放的煙霧帶來的潛在健康風險，并遵守所有當
地法規。

國家和當地環境法規

國家和當地環境法規應優先於本手冊內包含的任何說明。 

應根據適用於安裝場所的所有國家和當地環境法規進口、
安裝、操作和處置產品。

稍後將在 WEEE 指令中討論歐洲環境法規。

RoHS 指令

Hypertherm 致力於遵守所有適用的法律法規，包括限制
在電子產品內使用有害物質的歐盟有害物質限制 (RoHS) 
指令。Hypertherm 在全球範圍內超越了 RoHS 指令的合
規義務。 

Hypertherm 繼續致力於在我們的產品中減少使用 RoHS 
材料，這些材料均需遵守 RoHS 指令，除非其公認沒有
可行的替代物。 

Hypertherm 已為當前 CE 版本的 Powermax 電漿切割系
統準備了 RoHS 遵從聲明。2006 年起付運的 Powermax 
系列裝置 CE 版本的資料牌上的「CE 標誌」下方還貼有
「RoHS 標誌」下方。Hypertherm 製造的不在 RoHS 範
圍內或免除在 RoHS 之外的 Powermax 和其他產品的 
CSA 版本持續轉換為 RoHS 合規，以應對將來要求。

正確處置 Hypertherm 產品

與所有電子產品一樣，Hypertherm 電漿切割系統也可能
含有不能與日常垃圾一起丟棄的材料或組件，如印刷電
路板。需由您本人負責按照國家和當地章程以環境可接
受的方式處置任何 Hypertherm 產品或組件零件。

 如果在美國，請查閱所有聯邦、州和當地法律。

 如果在歐盟，請查閱歐盟指令、國家法律和當地法
律。更多資訊請造訪 www.hypertherm.com/weee。

 如在其他國家，請查閱國家和當地法律。

 適當時請諮詢法律專業人士或其他合規專業人士。

WEEE 指令

2003 年 1 月 27 日，歐洲議會和歐盟委員會通過了 
2002/96/EC 指令，或稱為 WEEE（廢棄電器及電子設
備）指令。 

按照立法要求，該指令涵蓋的 2005 年 8 月 13 日之後在
歐盟內銷售的任何 Hypertherm 產品均標有 WEEE 符
號。該指令鼓勵并設置了收集、處理和回收電器及電子設
備垃圾的各種標準。消費者垃圾和企業對企業垃圾的處
理方法有所不同（所有 Hypertherm 產品均視為企業對企
業）。Powermax 電漿系統 CE 版本的處置說明請見 
www.hypertherm.com/weee。

該網址已印刷在 2006 年后付運的 Powermax 系列裝置的
每一個 CE 版本的僅包含符號的警告標籤上。Hypertherm 
製造的 Powermax 和其他產品的 CSA 版本不在 WEEE 
的範圍之內，或者免除在 WEEE 之外。
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REACH 法規

REACH 法規 (1907/2006) 於 2007 年 6 月 1 日起生效，
對歐洲市場行銷的化學品有所影響。REACH 法規要求組
件製造商聲明組件按重量不應含有超過 0.1% 的高度關
注物質 (SVHC)。

組件製造商和其他下游使用者（如 Hypertherm）有義務
從其供應商處獲取保證，保證用在 Hypertherm 產品內或
上的所有化學品均擁有歐洲化學品管理局 (ECHA) 的註
冊號碼。爲了提供 REACH 法規要求的化學品資訊，
Hypertherm 要求供應商提供 REACH 聲明并辨明 
REACH SVHC 的任何已知使用。已排除了使用任何超過
零件重量 0.1% 的 SVHC。材料安全資料表包含了化學品
中所有物質的所有披露資訊，可用於驗證 REACH SVHC 
合規情況。

Hypertherm 在其形狀切割設備上面、內部或為其使用的
潤滑劑、密封劑、冷卻液、粘合劑、容積、塗層和其他製
備或混合物均以極少量使用（除冷卻液），并可從多個來
源在商業範疇內獲得，且如果出現與 REACH 登記或 
REACH 授權 (SVHC) 相關的供應商問題，此類來源可以
並將進行更換。

正確處理和安全使用化學品

美國、歐洲和其他國家的化學品法規要求為所有化學品
制定材料安全資料表 (MSDS)。Hypertherm 提供了化學
品清單。MSDS 供隨產品提供的化學品和產品內部或上
面使用的化學品使用。MSDS 可從 Hypertherm 網站的
下載庫內下載，網址為 https://www.hypertherm.com。在
搜索螢幕上，請在文檔標題欄內輸入 MSDS，然後按一
下搜索。

在美國，職業安全與健康局 (OSHA) 不為電極、漩渦環、
保護蓋、火炬、罩蓋、變流裝置和割炬的其他固體零件要
求材料安全資料表。  

Hypertherm 不製造或提供切割材料，亦不知曉從切割材
料內排放的煙霧是否會造成人體危險或健康風險。如果
您需要與您將使用 Hypertherm 產品進行切割的材料的
屬性相關的指導，請諮詢您的供應商或其他技術顧問。

煙霧排放和空氣質量

注意：下列與空氣質量相關的資訊僅供作為一般資訊使
用，不應用作審核與實施將安裝和操作切割設備的國家
內適用的政府法規和法律標準時的替代物。

在美國，《國家職業安全與健康協會 (NIOSH) 分析方法
手冊 (NMAM)》內收集了一系列對工作場所空氣內的污
染物進行採樣與分析的方法。其他方（如 OSHA、
MSHA、EPA、ASTM、ISO 或採樣與分析設備商業供應
商）出版的方法可能優於 NIOSH 的方法。

例如，ASTM 實務 D 4185 就是一份關於收集、分解和測
定工作場所環境內微量金屬的標準實務。ASTM D 4185 
內列出了 23 種金屬的敏感度、偵測極限和最佳化工作濃
度。應使用工業衛生服務提供商在考慮分析精度、成本和
最佳化樣本數量的前提下決定最佳化採樣協議。透過定
位在安裝和操作有電漿切割床的 Hypertherm 大樓內的
操作站點內的空氣採樣設備，Hypertherm 使用第三方工
業衛生服務提供商進行空氣質量檢驗并解釋檢驗結果。

如適用，Hypertherm 亦使用第三方工業衛生服務提供商
獲取空氣和水方面的許可。

如果您尚未全面知曉安裝場所內所有的最新適用政府法
規和法定標準，則購買、安裝和操作設備之前您應諮詢當
地的專業人士。
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收縮膜包裝授權合約

簽署以下授權合約（簡稱「授權合約」）之後，您即有權使用 HYPERTHERM HPR XD 電漿系統所包含的 
HYPERTHERM 技術及相關軟體。

使用軟體之前，請仔細閱讀授權合約。

只有在您同意受授權合約條款與條件約束的前提下，您才有權使用 HYPERTHERM 技術及其所包含的相關軟體。啓用
控制平台和/或相關軟體平台，即表示您確認接受授權合約，並聲明您有權代表被授權方簽署授權合約。如果您不同意
下列條款與條件，則 HYPERTHERM 不授予您使用 HYPERTHERM 技術或相關軟體的權利。

1. 特定定義：「指定的 Hypertherm 專利」 意指美國專利申請第 12/341,731、12/466,786、12/557,920 號 （包括外
國同等專利申請）以及根據這些申請發佈的專利； 「Hypertherm 電漿系統」意指 Hypertherm HPR XD 電漿系
統，包括 130、260、400 安培系統； 「Hypertherm 技術」意指 Hypertherm 專有的穿孔切割技術，包括知識、
規格、發明、方法、規則、演算法、軟體、程式、著作以及用於編程和操作自動化高溫熱切割系統的其他資訊、
文件與材料； 「控制器平台」意指隨本授權提供的 Hypertherm 電腦數位控制器和 / 或 MTC 軟體平台； 「最終
使用者客戶」意指獲授權出於其自身商業目的而非向他方分銷目的使用 Hypertherm 技術的實體。 

2. 特此授予最終使用者客戶非獨佔的、不可轉讓的、個人的授權，允許其使用 Hypertherm 技術，而無權再授權，
前提為僅用於內部商業目的，僅在與控制器平台內部相連狀況下使用，僅與 Hypertherm 電漿系統配合使用。

3. 特此授予最終使用者客戶非獨佔的、不可轉讓的、個人的、免版權費的授權，允許其使用指定 Hypertherm 專
利，而無權再授權，前提為其使用範圍僅限於使其能夠行使以上第 2 段所授予的權利。授權合約規定，除授權合
約中明確授予最終使用者客戶的權利外，不得認為針對指定的 Hypertherm 專利的授權還授予其他授權或豁免
權，讓被授權人將 Hypertherm 技術與其他技術相聯合，或使用此類聯合技術。 

4. 以上第 2 段和第 3 段授予最終使用者客戶的授權具有以下明確限制規定，即最終使用者客戶同意不採取以下行動
（也不允許任何第三方採取以下行動）：(a) 自身或允許他方將 Hypertherm 技術與除 Hypertherm 電漿系統以外
的任何其他高溫熱切割系統一起使用； (b) 對 Hypertherm 技術設備外表或內部的任何著作權、商標或其他專有
或限制通告或標記加以拆除、塗改或使其難以辨認； (c) 向任何第三方披露、再授權、分銷或以其他方式提供 
Hypertherm 技術或允許他方使用該技術； (d) 向第三方提供分時使用、服務中心、資料處理或其他服務，讓第三
方透過最終使用者客戶將 Hypertherm 技術的好處用於其自身的最終使用者目的； (e) 以任何方式反編譯、解譯、
反向工程或試圖解構或發現 Hypertherm 技術的任何原始程式碼或基本原理或演算法； (f) 讓渡、出租、租賃、出
售或以其他方式轉讓 Hypertherm 技術；或 (g) 以任何方式修改或變更 Hypertherm 技術或建立任何 Hypertherm 
技術的衍生作品。 

5. 授權合約規定，其中所含任何內容均不得解釋為授予最終使用者客戶任何權利或授權，而使其能夠在授權合約明
確規定的使用方式之外使用 Hypertherm 及其任何授權方或供應方的任何智慧財產權，而不論是以暗示、禁止反
言還是其他方式。 
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收縮膜包裝授權合約
6. 授權合約規定，Hypertherm 對 Hypertherm 技術擁有唯一且具排他性的所有權， 並規定，除授權合約中明確規定
的權利外，最終使用者客戶對 Hypertherm 技術沒有任何其他權利。

7. 授權合約規定，如果最終使用者客戶違反授權合約的任何規定，而且在接到 Hypertherm 的書面通知後五天內未
能糾正該等違反行為，則 Hypertherm 有權立即終止授權合約。 

8. HYPERTHERM 及其授權方和供應方不對 HYPERTHERM 技術或其所包含的相關軟體作出任何明確或暗示的表
述或保證，並且否認所有暗示保證，包括但不限於對商銷性與特定目的適用性的暗示保證。在不限制上述規定的
前提下，HYPERTHERM 及其授權方或供應方均不對 HYPERTHERM 技術或其所包含的相關軟體作出表述或保
證，也不對使用 HYPERTHERM 技術或相關軟體所取得的效果作出表述或保證，也不表述或保證 
HYPERTHERM 技術或相關軟體的運行毫無中斷或差錯。 

9. 在有關法律允許的最大限度內，HYPERTHERM 及其授權方或供應方絕不對以下事項承擔責任：任何因使用所
HYPERTHERM 技術或所包含相關軟體所産生的或與其相關的間接性、懲戒性、懲罰性、繼發性、偶發性、特
殊性損害賠償 （包括利潤損失賠償），即使該方已被告知發生此類損害賠償的可能性。 不論相關訴訟的形式如
何，無論所提出的責任或損害賠償是基於合同 （包括但不限於違反保證）、侵權 （包括但不限於疏忽）、法律，
還是任何其他法律或公平理論，本節所述的限制均有效。
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章節  1

CNC 操作概述

Phoenix Software 可在包含 EDGE® Pro、MicroEDGE® Pro 和 EDGE® Pro Ti 在內的 Hypertherm 電腦數控系統 (CNC) 
上運行。Phoenix 可支援觸控螢幕，或支援使用 USB- 連接的鍵盤與滑鼠進行資訊輸入和軟體導覽的 LCD 顯示器。 

操作工主控台

由 Hypertherm、原始設備製造商或系統整合商提供的可选操作員主控台可擴展 CNC 的功能，并控制機械運動，例
如選擇站點、升上和降下切割工具、 在開始零件程式之前為切割工具進行定位等。

EDGE Pro 操作員主控台如下所示。您的 CNC 上的操作員主控台看上去可能不一樣，擁有的控制器也可能與此處顯
示的不同。 

資料傳輸

電源開關

零件程式控制器 站點控制器 手動運動控制器
Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T 29



1 - CNC 操作概述
觸控螢幕 LCD

Phoenix 軟體可使用 38 cm (15 inch)、解析度為 1024 x 768 或更高的觸控螢幕。如果您的 CNC 配備了觸控螢幕，您
可以透過觸控視窗控制器和欄位來輸入資料。任何需要資料輸入的欄位在觸控時都會自動在螢幕上顯示鍵盤。 

LCD 顯示屏

MicroEDGE Pro 可支援 LCD 顯示屏，並需要長寬比例為 4:3 的 1024 x 768 解析度。

螢幕導覽

螢幕底部的八個按鍵叫做軟鍵。軟鍵相當於電腦鍵盤上的功能鍵。「確定」和 「取消」軟鍵用於儲存或取消您在螢幕
上作出的變更。

  

 各個螢幕上顯示的功能根據使用者層級 （初級、中級或進階）和 「特殊設定」與 「站點設定」螢幕內啟用的不
同功能而有所不同。本手冊假定 CNC 在進階模式中工作，並使用示例設備設定來顯示全部功能。
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1 - CNC 操作概述
說明 

選擇 「說明」軟鍵可顯示各個螢幕的相關資訊。

選擇 「確定」可結束 「說明」螢幕並返回主螢幕。

「顯示書簽」軟鍵可開啟導覽窗格。按下 Ctrl + F 可進行全文搜尋。 

「說明」螢幕可能還會為其他類型的資訊顯示按鈕。例如，您的系統內安裝的電漿系統或火炬高度控制器的操作手
冊，或切割台製造商提供的操作手冊。

顯示書簽

在 「說明」螢幕內選擇 「顯示書簽」軟鍵可檢視說明檔案目錄。點選清單中的主題即可顯示詳細資訊。

 如果您使用鍵盤操作 MicroEDGE Pro，請使用 Page Up/Page Down 鍵在螢幕上的文檔之間捲動。 
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1 - CNC 操作概述
自動作業

Phoenix Software 含有兩個可自動進行板料對齊和板料切割作業的精靈。

Align 精靈

Align 精靈可自動完成若干工作，包括在板料上對齊套料、為傾斜板料進行調整和在程式開始位置對火炬進行定位。

要開始 Align 精靈，請在主螢幕上選擇 「圖形庫」，然後選擇 「Shape Wizard」> 「圖形選項」> 「對齊」。Align 精
靈可能會自動啟動。如果未自動啟動，請選擇 「 Align 精靈」軟鍵。

更多資訊請參閱第 32 頁上的 「Align 精靈」。

CutPro™ 精靈

CutPro 精靈可自動完成常見切割工作，包括載入零件或套料、選擇切割工藝、在板料上對齊零件或套料和開始程式。

啟動 CNC 之後，CutPro 精靈可能會自動啟動。如果未自動啟動，請在主螢幕上選擇 「CutPro 精靈」軟鍵，啟動精
靈。有關 CutPro 精靈的詳細資訊，請參閱 「切割零件」一章。
32 Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T



1 - CNC 操作概述
用鍵盤使用 Phoenix

Hypertherm CNC 可支援使用內建鍵盤或 USB 電腦鍵盤來替代觸控螢幕，從而在 Phoenix Software 中進行功能執行
和資料輸入。要啟用僅鍵盤作業，請選擇 「設定」> 「密碼」> 「特殊設定」> 「未安裝觸控螢幕」。

重要說明！

停用觸控螢幕後，將不再支援下列功能：

 CutPro 精靈

 Align 精靈

 介面診斷

CNC 切換為鍵盤作業後，軟鍵將連同按鍵組合進行顯示：

電腦鍵盤

Hypertherm CNC 可支援 USB 電腦鍵盤。您可使用鍵盤在 Phoenix Software 內進行功能執行和資料輸入。
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1 - CNC 操作概述
下表列出了僅使用鍵盤在 CNC 內進行導覽和資料輸入時需要使用的常見按鍵組合。

按鍵 功能
F1 至 F8 軟鍵 F1 至 F8

F1 至 F8 從左至右啟用下排的軟鍵。
Shift

+

Enter

Shift + Enter 可接受螢幕內的變更，等於確定軟鍵。

Enter Enter 可在螢幕上的欄位之間進行移動，與 Tab 鍵功能相同。
左中括弧

[

[ + 功能鍵 從左至右存取上排的螢幕軟鍵。例如， [ + F2 可開啟電漿 1 切割表。

[ + F12 可開啟切割技巧。

右中括弧

]

右中括弧相當於螢幕訊息中的右- Shift。例如，在下面的訊息中，按下 

] + F8 即可新增資料夾。

] + F4 可開啟 「Remote Help」。

] + F2 可開啟多工

] + 0 – 9 可變更 Watch Window。

Tab Tab 可在螢幕上的欄位之間進行移動。Shift + Tab 可移動至上一個欄位。
F9 程式啟動
F10

暫停

程式停止
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1 - CNC 操作概述
F11 在手動螢幕和主螢幕之間切換。
F12 打開說明檔案。按下 F8 可結束說明檔案。
方向鍵 在手動模式下，方向鍵可控制手動運動。

向上鍵和向下鍵可在清單的選定內容之間捲動。

向左鍵和向右鍵可選擇單選按鈕。例如，使用向左鍵和向右鍵可選擇如下所示的 「開啟」和
「關閉」單選按鈕。

Esc Esc 可不儲存變更即結束螢幕，等於 「取消」軟鍵。

+/- 數字鍵台上的加號和減號可在零件視窗內進行放大 / 縮小。

 

在主螢幕上選擇 「檢視板料」時，即啟用放大 / 縮小。
Backspace Backspace 可刪除輸入的上一個字元。 

按鍵 功能
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1 - CNC 操作概述
自訂鍵盤

許多舊式 Hypertherm CNC 都配有與下圖類似的自訂鍵盤。那一排八個灰色的按鍵相當於螢幕上的 Phoenix 軟鍵。
下圖顯示 EDGE® II CNC 的鍵盤示例。可使用此鍵盤和其他鍵盤控制 Phoenix 版本 9.71。
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1 - CNC 操作概述
下表列出了使用配備鍵盤的 CNC 進行導覽和資料輸入時需要使用的常見按鍵組合。

按鍵 說明
螢幕軟鍵 F1 – F8，下排，從左至右 

左 Shift + 右 Shift + Enter 

接受螢幕內的變更，等於 「確定」軟鍵。

左 Shift （紫色上箭頭）

左 Shift + F1 – F8 可從左至右存取上排的螢幕軟鍵。例如，左 Shift + F2 可開啟電漿 
1 切割表。

輸入資料時，按下左 Shift 和數字可輸入鍵盤上的紫色字元。例如，左 Shift + 7 可輸入 
A。

左 Shift + ? 可開啟切割提示。

左 Shift 0+ 右 Shift + Enter 可接受螢幕上作出的變更。
左 Shift 相當於左中括弧 [
右 Shift （藍色上箭頭）

右 Shif + F8 可執行螢幕提示 「按兩下 以執行功能」內指定的動作。
輸入資料時，按下右 Shift 和數字可存取鍵盤上的藍色字元。例如，右 Shift + 7 可輸
入 N。

右 Shift + F4 可開啟 「Remote Help」。 
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右 Shift + F2 可開啟多工。

右 Shift + 0 – 9 可變更 Watch Window。

 

Next/Prev

在螢幕上的欄位之間進行移動。 

Next 相當於電腦鍵盤上的  Tab 鍵。
Enter

在螢幕上的欄位之間進行移動。 

Enter 相當於電腦鍵盤上的  Tab 鍵。

Page Up/Page Down 在下拉清單中的一系列選項之間進行翻頁。

取消

不儲存變更即結束螢幕。

相當於電腦鍵盤上的 Escape (Esc) 鍵和螢幕上的取消軟鍵。

 

加號 (+) 和減號 (-) 可控制零件視窗裡的放大與縮小。 

 

注意： 在主螢幕上選擇 「檢視板料」時，即啟用 「縮放」軟鍵。
? 鍵可開啟 Phoenix 說明檔案。按下 F8 可結束說明。

手動鍵可在主螢幕和手動螢幕之間切換。

按鍵 說明
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1 - CNC 操作概述
 

方向鍵

向上鍵和向下鍵可在清單的選定內容之間捲動。

向左鍵和向右鍵可選擇單選按鈕。例如，使用向左鍵和向右鍵可選擇 「開啟」和 「關
閉」單選按鈕。

Space 為清單內的選定內容變更狀態。例如，在 「切割」螢幕上，使用 Space 鍵可
將程式碼狀態在 「已啟用」和 「已停用」之間切換。

Space 可變更核取方塊的狀態。

Backspace 可刪除輸入的上一個字元。

程序啟動和停止只能執行鍵台上的這些功能。 

按鍵 說明
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更新 Phoenix Software

Hypertherm 定期為 Phoenix Sofware 提供更新。您可以從 www.hypertherm.com 下載最新軟體。 

 Phoenix software 更新 (update.exe)

 Phoenix 說明檔案 (Help.exe)

 切割表 (CutChart.exe)

請遵照網頁上以您的語言顯示的說明下載更新。 

更新您的 Phoenix Software 之前，請完成下列操作：

 備份您的系統檔案：在主螢幕上選擇 「檔案」> 「儲存至磁碟」> 「儲存系統檔案至磁碟」。請參閱第 240 頁上
的 「儲存系統檔案」 章瞭解更多資訊。

 將您從 Hypertherm.com 下載的檔案複製到 USB 記憶棒的根資料夾。 

 更新軟體之後準備好重新啟動 CNC。

更新軟體

1. 將含有 update.exe 檔案的記憶棒插入 CNC 的 USB 連接埠。

 請驗證並確保 update.exe 位於記憶棒的根資料夾內。

2. 在主螢幕上選擇 「設定」 > 「密碼」。如果您未使用鍵盤，請觸碰兩下螢幕來顯示螢幕鍵盤。

3. 輸入 updatesoftware （全部小寫，中間無空格），然後選擇 Enter。Phoenix Software 會自動讀取記憶棒並安裝
新軟體。 

更新切割表

Hypertherm 提供兩種類型的切割表：.fac 和 .usr。.fac 檔案是出廠預設切割表。這些切割表無法變更。.usr 切割表
含有您對切割表作出的並使用 「儲存工藝」軟鍵儲存的任何變更。 

切割表更新檔案 (CutChart.exe) 內含有 .fac 切割表檔案和 .usr 切割表檔案。更新會自動覆寫全部 .usr 切割表。安裝
更新之前，請先備份您修改的切割表。 

Hypertherm 推薦將修改的切割表儲存為自訂切割表。您建立自訂切割表時， Phoenix 會建立名稱唯一的 .usr 檔案。
這可防止自訂切割表被 CutChart.exe 內的 .usr 檔案覆寫。詳細說明請參閱下一節 《自訂切割表》。 

備份修改的切割表

1. 將記憶棒連接至 CNC 的 USB 連接埠。

2. 在主螢幕上選擇一個切割表軟鍵 （如電漿 1 切割表）。

3. 選擇 「儲存切割表」軟鍵。Phoenix 會將與電漿 1 火炬類型相關的全部切割表複製到記憶棒內。
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更新切割表

1. 將含有 CutChart.exe 檔案的記憶棒插入 CNC 的 USB 連接埠。 

 驗證並確保 CutChart.exe 位於記憶棒的根資料夾內。

2. 在主螢幕上選擇 「工藝」，然後選擇一個切割表軟鍵 （如電漿 1 切割表）。

3. 選擇 「載入切割表」軟鍵，然後在出現提示時選擇 「是」，從而從記憶棒中載入切割表。Phoenix 會解壓縮切割
表並將其複製到硬碟。 

4. 如果您需要將修改的切割表複製回硬碟，則您需要結束 Phoenix，然後使用 Windows® Explorer 將您的 .usr 檔案
複製回硬碟。切割表資料夾為 c:\Phoenix\CutCharts。 

更新說明

1. 將含有 Help.exe 檔案的記憶棒插入 CNC 的 USB 連接埠。

 請驗證並確保 Help.exe 位於記憶棒的根資料夾內。

2. 在主螢幕上選擇 「設定」 > 「密碼」。如果您未使用鍵盤，請觸碰兩下螢幕來顯示螢幕鍵盤。

3. 輸入 updatehelp （全部小寫，中間無空格），然後選擇 Enter。Phoenix Software 會自動讀取記憶棒並安裝新說
明檔案。 

更新操作手冊

按下列步驟操作即可在您的 CNC 上載入新手冊或更新手冊。 

1. 要獲取 Hypertherm 提供的最新版本操作手冊，請造訪 www.hypertherm.com，然後選擇 「下載庫」連結。 

2. 在 「下載庫」內選擇產品類型，然後選擇產品名稱。例如，選擇 MAXPRO200 就會顯示該產品的操作手冊清單
和其他可用文檔。

3. 選擇操作手冊連接，然後按一下即可下載手冊檔案。

4. 將檔案儲存到 USB 記憶棒的根資料夾。從下載庫下載檔案後切勿對檔案重新命名。文檔名稱類似於 
807700r0.pdf。

要將操作手冊載入到您的 CNC，請按照下列步驟操作。只要手冊檔案在記憶棒的根資料夾內，您就可以一次性將多
個手冊載入到 CNC 上。 

1. 將含有一個或多個 Hypertherm 產品操作手冊的記憶棒插入 CNC 的 USB 連接埠。 

2. 選擇 「設定」 > 「密碼」，並輸入 updatemanuals （全部小寫，中間無空格）。CNC 會將記憶棒中的操作手冊
複製到硬碟中。
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章節  2

主螢幕

主螢幕是 CNC 啓動後顯示的第一個螢幕。
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預覽視窗

預覽視窗會顯示當前零件程式及其尺寸。此視窗下面會顯示零件程式的名稱，如果程式使用 True Hole 技術，則還會
顯示 「配備 True Hole 技術」訊息。

Watch Window

螢幕右側是 Watch Window，其中顯示了各種監控功能，例如速度計、工作鍵、位置指示器、切割模式和時間等。您
可透過 「設定」窗口中提供的 10 種監控功能來設定 Watch Window。如需更多資訊，請參閱 《切割和 Watch 
Window 設定》。

軟鍵

下表介紹了主螢幕中的全部軟鍵：

圖形管理器  可打開 「圖形管理器」螢幕，您可以在那裡載入簡單圖形、使用文字編輯器或 Shape wizard 精靈編輯
零件，或對零件進行示教跟蹤。

檔案  會打開 「檔案」螢幕，您可在那裡載入、儲存、下載或上載零件檔案。

當前零件選項  讓零件可以縮放、旋轉、翻轉和重複。

設定  可打開 「切割」螢幕，您可以在那裡進入工藝、Watch Window 設定、診斷和密碼保護的設定螢幕。 

檢視零件 / 檢視板料  可在預覽視窗內切換零件顯示。Phoenix 會顯示 「切割」螢幕中輸入的板料尺寸。
44 Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T



2 - 主螢幕
縮放 +/-  可縮放零件。顯示縮小後，按 + 鍵可放大顯示，並顯示水平和垂直捲軸。按 - 鍵則可縮小。

手動選項  讓您可以執行線切割、回零機用軸和其他手動作業。

捲軸  捲軸顯示且控制器未切割時，按住並移動捲軸或按住鍵盤上的 Shift 鍵和方向鍵即可水平或垂直移動料板檢視。 

切割期間，當切割路徑到達檢視的某一邊緣時，檢視會自動移動。 

變更切割模式  讓您能夠根據 「特殊設定」螢幕內選定的工具選擇預演、火焰切割、電漿、水刀和雷射切割模式。 

更換易損件  會打開 「更換易損件」螢幕。

零位  可在橫軸、导轨軸和雙邊軸上將當前位置設定為零位。
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章節  3

載入零件

本章介紹了如何從圖形庫、記憶棒或主機載入零件，以及如何儲存檔案和匯入 DXF 檔案。

從圖形庫載入零件

CNC 內置一個圖形庫，含有超過 68 種常用圖形。圖形採用參數化設計，讓用戶能夠編輯圖形尺寸和幾何形狀。圖
形庫中的圖形採用顔色加以區分，按從最簡單的 （綠色）到最複雜的 （黑色）順序排列。
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選擇簡單圖形：

1. 在主螢幕上選擇 「圖形庫」。

2. 選擇一種圖形。

3. 按下 「確定」。 

鍵盤操作： 

1. 使用箭頭鍵導覽至圖形。 

2. 按下 Enter 鍵。 

圖形將以預設參數或上次編輯該圖形時的參數進行顯示。

載入零件

您可以從 CNC 硬碟、USB 記憶棒或外部對應磁碟機 （網路選項）將零件程式載入到 CNC 的工作記憶體中。

以下螢幕用於從 USB 記憶棒或硬碟載入零件。所有參數設定完成之後，按下鍵盤上的 Enter 鍵載入零件。

 從硬碟新增或刪除檔案和資料夾的權限在密碼保護的 「特殊設定」螢幕內的 「狀態 /
功能」清單內進行分配。
48 Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T



3 - 載入零件
載入自  選擇要載入零件的來源：USB 記憶棒或硬碟資料夾。要新增或移除資料夾，請按兩下觸控螢幕上顯示的相應
位置。 

鍵盤操作：要選擇不同的資料夾，請使用 ↑ 和 ↓ 鍵。要新增或移除新資料夾，請使用 + 或 - 鍵。 

檔案  列出您選擇的資料夾內的檔案。選擇您希望載入的檔案的名稱。只有從 USB 記憶棒向硬碟載入檔案時，才能
選擇多個檔案。

鍵盤操作：要在不同檔案之間捲動，請使用 ↑、 ↓、Page Up 和 Page Down 鍵。要移除檔案，請使用
- 鍵。要選擇多個檔案進行載入，請反白第一個所選檔案，然後在按住 Shift 鍵的同時使用 ↑ 和 ↓ 鍵反白
其餘檔案。 

檔案名稱  顯示所選檔案的名稱。要移除檔案，請反白檔案名稱並按兩下觸控螢幕上顯示的相應位置。 

鍵盤操作：要使用鍵盤移除檔案，請使用  - 鍵。

預覽  核取此方塊即可在預覽視窗中預覽所選檔案。 

載入至  為零件選擇目的地：選擇零件進行切割或將其儲存到硬碟上的資料夾內。要新增或移除資料夾，請按兩下觸
控螢幕上顯示的相應位置。此選項僅適用於從 USB 記憶棒中載入零件。

鍵盤操作：要選擇不同的資料夾，請使用 ↑ 和 ↓ 鍵。要新增資料夾，請使用 + 鍵。要移除資料夾，請使
用 - 鍵。 

硬碟檔案名稱  輸入正在載入到硬碟上的檔案的名稱。此選項僅適用於從 USB 記憶棒中載入零件。

顯示特定檔案  讓您能夠使用星號 (*) 和問號 (?) 萬用字元在選定的資料夾中搜尋具體的零件檔案。 

鍵盤操作：要使用鍵盤輸入星號，請按住左 Shift 鍵和 Backspace 鍵。要輸入問號，請按住右 Shift 鍵和 
Backspace 鍵。

顯示所有檔案  讓您能夠從檢視選定的檔案切換到檢視帶有 「特殊設定」螢幕內選定的預選副檔名的所有檔案。
Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T 49



3 - 載入零件
從主機下載零件

使用以下螢幕透過 RS-232C/ RS-422 序列連接埠從主機下載零件。完成下列所有參數設定後，請按鍵盤上的 Enter 
鍵開始下載。

 從硬碟新增或刪除檔案和資料夾的權限在 「特殊設定」螢幕內的 「狀態 / 功能」清單
內進行分配。

下載自  選擇希望從其下載零件的主機資料夾。要新增或移除資料夾，請按兩下觸控螢幕上顯示的相應位置。 

鍵盤操作：要選擇不同的資料夾，請使用鍵盤上的 ↑ 和 ↓ 鍵。要新增或移除新資料夾，請使用 + 或 
- 鍵。 

檔案  列出可從主機資料夾中下載的檔案。 

鍵盤操作：要在不同檔案之間捲動，請使用 ↑, ↓, PAGE UP 和 PAGE DOWN 鍵。要選擇多個檔案進行載
入，請反白第一個所選檔案，然後在按住 Shift 鍵的同時使用 ↑ 和 ↓ 鍵反白其餘檔案。

遠端檔案名稱  輸入將從主機下載的遠端檔案的名稱。

預覽  核取此方塊即可預覽檔案清單方塊中選定的檔案。要核取或取消核取此方塊，請在 「預覽」方塊出現焦點時按
下鍵盤上的空格鍵。

下載至  選擇要下載零件的目標位置，可以下載到記憶體中作爲當前零件，或儲存到本機硬碟資料夾中。如果選擇本
機資料夾，則會顯示本機檔案名稱欄位。 
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鍵盤操作：要選擇不同的資料夾，請使用 ↑ 和 ↓ 鍵。要新增資料夾，請使用 + 鍵。要移除資料夾，請使
用 - 鍵。

本機檔案名稱  為要下載到硬碟的檔案分配的使用者定義的檔案名稱。

儲存零件檔案

使用下列螢幕將零件儲存到 USB 記憶棒或硬碟。完成所有選擇和輸入之後，請選擇 「確定」以儲存零件。

 從硬碟新增或刪除檔案和資料夾的權限在 「特殊設定」螢幕內的 「狀態 / 功能」清單
內進行分配。

儲存至  選擇將檔案儲存至 USB 記憶棒或硬碟資料夾。要新增或移除資料夾，請按兩下觸控螢幕上顯示的相應位置。 

鍵盤操作：要選擇不同的資料夾，請使用鍵盤上的 ↑ 和 ↓ 鍵。要新增資料夾，請使用鍵盤上的 + 鍵。要
移除資料夾，請使用鍵盤上的 - 鍵。

檔案名稱  輸入要載入到磁碟上的檔案的名稱。 

儲存原始文字  Hypertherm CNC 可匯入為其他 CNC 編程的零件檔案。匯入這些檔案時，Phoenix 作業軟體會將檔案
轉換為 Hypertherm CNC 使用的格式。選擇 「儲存原始文字」後，系統會將零件按原始編程格式匯入零
件檔案，而非 Hypertherm CNC 使用的格式。如將檔案從硬碟儲存至 USB 記憶棒，則此選項不可用。
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儲存自  選擇是從當前零件儲存還是從硬碟資料夾中儲存。要新增或移除資料夾，請按兩下觸控螢幕上顯示的相應位
置。此選項僅適用於將檔案從硬碟儲存至 USB 記憶棒。

鍵盤操作：要選擇不同的資料夾，請使用鍵盤上的 ↑ 和 ↓ 鍵。要新增資料夾，請使用鍵盤上的 + 鍵。要
移除資料夾，請使用鍵盤上的 - 鍵。 

檔案  從可從磁碟載入的 「載入自」資料夾內的全部檔案清單中選擇一個或多個零件檔案。要移除檔案，請按兩下觸
控螢幕上顯示的相應位置。此選項和多檔案選擇僅適用於將檔案從硬碟儲存至 USB 記憶棒。

鍵盤操作：要在不同檔案之間捲動，請使用 ↑, ↓, PAGE UP 和 PAGE DOWN 鍵。要移除檔案，請使用
- 鍵。要選擇多個檔案，請反白第一個所選檔案，然後在按住 Shift 鍵的同時使用 ↑ 和 ↓ 鍵反白其餘檔案。 

硬碟檔案名稱 輸入要載入到硬碟的檔案的名稱。此選項僅適用於將檔案從硬碟儲存至 USB 記憶棒。

預覽 核取此方塊即可預覽檔案清單方塊中選定的檔案。此選項僅適用於將檔案從硬碟儲存至 USB 記憶棒。

鍵盤操作： 鍵盤操作：要核取或取消核取此方塊，請在預覽方塊出現焦點時按下鍵盤上的 Space 鍵。 
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上載零件檔案至主機

此螢幕用於將零件上載至主機。所有參數設定完成後，請按下鍵盤中的 Enter 鍵開始上載。

上載至  選擇希望向其上載檔案的主機資料夾。要新增或移除資料夾，請按兩下觸控螢幕上顯示的相應位置。 

鍵盤操作：要選擇不同的資料夾，請使用 ↑ 和 ↓ 鍵。要新增資料夾，請使用 + 鍵。要移除資料夾，請使
用 - 鍵。

遠端檔案名稱  輸入正在上載到主機的檔案的名稱。

上載自  選擇是上載記憶體中的當前零件還是從本機硬碟資料夾中上載。如果選擇本機目錄，則會顯示檔案、本機檔
案名稱和預覽欄位。要新增或移除資料夾，請在觸控螢幕上按兩下該資料夾。此選項僅適用於將檔案從
硬碟儲存至 USB 記憶棒。

鍵盤操作： 要選擇不同的資料夾，請使用 ↑ 和 ↓ 鍵。要新增資料夾，請使用 + 鍵。要移除資料夾，請使
用 - 鍵。

檔案  列出 「上載自」資料夾中可以上載至主機的所有檔案。要移除檔案，請按兩下觸控螢幕上顯示的該檔案。 

鍵盤操作：要在不同檔案之間捲動，請使用 ↑、 ↓、Page Up 和 Page Down 鍵。要移除檔案，請使用
- 鍵。要選擇多個檔案，請反白第一個所選檔案，然後在按住 Shift 鍵的同時使用 ↑ 和 ↓ 鍵反白其餘檔案。

本機檔案名稱  將上載至主機的本地檔案的名稱。
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3 - 載入零件
預覽  如果核取此方塊，則可在預覽視窗中預覽所選檔案

鍵盤操作：要核取或取消核取此方塊，請在 「預覽」方塊出現焦點時按下鍵盤上的空格鍵。

匯入 DXF 檔案

Hypertherm CNC 支援兩種類型的 DXF 自動匯入。第一種 DXF 自動匯入功能讓 CAD 設計人員能夠製備包含穿孔位
置、穿孔順序和穿孔方向的 DXF 檔案。載入此檔案後，CNC 會將其轉換為 EIA 格式零件程式。

第二種 DXF 檔案類型支援全自動 DXF 匯入，讓操作工能夠選擇引線類型及長度。CNC 自動 DXF 軟體可以根據操作
工選擇情況自動放置引入線和引出線，並創建 CNC 可用的 EIA 格式零件程式。

要載入 DXF 檔案，請打開 「檔案」> 「從磁碟載入」螢幕，然後選擇來源位置和檔案。 

注意：

 向 CNC 上載 DXF 檔案之前，請先打開 「設定」> 「密碼」> 「特殊設定」螢幕，然後輸入 「DXF」作為副檔
名。

 確證 「設定」> 「切割」螢幕中任務的板料尺寸：

然後，檢查 DXF 檔案中零件初始尺寸與設定的零件幾何尺寸的距離。CNC 系統要求設定的零件幾何尺寸與零件
初始尺寸的距離小於板料的尺寸。

 CNC 轉換 DXF 檔案時，將生成的 EIA 文字檔案儲存於與原始 DXF 檔案相同的位置。如果要從網路位置檢索您
的 DXF 檔案，則 CNC 系統必須有相應網路位置的讀取和寫入權限。請確保 CNC 對相應網路位置有寫入權限，
或能將任何 DXF 檔案轉換為 CNC 可用的檔案，並避免在網路位置轉換 DXF 檔案。
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載入自  在下拉式清單中選擇 DXF。

檔案名稱  在捲動方塊中選擇 DXF 檔案。

預覽  核取此方塊即可預覽所選檔案。 

顯示特定檔案  此軟鍵讓您能夠只顯示選定資料夾中的特定檔案。可以使用星號和問號來定義要顯示的檔案。 

鍵盤操作：按住左 Shift 鍵，再按 Backspace 鍵，即可輸入星號。按住右 Shift 鍵，再按 Backspace 鍵，
即可輸入問號。 

顯示所有檔案  此軟鍵讓操作工能夠復原 「顯示特定檔案」。

原始 DXF 檔案 

如果 CNC 未在 DXF 檔案中偵測到穿孔資訊，則您可以選擇使用 Hyper DXF 轉換公用程式匯入該檔案，然後新增引
入線 / 引出線資訊。
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如果選擇 「是」，則設定螢幕會顯示定義引入線 / 引出線格式的欄位。

引入線 / 引出線  選擇直線或圓弧引入線或引出線。

長度 / 半徑  選擇引入線或引出線的長度或半徑。

角度  選擇引入線 / 引出線的角度 （單位：度）

自動定位引入線  如果核取此方塊，則軟體會嘗試尋找合適的引入線拐角。

自動拐角對齊引入線  如果核取此方塊，則軟體會嘗試尋找合適的引入線拐角。

內部引出線  如果核取此方塊，則內外部切割均會使用引出線。如果未核取此方塊，則引出線僅新增到外部切割。

過燒長度  過燒長度是指在穿孔的引入線 / 引出線位置重疊切割的長度。 

檔案匯入後，在原始資料夾內會生成一個副檔名爲 .txt 的 EIA 零件程式。 

 CNC 轉換 DXF 檔案時，將生成的 EIA 文字檔案儲存於與原始 DXF 檔案相同的位置。如果要從網路位置檢索您
的 DXF 檔案，則 CNC 系統必須有相應網路位置的讀取和寫入權限。請確保 CNC 對相應網路位置有寫入權限，
或能將任何 DXF 檔案轉換為 CNC 可用的檔案，並避免在網路位置轉換 DXF 檔案。
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章節  4

排列零件

您可在 「當前零件選項」螢幕內自訂當前零件的佈局。預覽視窗可顯示每個零件選項的效果。 

縮放因數  讓操作工能夠按編程因數縮放記憶體中的當前零件。輸入新縮放係數後，會重新繪製零件並顯示整體尺
寸。縮放因數必須大於零。
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旋拐角度  讓操作工能夠按編程值旋轉記憶體中的當前零件。輸入新旋拐角度後，預覽視窗中會顯示新零件。旋拐角
度可以是正值或負值。 

X 鏡像 /Y 鏡像  這兩個核取方塊可以使 X 或 Y 零件尺寸為負。結果是為記憶體中的當前零件建立鏡像。

鍵盤操作：按下 Next 或 Enter 鍵即可切換到 X 或 Y 欄位。遊標處於該欄位時，請按下 Space 鍵在當前
反白的欄位中輸入選中標記。

割縫  按下 「割縫」軟鍵即可以淡藍色顯示切口路徑。這有助於使用者在切割前檢視割縫路徑。再次按下此按鈕即可
關閉割縫零件圖。
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重複零件

控制器提供三種內建重復排列圖形的方式：直排、交錯和套疊。

直排式重複

重複類型  從以下三種重複類型中選擇一種：直排、交錯或套疊。

起始拐角  選擇要開始圖形重複的板料拐角。

列數  輸入要切割的列數。

欄數  輸入要切割的欄數。

X 軸圖樣偏移 /Y 軸圖樣偏移  根據記憶體中當前零件的尺寸自動計算圖樣偏移值。

廢料間隙  在網格零件間插入廢料間隙。X 和 Y 軸使用同一數值。
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交錯式重復

X 軸套疊距離 /Y 軸套疊距離  根據記憶體中的當前零件尺寸自動計算套疊偏移值。此參數僅適用於套疊式重複。
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套疊式重復

圖樣偏移  自動計算重復排列零件之間所需的最小距離。該間距主要考慮零件尺寸 （包括引入線與引出線）、割縫值
和廢料間隙。此計算間距可以使排列的零件不重疊。 

使用者可以使用此預計算值或手動選擇新值。如果輸入新的圖樣偏移值，則 Phoenix 會自動使用新值繪
製圖樣。 

套疊距離  自動計算套疊零件之間所需的最小距離。該間距主要考慮零件尺寸 （包括引入線與引出線）、割縫值和廢
料間隙。此計算間距可以使排列的零件不重疊。 

使用者可以選擇使用此預計算值或手動選擇新值。如果輸入新的偏移值，則 CNC 會自動使用新值繪製
套疊圖樣。 

提示：如果手動更改套疊距離值，則可先設定簡單的一行一欄，再根據顯示情況進行調整。更改距離值
的同時預覽視窗中的圖樣也會隨之變化。達到期望的套疊距離後，再將套疊增加至兩行兩欄，然後再次
調整 X/Y 圖樣偏移。達到期望的套疊間距後，請在板料允許範圍內將套疊尺寸增加至最大。
Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T 61



4 - 排列零件
對齊零件

此螢幕讓使用者能夠：

 啓動 Align 精靈。

 將當前零件對齊到板料的四個拐角之一。這通常用於含有內部穿孔點的零件，如法蘭。

 在對齊零件時適應傾斜板料。這通常用於在板料上排列邊距容錯較小的套疊零件。

Align 精靈

Align 精靈會自動按順序進行作業，從而完成工作台上傾斜板料的座標輸入，並在傾斜的和對齊的板料上排列零件。

Align 精靈會在 「對齊」螢幕中自動開啟，您也可以按下 「對齊」螢幕中的 「Align 精靈」軟鍵來開啟。 

使用 Align 精靈時可以跟蹤進度，在精靈視窗底部以進度列形式顯示完成情況。

使用者可以選擇使用割炬或鐳射指示器對齊板料。如果選擇雷射指示器，則必須在 「特殊設定」螢幕的 「標記偏
移」 10、11 或 12 中輸入一個不小於 1 的標記偏移值。
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手動對齊零件

要在板料上手動對齊零件，請：

1. 在螢幕右上角設置對齊零件所需參數。 

2. 使用點動鍵將割炬移動到第一個拐角位置 （拐角對齊）。

3. 按下 「位於拐角」。

4. 如果準備對齊零件，跳至步驟 7。 

5. 將割炬沿板料邊緣移至朝向傾斜參考拐角的某一點。

6. 按下 「位於傾斜點」。

7. 按下 「確定」。機器將移至零件開始位置，返回主螢幕，準備切割。

拐角對齊  選擇要將零件對齊到的板料拐角。

廢料間隙  控制器在移到零件開始位置期間設定的零件與板料邊緣之間的間隙值。

傾斜校正  用於確定控制器在執行對齊功能時是否校正板料傾斜。
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傾斜參考拐角  傾斜參考拐角是沿板料邊緣標記傾斜參考點的參考移動方向。此選項僅在 「傾斜校正」啓用後有
效。

位於拐角  希望將零件對齊到板料拐角位置時，請按此軟鍵。

位於傾斜點  希望將傾斜校正到板料邊緣時，請按此軟鍵。此選項僅在 「傾斜校正」啓用後有效。

零件套疊

手動套疊

如需打開 「套疊」螢幕，請在主螢幕內選擇 「圖形管理器」軟鍵，然後選擇 「Nester」。 

主檢視區是螢幕中最大的部分，位於左上角。板料邊緣以深綠色顯示。板料尺寸按 「切割」螢幕中選擇的板料資訊
進行顯示 （選擇 「設定」軟鍵即可打開 「切割」螢幕）。 

螢幕右上角按切割順序顯示套疊的零件程式清單。右下角顯示所選零件程式的位置和方向資訊，可用於新增新零件
控制。

新增零件  允許使用者在所選來源中選擇零件程式，新增到套疊中。

移除零件  從套疊零件清單中移除所選零件。
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提前切割  按下 「提前切割」軟鍵可將所選零件程式移動至零件切割清單中靠前的位置。零件的切割順序發生變化，
但套疊中所選零件位置保持不變。

滯後切割  按下 「滯後切割」軟鍵可將所選零件程式移動至零件切割清單中靠後的位置。零件的切割順序發生變化，
但套疊中所選零件位置保持不變。

檢視零件 / 檢視板料  「檢視板料」允許使用者檢視出現在板料上的零件。按下 「檢視板料」軟鍵後，顯示視窗將
縮小，顯示零件與整個板料的關係。

顯示縮小後，按 + 鍵可放大顯示，並顯示水平和垂直捲軸。按 -  鍵即可再次縮小。 

箭頭鍵 （距離）  使用箭頭鍵在套疊中定位零件時，允許從五種不同的預置移動距離中選擇一種。這五種距離可以
在 Nester 設定螢幕中選擇定義。

清除套疊  「清除套疊」會從臨時記憶體中刪除套疊零件清單中的所有零件。

設定  按 「設定」軟鍵即可存取 Nester 設定螢幕，使用 Nester 設定各種變數參數。
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Nester 設定

下列設定參數用於設定手動套疊工藝。

套疊  選擇手動。

方向鍵增量 1 – 5  在此螢幕中，可以選擇不同的移動增量尺寸。這些尺寸用作移動參考距離，便於使用方向鍵在板
料上移動零件就位。

自動定位  「自動定位」是 Nester 軟體的一種能夠啟用塊嵌套的自動功能。透過對所選零件的整體塊尺寸進行比
較，這種類型的套疊在板料上搜尋下一個可以容納零件的塊位置。 

「自動定位」不允許將零件置於其他零件上方 （重疊）或內部。但是，如果使用者希望將零件添加到廢
料區域，則可以停用此功能。

如果未選擇 「自動定位」，則匯入的零件會堆疊在板料的左下角，必須手動排列。

搜尋增量  板料上用於排列下一個套疊零件可用塊的距離。

廢料間隙  新增到套疊塊中的間隙量。
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使用手動 Nester

要開始，首先請在 「切割」螢幕中選擇套疊所需的板料尺寸。此資訊用於在主檢視螢幕中顯示板料尺寸和方向，以
便將零件排列在板料中。保存套疊零件程式的同時也會保留板料資訊。

在 「圖形管理器」螢幕中按下 「Nester」軟鍵，進入 Nester 設定螢幕，設定套疊軟體。按下 「確定」即可返回
「Nester 主螢幕」，從而開始排列零件。

新增零件

在 Nester 螢幕中，按下 「新增零件」軟鍵向套疊零件清單中新增零件。首先顯示的螢幕允許您從簡單圖形庫、磁碟
或連接的電腦選擇零件。 

從相應位置選擇零件後，系統會提示您選擇零件個數。
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新零件新增後會顯示在所選板料上等待最終排列。

在此螢幕中，可透過旋轉、縮放和移動等方法將零件最終就位。首先，將零件添加到 「Nester 零件清單」中，並反
白該檔案名稱。然後選擇相應的欄位，對零件完成手動偏移、旋轉、鏡像、縮放。

要定位所選零件，請使用手動方向鍵。檢視螢幕以粗藍色邊框標記，表明箭頭鍵處於啓動狀態。按下箭頭鍵可將零件
在料板上移至所需位置。每次按下箭頭鍵，都會使所選的零件沿著箭頭方向以箭頭鍵距離軟鍵所設的增量移動。在檢
視欄位中使用箭頭距離鍵、箭頭鍵和縮放操作，將零件準確移至所需位置。

按上述方法以同樣方式在套疊中添加更多零件。要自定義套疊，使用者可以選擇在清單中添加或刪除零件，或使用顯
示的軟鍵更改切割順序。結束後按下 「確定」以返回 「主切割螢幕」，從而開始切割套疊。在載入其他零件前，零
件套疊將儲存為當前暫存檔案。

儲存套疊

在主螢幕中，先按下 「檔案」軟鍵和 「儲存至磁碟」。這樣零件即可儲存至 CNC 的硬碟資料夾、軟碟或 USB 記憶
棒中。套疊零件檔案可以儲存為套疊或零件。使用 「儲存為 Nester 檔案」功能時，即可儲存為套疊，生成的檔案較
大，但便於今後透過 Nester 進行修改。以零件格式保存的套疊無法修改。
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HyperNest CNC 自動套疊

Nester 主檢視區位於螢幕左上角，用於預覽手動套疊。自動套疊期間，此區域為空白。自動套疊板料尺寸參照主設
定螢幕中設定的板料資訊。

主螢幕右上角顯示零件程式清單和所選套疊零件數量。右下角是儲存套疊的名稱和資料夾欄位。

 此軟體功能同時受軟體啓用和 CNC 上安裝的硬體密鑰 （硬體鎖）保護。
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在 CNC 上設定 HyperNest

按下 「設定」軟鍵即可存取下列設定參數，設定自動套疊工藝。

 如果此功能無法使用 （灰色顯示），則表明 CNC 上未啓用此功能。請聯絡 CNC 經銷商，詳細瞭解如何啓用自動
套疊功能。

套疊  將套疊參數切換成 「自動」，即可啓用此項功能。 

方向鍵增量 1–5  零件間距功能用於設定自動套疊工藝的零件間距。

自動定位  「自動定位」是 Nester 軟體的一種能夠啟用塊嵌套的自動功能。透過對所選零件的整體塊尺寸進行比
較，這種類型的套疊在板料上搜尋下一個可以容納零件的塊位置。 

「自動定位」不允許將零件置於其他零件上方 （重疊）或內部。但是，如果使用者希望將零件添加到廢
料區域，則可以停用此功能。

如果未選擇 「自動定位」，則匯入的零件會堆疊在板料的左下角，必須手動排列。

搜尋增量  此參數用於設定自動定位套疊工藝中板料邊緣的邊距。

廢料間隙  新增到套疊塊中的間隙量。

零件間距 零件間距功能用於設定自動套疊工藝的零件間距。
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板料邊緣間距 此參數用於設定自動定位套疊工藝中板料邊緣的邊距。

程式遠點 程式原點 （排樣開始位置）可以設定在左下角、左上角、右下角或右上角。

切割方向  切割方向允許選擇自動套疊工藝中零件的佈置方向。從左到右、從右到左、從上到下，以及從下到上。

套疊方向  選擇自動套疊工藝中套疊的佈置方向。

返回套疊起點  「返回套疊起點」功能啓用後，會在套疊結束位置插入一根返回起點的橫向線段。

使用餘料  如需保留產生的餘料，以供今後使用，請選擇 「開啟」，從而使用餘料自動套疊。

生成並切割邊角料  選擇 「開啟」即可生成標準矩形套疊用邊角料。 啓用此功能後，如果套疊後剩餘板料達到或超
過 30% ，即會生成邊角料。最後一塊矩形料板套疊結束後出現暫停，隨後切割邊角料。

M65 自動重載  選擇 「開啟」即可自動重新載入新的板料。 啓用此功能後，每塊板料套疊結束時會出現暫停，需要
操作工按下 「開始恢復」。然後，新板料將自動載入並運行。自動重載僅適用於標準矩形套疊。
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使用套疊

1. 在主設定螢幕中，選擇 「圖形管理器」 > 「Nester」。

2. 在 Nester 螢幕中，選擇 「新增零件」軟鍵，向套疊零件清單中新增新零件。 

3. 在圖形庫、磁片或連接主機中選擇零件。 

4. 在彈出視窗中，輸入套疊零件數量。

5. 新零件新增結束後，零件檔案名和數量會顯示在檔案視窗中，準備在自動套疊過程中完成最終佈置。 

6. 在 「保存至」下拉清單中選擇套疊資料夾。

7. 在 「檔案名」欄位中輸入套疊名稱。

8. 按下 「確定」。
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套疊過程中會顯示進度視窗。

 套疊進程非常快，螢幕上有可能無法顯示所有圖形，或者套疊期間會發現繪圖異常情況。
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如果所選零件超出了一張板料的範圍，則會生成多張板料 （套疊程式）檔案，並以所選檔案名加數位後綴的方式儲存
在所選資料夾中。例如，將零件檔案儲存為 Nest 可能會生成多個零件檔案 （名稱為 NEST1.txt、NEST2.txt、
NEST3.txt 等）。
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從套疊中刪除零件

1. 在檔案清單中反白所選零件。

2. 按下 「移除零件」軟鍵。

 CNC 上的軟體功能受硬體密鑰或硬體鎖保護。如果硬體密鑰已從 CNC 上移除，則按下 「套疊零件」軟鍵時會顯
示以下訊息。
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4 - 排列零件
套疊摘要

完成套疊後，軟體將生成一份自動套疊工藝概要。

統計分析內容包括板料數量、套疊時間、總套疊率和套疊圖形總數。 

 產生的具有相同零件設定的板料將以 「板料編號」的格式列出。
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向下捲動即可檢視所用零件分析、生產的單張板料以及具體板料淨利用率清單資訊。

按下 「確定」接受套疊，將第一張板料作為當前零件。按下 「取消」鍵拒絕套疊，返回主套疊螢幕從套疊中新增或
移除零件。
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套疊主螢幕檢視

 開環或其他無效幾何形狀的零件可能無法自動套疊。無法自動套疊的零件可以手動套疊。
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章節  5

切割零件

CutPro™ 精靈

CutPro 精靈可自動完成進行零件切割所需的各種選擇。如果系統中存有零件、套料和切割工藝，則可使用 CutPro 精
靈簡化切割作業。 

CutPro 精靈還包含 Align 精靈，可協助使用者對齊零件和修正板件傾斜。有關 Align 精靈的詳細資訊，請參閱排列零
件。

CutPro 精靈會在主螢幕中自動開啟，使用者也可以在主螢幕中按下 「CutPro 精靈」軟鍵來開啟。CutPro 精靈可以
跟蹤進度，並在精靈視窗底部以進度列的形式顯示完成情況。
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5 - 切割零件
 如果使用者在 「僅鍵盤」模式下操作 CNC，則 CutPro 精靈將不可用。 
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5 - 切割零件
手動模式切割

確認切割模式、切割速度和割缝值設定正確之後，在主螢幕或手動視窗內按下 「開始」鍵即可切割零件。會顯示下
面的視窗。

要切割零件，請：

1. 確認 「割模式」按所選切割类型設定，割縫和切割速度設定正確。 

2. 在前面板上按下 「開始」鍵 （或在鍵盤上按下 F9）。按照選定的切割模式開始切割。 

要預覽切割路徑，請：

1. 按下 「變成切割模式」軟鍵，直到 「切割模式」視窗中顯示 「預演」。 

2. 按下 「開始」鍵，沿切割路徑移動切割裝置，但不切割。切割裝置按程式化速度移動。

3. 在前面板上按 「停止」鍵，停止切割。機器減速後沿切割路徑平滑停機。如果按下 「停止」鍵時切割工藝為開
啟，則其將根據程式化切割邏輯停用。

切割期間，Watch Window 會顯示正在切割的零件資訊，例如當前切割速度、當前軸位置、路徑位置等。

在板料檢視中，控制器會自動捲動螢幕，從而保持切割位置處於檢視螢幕中間位置。正常切割條件下，此功能有助於
放大並跟蹤切割路徑。
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5 - 切割零件
在切割設定中如果輸入正確的板料尺寸值並且機器已返回原點，則檢視板料功能會非常有用。如果嘗試在完全放大的
螢幕中檢視大零件，則螢幕中的零件繪製速度可能無法跟上檢視位置轉換，進而發生閃屏情況。解決方法是縮小檢
視、增大檢視區域。

加快速度  將當前的切割速度加快 3%。

減慢速度  將當前的切割速度減慢 3%。按兩下 「速度」欄位即可輸入新速度值。

鍵盤操作：要在切割零件期間更改當前切割速度，按一次 Enter 鍵高亮顯示當前的切割速度，輸入新的
切割速度，再按 Enter 鍵。

重複  如果啓用了 「圖形重復」選項，則按下 「重復」軟鍵即可檢視剩餘的待切割行數和欄數。「重復」軟鍵與
「擴展」軟鍵配合使用，後者僅在切割順序初始階段可用。

切割延時計時器  切割延時計時器用於定義切割的時序邏輯，可為切割類型設定螢幕中的火焰切割和電漿使用。在切
割模式中，控制器會在螢幕右下角顯示預設延時。對於特定延時時間，比如預熱和穿孔，會使用倒數計
時器顯示預設定時間和剩餘時間。下圖所示為預熱計時器：預熱時間、總時間、已完成時間和剩餘時間
精確到 0.1 秒。

啟動切割感測輸入後，預熱延時時間循環結束。啟動點的時間將成為後續切割的新預熱時間。 可透過顯示的三個軟
鍵修改進行中的預熱循環： 

延長設定  延長預熱計時器計時，直至使用 「立即設定」和 「放棄設定」軟鍵終止延長。 

立即設定  結束所選延時計時器，儲存新的設定時間。使用 「立即設定」和 「延長設定」軟鍵可以修改預設預熱時
間。 
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放棄設定  結束所選延時計時器，但不修改原來的延時時間。 

在火焰切割模式下，按兩下 「開始」鍵，即可忽略預熱和穿孔時間延時，直接切割。

多工

「多工」讓使用者能夠在切割某一零件程式的同時，載入和設定新的零件程式。此功能僅用於進階作業模式。 

要使用多工功能，請：

1. 在圖形管理器螢幕中，按下 「多工」軟鍵。當前零件程式顯示在預覽視窗的右下角。當前零件程式顯示在預覽
視窗的右下角。 

2. 在圖形庫或儲存設備中選擇其他零件程式。新程式顯示在預覽視窗中。

3. 按下 「多工」軟鍵，即可在零件程式之間切換。
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暫停切割

切割失敗時，CNC 具有下表介紹的恢復能力：

切割丟失恢復  操作工按 「停止」時，或切割感測缺失後，透過 CNC 「暫停」螢幕可使用 「切割丟失恢復」功能。
按下 「暫停」螢幕中的 「取消」鍵即可取消當前零件。 

返回起始位置  此功能讓操作工能夠返回零件程式的初始起點。如果在切割丟失後使用返回起始位置功能，則切割裝
置當前路徑位置上的所有資訊均會丟失。

沿路徑向前和向後  使用這兩個軟鍵可以沿切割路徑按所選移動速度前後移動，定位到新的穿孔點。按下 「開始」
鍵，即可按程式化切割速度恢復切割作業。沿路徑向前和向後功能不僅可用於標準零件的所有線段，更
可支援圖形重複零件的所有部分進行完整移動。 

與手動模式功能類似，「沿路徑向前和向後」採用當前所選移動速度。選擇不同的速度可以實現沿路徑
快速移動，或對切割裝置精准定位。 

切割丟失後，初始向前和向後移動速度是上次使用的速度。要切換移動速度，請在 「暫停」視窗中按下
「更改移動速度」軟鍵。相應的速度會顯示在移動速度視窗中。 
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移動至穿孔 / 標記 按下 「移動至穿孔 / 標記」軟鍵可直接移動至任何穿孔點。

輸入穿孔點資訊後按下 Enter 鍵。切割裝置會直接移至所選的穿孔點。 

變更切割模式  在 「切割」和 「預演」之間切換重新啟動模式。這讓操作工能夠以預演或實際切割方式部分切割零
件。 

更改移動速度  可在四種移動速度之間循環：速度設定中的 「機器最大速度」、「高速點動速度」、「中速點動速度」
和 「慢速點動速度」。

沿路徑重啓  要在使用 「沿路徑向後」選擇的穿孔點重新啓動切割，請按 「開始」鍵。除已在 Watch Window 中編
輯的情況外，切割速度和切割模式會與動作暫停前保持一致。 

「暫停」視窗顯示後，手動方向鍵完全啟動，可用於移動切割裝置。這讓使用者能夠沿任意方向 （不一
定是切割路徑）移動機器，檢查部分切割的工件。一旦切割裝置偏離切割路徑，即會顯示 「路徑外暫
停」視窗。

返回路徑  在 「路徑外暫停」視窗中按 「返回路徑」軟鍵可使切割裝置返回點動離開的原路徑位置。此功能用於切
割丟失後檢查或更換部件，然後再返回切割丟失點。切割裝置返回切割路徑後，「沿路徑暫停」視窗重
新顯示，並可恢復切割。 

移動零件  在板料上移動整個零件。切割裝置沿切割路徑移向的目標點會成為切割裝置的當前位置。由於切割裝置已
返回切割路徑，「沿路徑暫停」視窗再次顯示。

路徑外重啓  在 「路徑外暫停」視窗中按 「開始」鍵，即可建立由路徑偏離點向原零件的切割引入線。

在切割丟失情況下，操作工可以在 「沿路徑暫停」視窗功能表中使用 「沿路徑向後」鍵定位切割裝置
丟失切割的路徑位置。然後操作工可以使用手動箭頭鍵點動切割裝置，離開切割路徑轉向其他合適的
穿孔點。 

在這個點按下 「開始」，即可由路徑外向切割裝置點動離開的路徑內的點進行新的導入切割。切割裝置
返回切割路徑後，繼續沿路徑切割剩餘的零件。 
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優先任務中斷  讓使用者能夠暫停當前零件程式，並保留該零件及當前位置資訊。在 「暫停」螢幕中，按下 「取消」
鍵。螢幕上會顯示提示資訊，提醒使用者儲存零件資訊。

如果選擇 「是」，則檔案螢幕中將顯示 「恢復上一個零件」按鈕。使用者可以載入並執行其他零件程
式，然後使用 「恢復上一個零件」軟鍵返回原零件。系統會恢復到上一個零件程式和位置。

手動作業

手動鍵以手型圖示顯示。如果未顯示手動鍵，則請按下 [Shift + F11 或 [ + F11 啟動手動作業螢幕。

在螢幕上按下 「手動」鍵即可檢視以下螢幕。方向點動鍵變綠後即表示其已啟動。
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「手動」鍵啟動後，圖形顯示視窗中的遊標變成手型。

在手動視窗中，可以使用箭頭鍵沿八個方向任意移動機器。按住箭頭鍵後，切割裝置會連續移動。釋放按鍵後，切割
裝置將平滑停止。 

如果在控制設定中啓用了鎖定手動按鍵功能，則按住 「手動」鍵一秒鐘後，即使釋放按鍵，切割裝置也會持續移動。 

此功能僅適用於手動、零件對齊和暫停螢幕中的手動方向鍵。此功能啟動後，零件視窗右下角的 「鎖定手動按鍵開」
對話方塊會以紅色顯示。 

可以使用 「停止」、「取消」或箭頭鍵來暫停動作。再次按下 「手動」鍵可以關閉鎖定手動按鍵功能。

返回起始位置  手動視窗打開後，會儲存該點的橫軸和縱軸位置。 

完成線切割或其他手動作業後，可能需要返回此 「起始」位置。 

按 「返回起始位置」軟鍵可以使機器由當前位置沿橫軸和縱軸移回手動視窗打開時儲存的位置。

移動距離  當 「僅移動」顯示在 「手動模式」視窗中時，左側第二個軟鍵將變為 「移動距離」。 

「移動距離」軟鍵可幫助使用者實現精準的移動控制。按下 「移動距離」軟鍵後，CNC 會提示使用者輸
入機器動作所需的橫軸和縱軸距離。輸入正確數值後按 Enter 鍵。 

切割裝置按輸入值沿直線移動，並且不執行任何切割邏輯指令。 

與所有自動動作相同，按前面板的 「停止」按鈕可隨時平滑中止程式化動作。 

切割距離  在 「手動模式」視窗中選擇線切割模式後，左側第二個軟鍵將變成 「切割距離」。 

此軟鍵可幫助使用者實現精准的線切割長度控制。按下 「切割距離」軟鍵後，控制器會提示使用者輸入
機器動作所需的橫軸和縱軸距離。輸入正確數值後按 Enter 鍵。 

切割裝置按順序完成切割邏輯指令後，沿直線移動您輸入的距離。

如果輸入值不正確，隨時可按 「取消」鍵。 
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動作開始後，按前面板上的 「停止」按鈕可隨時中止程式化動作。 

「線切割」模式用於沿指定的線性路徑切割。達到新位置或按 「停止」 鍵時，動作停止且切割動作終
止。 

如果使用者不知道準確的距離值，則可沿正確的方向輸入大於實際需要的距離，然後再按 「停止」，結
束切割。

手動選項  按下 「手動選項」軟鍵，即可存取 「手動選項」螢幕。

各軸回零  按下 「各軸回零」軟鍵即可存取 「各軸回零」螢幕。

檢視零件 / 檢視板料  「檢視板料」讓使用者能夠檢視出現在板料上的零件。按下 「檢視板料」軟鍵後，顯示視窗將
縮小，顯示零件與整個板料的關係。

視圖縮小後，按 + 鍵可放大顯示，並顯示水平和垂直捲軸。按 - 鍵可再次縮小。 

捲軸顯示後，按住並移動捲軸可以水平或垂直調整機器檢視。正常切割條件下，此模式有助於在縮放的
同時緊密跟蹤切割路徑。

在板料檢視中進行切割時，控制器會自動捲動螢幕，保證切割位置處於檢視螢幕中間位置。正常切割條
件下，此功能有助於在放大的同時跟蹤切割路徑。

在切割設定中如果輸入正確的板料尺寸並且機器已回零，則檢視板料功能會非常有用。如果要在完全放
大的螢幕中檢視大零件，則螢幕中的零件繪製速度可能無法跟上檢視位置轉換。這種情況下可能會閃
屏，但透過縮小檢視、增大檢視區域即可消除此錯誤。

變更手動模式  此軟鍵用於切換手動模式中的 「僅移動」功能和 「線切割」功能。 

如果按下此軟鍵，則左側第二個軟鍵會從 「移動距離」變為 「切割距離」。「線切割」的詳細說明請見
下文。

更改移動速度  此軟鍵可在四種移動速度之間切換：速度設定中的 「機器最大速度」、「高速點動速度」、「中速點動
速度」和 「慢速點動速度」。

零位  按下此軟鍵可將所有軸返回零位。 

修邊切割

「手動模式」視窗顯示 「線切割」時，使用者可以使用箭頭鍵執行順序切割，按所選方向移動機器。

要啓動線切割，請：

1. 確認已選擇正確的切割模式。 

2. 確認 「切割速度」視窗中顯示的切割速度正確 （在 「線切割」模式下可編輯）。

3. 按與所需的切割啓動方向按相應的箭頭。 
按鍵釋放後仍會執行切割順序，但是，機器只有在按住箭頭鍵時才能移動，已啓用鎖定手動按鍵功能的情況除
外。 

4. 使用箭頭鍵更改方向。
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5. 按下 「停止」、「取消」或 「手動」即可停止切割裝置。

手動選項

升起火炬  按住該軟鍵或 「火炬上升感測輸入」啟動後，可以升高火炬。如果安裝了 Sensor THC，則 CNC 會使用 
THC 點動速度選擇。

降下火炬  按住該軟鍵或火炬下降感測輸入啟動後，可以降下火炬。如果是在電漿設定中且在切割期間啓用了火炬下
降輸出功能，則按下 「降下火炬」軟鍵會保持火炬的下降位置，按下 「降下火炬」軟鍵 1 秒鐘後即可取
消。如果安裝了 Sensor THC，則 CNC 會使用 THC 點動速度選擇。

手動偏移  手動偏移用於配有雷射對齊工具的切割台，幫助使用者使用雷射對齊工具將零件對齊到板料上。 

除非在螢幕中關閉此項功能或在火焰切割或電漿切割模式下切割零件，否則此偏移將始終存在。 

可以選擇下列手動偏移：

 使用自訂：使用所選的 X / Y 軸偏移距離。

 電漿 1 雷射指示器：偏移 10

 電漿 2 雷射指示器：偏移 11

 火焰切割雷射指示器：偏移 12

本設定顯示在此螢幕上的 「雷射指示器」群組方塊中。
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旋轉偏擺回零  移動至預定義旋轉原點位置。

移動旋轉軸  移動至指定的旋轉軸位置。在按下此鍵後顯示的對話方塊中輸入指定位置。

移動傾斜軸  移動至指定的傾斜軸位置。在按下此鍵後顯示的對話方塊中輸入指定位置。

調節雙邊傾斜  讓使用者能夠使用點動方向鍵移動主軌電機、校正或重新校準雙邊傾斜。您只能在輸入密碼後進行此
動作。 

請參閱工作台製造商的使用說明，以防損壞機器。

設定火炬間距  執行設定火炬間距例行作業。（此功能需要特殊的程式代碼。請參閱 《Phoenix Software V9 系列程
式設計人員參考手冊》瞭解更多資訊。）您可在此畫面中輸入火炬的數量和間距的距離。按下 「設定火
炬間距」會產生 .txt 檔案，並將多個火炬沿橫軸均勻分佈。

各軸回零

在 「回零」螢幕中，可將單根軸或所有軸返回原點。另外，還可以為橫軸和縱軸設定最多 12 個程式化替代原點位
置。 

回零功能在切割台上設定了一個已知的實際絕對位置，可用作前往原點或其他動作指令的參考。通常是啟動相應軸上
安裝的原點開關，建立一個已知的實際位置。 

在 CNC 中輸入回零指令後，各軸會快速回零開關位置，直到啟動原點開關。原點開關啟動後，動作停止，各軸以低
速反向退離原點開關。 
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開關啟動狀態撤消後，CNC 會記錄下相應位置，作為以後動作指令的絕對參考點。

橫軸  按 「橫軸」軟鍵可啓動自動回零程式。此動作主要根據 「設定」中回零參數的情況使機器沿橫軸運動。

縱軸  按 「縱軸」軟鍵可啓動自動回零程式。此動作主要根據 「設定」中回零參數的情況使機器沿縱軸運動。

CBH  按下 「CBH」軟鍵可啓動自動回零程式。此動作主要根據 「設定」中回零參數的情況使機器沿 CBH 軸動作。 

THC  按下 「THC」軟鍵可啟動 Sensor THC 自動回零程式。此動作通常會使機器沿 THC 軸運動，具體取決於 「設
定」中設定的回零參數。

傾斜  按下 「傾斜」軟鍵可啓動傾斜軸自動回零程式。 

旋轉  按下 「旋轉」軟鍵可啓動旋轉軸自動回零程式 

 如果啓用了傾斜和旋轉軸，則會顯示下列視窗，並可存取傾斜 / 旋轉或其他軸。

選擇 「是」可啓動傾斜和旋轉軸回零功能。 

選擇 「否」可啓動其他軸回零功能。

所有  按下 「所有」軟鍵可啓動自動回零程式。此動作主要根據 「設定」中回零參數的情況使機器沿一根或多根軸
運動。

前往原點位置  按四個前往原點位置軟鍵之一將橫軸和縱軸移至相應編輯視窗中的預定位置。前住位置是絕對值，需
要事先執行自動回零程式。
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True Hole 驗證

Hypertherm 的 True Hole 技術是一組關聯到電流、材料種類、材料厚度與真孔尺寸的參數組合。True Hole 技術需要 
HyPerformance Plasma HPRXD 自動氣體系統、啟用 True Hole 的切割台、套疊軟體、CNC 與火炬高度控制器。

CNC 準備使用 True Hole 技術切割零件時，將檢查 True Hole 技術的特定設定。如果 CNC 發現這些設定對切割 
True Hole 零件而言並不正確，則會給出自動更正選項。

開啟 CNC 上的零件檔案時，您可以確認 True Hole 零件。

如果 「使用 True Hole 技術」文字並未出現在 True Hole 零件下方，則軟體內的設定可能不正確。

1. 按下 CNC 前面板上的 「開始」即可啟動 True Hole 驗證。首先，CNC 會檢查 THC 的正確穿孔控制設定。

穿孔控制在 「設定」 > 「密碼」 > 「機器設定」 > 「輸入 / 輸出」螢幕內進行分配。 
92 Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T



5 - 切割零件
2. CNC 檢查程式代碼設置和行程設定。選擇自動更正即可讓 CNC 為您更正這些設定。 

您可以在 「設定」> 「切割」螢幕中找到程式代碼設定，在 「設定」> 「工藝」螢幕中找到工藝設定。

3. CNC 檢查站點開關的位置，以及控制操作工控制台上的程式速度控制。至少有一個站點開關必須處於 「程式」
位置，且速度必須設為 100%。

調整開關或速度控制後，請按 「重試」來執行零件程式。 
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電漿切割提示

下面給出了一些提高切割品質的建議。 

評估電漿切割品質時，請考慮下列因素：

 機器類型 （例如：XY 工作台、衝床） 

 電漿切割系統 （例如電源、火炬和易損件） 

 運動控制器 （例如：CNC、火炬高度控制器） 

 工藝變數 （例如：切割速度、氣體壓力和流率） 

 外部變數 （例如：材料變化、氣體純度和操作工經驗）

所有這些因素均可能會影響切割的外觀。

切割品質問題

切割角度

正切削角：切割面頂部切削量大於底部。

負切削角：切割面底部切削量大於頂部。
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頂邊圓角： 切割面頂部邊緣存在輕微圓角。

浮渣

高速熔渣：切割面底部邊緣出現呈線性固化的細小球狀熔化材料。此外，還會殘留 S 型滯後線。熔渣難以清除，需
要打磨。

低速熔渣：切割面底部邊緣出現固化的球泡狀熔化材料。此外，還可能會殘留垂直滯後線。熔渣容易清除，大塊成片
脫落。

頂部飛渣：切割面頂部邊緣積聚少量飛渣。通常飛渣程度較輕，常見於空氣電漿切割。
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表面光潔度

粗糙度：不同金屬切割後表面會存在一定的粗糙問題； 「粗糙度」指切削麵的紋理切割不平滑。

鋁

上層：空氣 / 空氣

 適用於 3 mm 以下的薄料

底層：H35/N2

 切口品質佳

 可焊接切口

低碳鋼

上層：空氣 / 空氣

 切口乾淨

 氮化切口

 表面硬度增大

底層：O2

 切割品質佳

 可焊接切口
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顔色

切割顔色是電漿切割氣體和被切割金屬之間發生化學反應的結果。不銹鋼出現顔色變化的情況最明顯。

上層：N2/N2

中層：H35/N2

底層：空氣 / 空氣

提高切割品質的基本步驟

第 1 步：電漿弧是否正在沿正確方向切割？

 火炬前進方向右側的切割角度最平直。

 請確認切割方向。

 根據需要合理調整切割方向。使用標準易損件切割的電漿弧通常順時針旋轉。

輪廓

 火炬順時針旋轉。

 火炬前進方向右側的切割品質較好。
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內部特徵 （孔）

 火炬逆時鐘旋轉。

 火炬前進方向右側的切割品質較好。

第 2 步：是否根據正在切割的材質及厚度選擇了正確的工藝？

請參閱 《Hypertherm 操作手冊》內 「操作」部分的切割表。在 CNC 上，在主螢幕內選擇 「切割表」軟鍵，即可為
所選的火炬類型、材質和厚度檢視切割表。

遵循切割表中的技術規範要求：

 為下列因素選擇合適的切割工藝：

 材料類型

 材料厚度

 期望的切割品質

 產量目標

 選擇合適的電漿和保護氣體。

 為下列因素選擇合適的參數：

 氣體壓力 （或流率）

 切割高度與弧壓

 切割速度

 檢查所用易損件是否正確、零件數量是否符合要求。

 通常而言，低電流工藝可使切割角度和表面光潔度更好，但切割速度較慢，浮渣較
多。

第 3 步：易損件是否出現了磨損？

 檢查易損件磨損情況。

 更換已磨損的易損件。

終點

起點
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 注意同時更換噴嘴和電極。

 避免 O 型環潤滑過度。

 使用 Hypertherm 原廠易損件可最大程度保障切割性能。

第 4 步：火炬是否與工件垂直？

 調平工件。

 調整工件，使火炬在正面和側面均與工件保持垂直。

 請檢查材料是否彎曲或翹曲。在極端情況下，可能無法校正垂直。

第 5 步：切割高度是否設定正確？

 將切割高度調整至正確設定。

 如果您使用的是弧電壓控制，請調整壓。

 隨著易損件磨損，需要不斷調整弧壓來維持切割高度。

 切割高度會影響切割角度。

 負切削角：火炬太低，請增大切割高度。

 正切削角：火炬太高，請減小切割高度。

 容错範圍內的輕微切削角變化屬於正常。

負面切角

廣場切割

正角切割
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第 6 步：切割速度是否正常？

 根據需要調整切割速度。

 切割速度也會影響熔渣量。

 高速熔渣：切割速度太快，電漿弧滯後。降低切割速度。

 低速熔渣：切割速度太慢，電漿弧提前。增加切割速度

 頂部飛渣：切割速度太快，降低切割速度。

 除切割速度外，材料的化學成分和表面光潔度也會影響熔渣量。隨著工件溫度升高，
後期切割產生的熔渣會增多。

第 7 步：供氣系統是否正常？

 檢查並修復漏氣或供氣不暢的情況。

 選擇合適的調壓器和供氣管路。

 使用純淨的高品質氣體。

 如果需要手動吹氣，比如 MAX200，請確認吹氣過程已經結束。

 諮詢氣體供應商。

第 8 步：火炬有無振動？

 確認火炬在工作台龍門架上固定牢靠。

 諮詢系統集成商是否需要維護工作台。

第 9 步：工作台是否需要校準？

 檢查確保工作台能以指定的速度切割。

 諮詢系統集成商工作台是否需要校準。
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坡口切割提示

電漿坡口切割需要使用特殊的 CAM 軟體、工藝參數和 Hypertherm CNC 後置處理器。某些情況下，切削零件可能需
要多次反復處理才能達到規格要求。切割坡口角度時，請使用下列資訊檢查和解決切割品質問題。 

坡口切割的類型

電漿坡口切割包括六種不同的切割類型。每一次切割均以側視圖和與另一個坡口切割零件一起顯示，如下圖所示。直
線切割和垂直切割被稱為 I 型切割。如需瞭解如何針對這些類型的切割設計程式，請參閱您的 CAM 軟體文檔。 

I 型切割

V 型切割

A 型切割

Y 型頂部切割

Y 型底部切割

X 型切割

K 型切割
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5 - 切割零件
坡口切割提示

排除坡口切割零件的疑難問題時，請遵循下列順序：

1. 測量並校正坡口角度。

2. 如果是切割 Y 型頂部切割零件，則請測量並校正接觸面尺寸。

3. 測量並校正零件尺寸。

機器操作工使用零件程式的熟練度決定了坡口切割零件的品質。零件程式設計人員可利用 CAM 軟體中可用的坡口參
數編制零件程式，操作工可在 CNC 上進行調整。糾正切割品質問題時通常需要零件程式設計人員在 CAM 軟體內進
行變更並生成新的零件程式。 

以下是坡口切割時常見的幾種切割品質問題，以及為零件程式設計人員和機器操作工消除問題提供的建議。

切除拐角

坡口切割時，兩次切割之間切割角度發生變化時，CAM 軟體使用拐角環重新定位坡口切割頭。拐角環不夠大時，零
件可能會產生切除拐角。要更正拐角環尺寸，請檢查 CAM 軟體，然後生成新的零件程式。下面顯示兩類拐角環： 

線形拐角環 弧拐角環
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單一零件表面切割品質不均

下列圖形顯示了兩種切割品質問題：從零件角點到剖面，切割品質逐漸發生變化；以及切割缺損。

增加引入線長度。引入線越長，火炬越能鎖定正確的弧壓與切割高度組合。要更正引入線長度，請檢查 CAM 軟體，
然後生成新的零件程式。

Y 型頂部切割的圓形邊緣

進行 Y 型頂部切割時，如果在切割接觸面之前切割了坡口，則有時可能會形成圓形邊緣。下面的示例顯示了 Y 型頂
部切割坡口零件的側視圖。

在拐角與零件
輪廓之間出現漸變

缺損

2 1

坡口零件 廢料

接觸面

坡口面角度

廢料

廢料
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5 - 切割零件
使用 CAM 軟體變更切割通過的部位 （也可稱做剖面），然後產生新的零件程式。

零件尺寸在套疊內出現變化

切割套疊零件時，可能因弧壓錯誤或易損件損耗造成火炬高度錯誤，從而使零件尺寸改變。 

 弧壓在切割表中設定，但依據每次作業的基本情況，可以透過調整 「工藝」螢幕內的設定來進行覆寫。如需變
更弧壓設定值，請選擇 「設定」> 「工藝」，然後為 「設定弧壓」輸入新值。如以手動模式使用火炬高度控制
器，則請在 「工藝」螢幕中輸入新的切割高度。 

 如火炬高度控制器支援 「弧壓取樣」，則務必請在 「工藝」螢幕 （「設定」 > 「工藝」）中打開取樣功能。隨著
易損件耗損，弧壓取樣會自動調整弧壓。

 檢查火炬易損件的狀態，如已磨損，則進行更換。

21

坡口零件 廢料

接觸面

坡口面角度

廢料

廢料
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鋸齒狀切割

火炬重複接觸板料可能會導致出現鋸齒狀切割。 

 按照一定角度切割時，可根據材料的厚度而非材料的有效厚度設定弧壓。如需在 CNC 中增高弧壓，請選擇 「設
定」> 「工藝」，然後調整弧壓：

 開啟 「弧壓取樣」。如果弧壓取樣為開啟，則請經常檢查易損件的狀態，如已磨損，則進行更換。 

 檢查並按需增高零件程式內的切割高度。由於切割高度會影響零件尺寸，因此可能還需要調整與切割高度協同影
響零件尺寸的其他工藝參數。如需變更這些參數，則需要產生新的零件程式。 

零件頂部表面出現鋸齒狀
Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T 105



5 - 切割零件
Y 型頂端切割接觸面尺寸錯誤

 按一定角度切割時，若因材料厚度發生變化而需要調整參數，則請在 「設定」 > 「工藝」螢幕中增大弧壓參數
的設定值。

 在 「設定」> 「工藝」螢幕內開啟弧壓取樣。 

 檢查並按需增高 「工藝」螢幕內的切割高度。

接觸面尺寸被縮小
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章節  6

切割螢幕和 Watch Window 設定

切割設定

從主螢幕上選擇 「設定」軟鍵，打開 「切割」螢幕。您可以在這裡為您希望使用的切割模式調整參數。預演 （無切
割）運動、電漿、雷射、火焰切割和水刀。
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切割模  式指定當前切割模式。預演模式讓操作工能夠試運行當前的零件程式，此過程不含切割作業。 

切口  指定當前零件程式使用的切口值。設定切口參數值時應注意避免産生無效幾何形狀，例如：為半徑 6.35 mm 
的弧添加 12.7 mm 的切口。輸入切口值後，按 「零件選項」功能表中的 「切口」軟鍵可以檢視帶有切
口補償的切割路徑。

切口變數和切口值 建立切口變數表，為切口值分配變數。可輸入最多 200 個變數來建立參考表。

零件程式中使用的切口變數可定義切口值、火炬零件磨損和切口值變化。如果易損件磨損 / 更換後切口
變數值已更新，則所有使用該變數的程式載入後都會透過切口變數指令調用該更新值。

左側切口變數的 EIA-274D 零件代碼是 G43。例如，G43 D1 X0.06 含義為： 

 G43 是切口變數設定指令。 

 D1 是切口變數。可使用 1 至 200 間的任意數字。 

 X0.06 是所選的切口值。

預演和切割速度  指定當前切割模式的速度。預演和切割速度單獨儲存。這兩種速度均不得超過機器最大速度。切
割和預演速度可透過零件程式內嵌的 F 代碼執行。

標記 1 和標記 2 速度  指定所選標記的速度。每種標記的速度會單獨儲存，透過零件程式內的標記工具選擇執行。 

標記 1 由 EIA RS-274D  M09 和 M10 或 ESSI 9 和 10 啟動。 

標記 2 由 EIA RS-274D M013 和 M14 或 ESSI 13 和 14 啟動。

板料尺寸  指定當前板料的尺寸。此尺寸是載入零件時檢查載入零件是否滿足板料要求的參數值。此參數還可用於在
螢幕檢視中檢視零件。

通風控制 1 - 50 輸入縱軸座標值，對應最多 50 個可編程區域，以作排煙抽風控制。

根據縱向位置，通風控制數位輸出啟動所選區域的閥門，增強排煙效果。

標記偏移 1 - 12 最多可輸入 12 個可編程標記偏移值。檢測到相應的標記編號後，機器會按此偏移量以最大速度進
行偏移。

標記偏移 9 僅配合 Sensor THC/ 電漿 1 和 2 工藝螢幕內的偏移初始定位參數使用。為標記偏移 9 輸入
值後，火炬將從當前位置移動到標記偏移距離處，執行初始定位，然後返回至先前位置。切割預穿孔工
件時，通常使用補償 IHS，如此一來，火炬就不會在穿孔點上執行 IHS。 

標記偏移 10、11、12 如果偏移 10、11 或 12 輸入值不是 1，則 「Align 精靈」和 「CutPro 精靈」會
自動讓您能夠為對齊選擇雷射指示器或火炬。

停頓時間  到達相應的 RS-274D 程式段時，在當前零件程式中插入一個保持 （延時）時間量。零件程式可以忽略此
保持時間。例如，EIA 編程指令 G04 X3 可以在當前程式段中插入一個 3 秒的保持時間。G04 （無 X 代
碼）會透過當前 「保持時間」參數插入一個保持時間。

弧徑向誤差  檢查當前線段尺寸精度時指定的弧誤差容錯值。所有 ESSI 或 EIA 程式均包含直線、弧和圓。「弧徑向
誤差」用於確保徑向起止向量處於有效幾何形狀允許的範圍內。

狀態 / 程式代碼  請參閱本節後面的 《狀態 / 程式代碼》。
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6 - 切割螢幕和 Watch Window 設定
顯示橫向線段  在預覽所有零件期間可以關閉或打開橫向線段 （黃色）。

保留傾斜校正  保留上次計算的板料傾斜值，並用於所有後續載入的零件。如果停用此功能，則載入任何新零件時
均會移除上一次計算的板料傾斜值

THC 電壓補償 電壓補償為弧壓設定點增加或減少電壓。使用電壓補償來彌補火炬電極磨損。隨著電極磨損，弧壓設
定點需要增加，以便維持一致的切割高度。

如果您在更換易損件熒幕上設定了伏特 / 分鐘參數，則 Phoenix 可自動增加電壓補償。隨著更換易損件
熒幕上電極時間積累，Phoenix 會增加電壓補償值。為了防止電壓補償自動積累，請從主熒幕內選擇
「更換易損件」，然後將伏特 / 分鐘設為 0。

切割時，按下 EDGE Pro 或 EDGE Pro Ti 操作工主控台上的 「提升」和 「降低」站點按鈕也會為所選
站點變更電壓補償，每按一次變更 0.5。

如需重設電壓補償，請從主熒幕內選擇 「設定」，然後將電壓補償設為 0。

 您為電壓補償輸入的任何值均會保持有效，直至您作出變更。即時您更換易損件或載
入新切割表，電壓補償也不會重設為 0。

材料厚度  將切割表螢幕內的材料厚度顯示方式在規格和分數與小數之間變更。CNC 必須使用英制單位才能顯示
此選項。

變更至英制 / 公制單位  會將 Phoenix Software 內全部测量值從英制單位變更至公制單位，或從公制單位變更至英
制單位。選擇此軟鍵之後將立即進行變更，但是必須在結束 「設定」螢幕時選擇 「儲存變更」。 
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重新啓用所有電源  按此軟鍵可以重新啓用任何停用的自動氣體 HD4070 或 HPR 電源。只有在電源無效的情況下
才能啓用此鍵。

狀態 / 程式代碼

停頓時間覆寫  此參數啟用後，RS-274D 程式中內嵌的保持 G04 X 值代碼覆蓋操作工輸入的保持時間。

可選程式停止  讓使用者能夠覆蓋當前零件程式中的可選程式停止指令代碼 M01。啓用此參數後，M01 代碼的實際
作用與 M00 相同。如果停用，則忽略 M01 代碼。

EAI I 和 J 代碼  選擇絕對或增量 RS-274D 編程模式。在增量模式中，所有 X、Y、I 和 J 偏移均以當前塊為准。在
絕對模式中，X、Y、I、J 的所有偏移值均相對於一個絕對參照點，除非採用 G92 （軸預設）程式代碼
將其改變。

EIA F 代碼覆寫  啓用此參數後，RS-274D 程式中內嵌的 F 代碼會覆蓋操作工輸入的任何切割速度。

速度增加 / 減少影響 F 代碼  啓用此參數後，控制器對零件程式中遇到所有內嵌 F 代碼將以百分比為單位增加 / 減
少其速度。

EIA 十進位移位  某些編程結構構架為讓移動 EIA 定位小數點即可更改零件尺寸。EIA 十進位移位參數讓操作工能
夠選擇小數點位置，透過選擇正常或單一選項實現零件正確轉換。除非零件程式的小數點右側僅有一個
數字，否則應選擇 「正常」。

工藝選取覆寫  啓用此參數可允許零件程式覆蓋工藝選擇輸入指令。
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站點選取覆寫  啓用此參數允許零件程式覆蓋當前所選站點選擇輸入指令。

自動火炬間距覆寫  啓用此參數可允許零件程式覆蓋手動選擇的火炬間距輸入指令。

G97 迴圈記數提示  啓用此參數後，在零件程式中遇到無 「T」值的 EIA G97 代碼時，會在螢幕中發布訊息，供輸
入所選的迴圈或重復數。

ESAB 多火炬支援  啓用此參數可允許 ESAB 類型的 ESSI 零件程式將代碼對應到具體選擇的站點。

強制 G40 停用切口  零件程式中，可使用 EIA G41/ G42 和 G40 代碼啓用或停用切口。標準操作：即使零件程式中
沒有 G40 切口停用指令，在切割結束時仍要停用切口。如果零件程式中沒有 G40，則使用者可以透過停
用此參數關閉 「強制」G40 切口停用功能。

G40 用於簡單圖形  此參數與 「強制停用切口」參數配合使用，停用此參數後可以無需在圖形庫提供的簡單圖形編
程中插入 G40 代碼。

在自動板料對齊後自動啓動  此參數與 「自動板料對齊」功能配合使用，在完成自動板料對齊後自動開始切割。

EIA 代碼 2 十進位移位  某些編程結構構架為讓移動 EIA 定位小數點即可更改零件尺寸。EIA 代碼 2 十進位移位參
數讓操作工能夠選擇小數點位置，透過選擇正常或單一選項實現零件正確轉換。除非零件程式在小數點
右側需要兩個數位，否則應選擇 「正常」。

M17 和 M18 用作切割代碼  啓用後，此功能讓使用者能夠將 EIA-274D M17 和 M18 代碼用作切割開關指令。

M76 最短旋轉路徑  啓用此參數可停用雙傾斜坡口回轉頭傾斜和旋轉軟體超行程，讓 EIA-274D M76 旋轉功能能夠
前往原點指令，選擇最短路徑。若停用，則此參數允許按最長路徑回零。這對某些坡口切割頭設計有
益。

EIA 切口覆寫  如果停用此設定，則將忽略所有切口值代碼和載入切口表變數指令。此參數預設為啓用，在零件程式
暫停期間不允許變更。如果切割機器上使用的切割工藝與零件程式建立工藝不同，則此參數十分有用。

EIA G59 代碼覆寫  啟用後，此選項允許零件程式內的代碼選擇切割表工藝變數 （V500 代碼）和切割表工藝參數
覆寫 （V600 代碼）如果停用了 G59 代碼覆寫，則 CNC 會忽略零件程式內的所有 G59 代碼。此選項預
設為啟用。 

EIA M07/M09 HS IHS 初始定位覆寫  啓用此選項後，如果穿孔點位於 「工藝」螢幕上為 ArcGlide THC 和 
Sensor THC 設定的 「跳過初始定位距離」之內，則零件程式內的 M07 HS 和 M09 HS 代碼會強制進
行初始定位。 

EIA M08/M10 回縮覆寫 啓用此選項後，切割完成時，零件程式內的 M08 RT 和 M10 RT 代碼會使火炬回縮到下一
個起弧高度。停用後，火炬將收縮到回縮高度。

單弧缺失停止 啓用此設定後，如果任何切割感測輸入缺失超過弧關閉時間，則零件程式均會暫停，並會顯示 「切
割感測缺失」訊息。

ESSI 代碼 EIA 代碼 代碼說明
7 M37 T1 選擇站點 1
8 M38 T1 取消選擇站點 1

13 M37 T2 選擇站點 2
14 M38 T2 取消選擇站點 2
15 M37 T3 選擇站點 3
16 M38 T3 取消選擇站點 3
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Watch Window 設定

Watch Window 在切割期間顯示與工艺相關的參數。您可以自訂部分螢幕內容，從而顯示與具體切割作業相關的重要
功能。作業期間，使用者可以選擇顯示當前速度、位置、輸入 / 輸出狀態或火炬易損件壽命等希望檢視的資訊。 

這些參數打開或關閉後，Watch Window 隨之更新。

可以在 Watch Window 中對若干選項進行個人化，但不能一次檢視所有選項。這些選項按尺寸分為兩類元件或圖示。
大元件可以佈置在 Watch Window 的上部或中部。小元件佈置在 Watch Window 的左下角，與切割資訊及時鐘相
鄰。視窗右下角的切割資訊和時鐘可能無法編輯。

根據 CNC 的不同輸入 / 輸出設定以及已啓用的機器選項選擇， Watch Window 的選項內容可能會略有差異。

監視位置可進行如下選擇：

無  選擇 「無」即可將監視位置留空。

輸入 / 輸出  允許在切割期間顯示所選輸入、輸出或狀態資訊的當前狀態。此功能在調試氣體控制時序問題時非常有
用。要在 「輸入 / 輸出」清單方塊中新增或刪除所需的輸入、輸出或狀態點，請按兩下或反白顯示相應
內容，使用數字 / 字母鍵盤上的 + （新增）或 – （刪除）鍵操作。

數位速度計  以數位方式顯示切割速度、機器最大速度和機器當前速度。
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位置  顯示所選軸的位置。在上部或中部位置僅能顯示兩根軸。下部位置最多可顯示四根軸。

隨動誤差  顯示隨動誤差。「隨動誤差」是控制器計算位置與火炬實際位置之間的距離。如果隨動誤差過大，則可能
是因為所選切割速度已超出切割系統允許的速度。在上部或中部位置僅能顯示兩根軸。下部位置最多可
顯示四根軸。

指令電壓  讓使用者能夠檢視當前發送到速率型驅動放大器的帶方向運動指令電壓。同樣，所示電壓等同於電流型驅
動器運動指令電流。可以顯示具體時間段內的峰值電壓。

溫度  選擇在 Watch Window 中新增溫度資訊，以華氏度或攝氏度 （在 「特殊設定」螢幕中選擇）顯示控制器內的
當前溫度。

 需要安裝專門的控制硬體。

速度計  在切割期間以圖形方式顯示切割速度、機器最大速度和機器當前速度。

火焰切割割嘴  在切割期間以圖形方式顯示所選火焰切割割嘴 (1 - 12) 易損件的壽命。這有助於確定何時需要更換割
嘴，並記錄割嘴資料，實現統計工藝控制 (SPC)。

電漿割嘴  在切割期間以圖形方式顯示所選電漿割嘴 (1 - 8) 易損件的壽命。這有助於確定何時需要更換割嘴，並記
錄割嘴資料，實現統計工藝控制 (SPC)。

電漿電極  在切割期間以圖形方式顯示所選電漿電極 (1 - 8) 易損件的壽命。這有助於確定何時需要更換電極，並記
錄電極資料，實現統計工藝控制 (SPC)。

點動按鍵  選用點動按鍵選項會在 Watch Window 中新增方向鍵盤，透過觸控螢幕即可直接實現手動移動。操作工
可在導覽控制台中間按手型圖示啓用手動模式。選擇移動速度，根據移動方向需要選擇相應的箭頭進行
手動移動。

雷射噴嘴  在切割期間以圖形方式顯示雷射割嘴易損件壽命。這有助於確定何時需要更換噴嘴，並記錄噴嘴資料，實
現統計工藝控制 (SPC)。

HPR 電源  讓使用者能夠檢視 HPR 自動氣體控制台的輸入、輸出和氣體壓力狀態。最多可以監控四台電源。此功能
通常僅用於維修診斷。

切割時間  讓操作工能夠檢視所選零件或套料的預計切割時間。此視窗還可以顯示實耗時間和剩餘時間。透過進度條
圖形化顯示切割時間。預計切割時間是根據零件 / 套料的複雜性和切割速度綜合計算的結果。

這此參數能夠幫助使用者最佳化生産方案，提高資源利用率。

穿孔  為操作工顯示所選零件或套料的穿孔總數量、已穿孔數量和剩餘數量。

操作工可以利用此視窗計劃更換易損件。
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工藝資料  工藝資料選項讓使用者能夠檢視所選切割和標記工藝的最多四個特性。可以選擇火焰切割、電漿、標記、
水刀和雷射的工藝計時器與狀態特性。

 工藝資料僅在當前切割工藝中顯示。例如：電漿 1 工藝參數僅在以電漿 1 模式切割時
顯示在主切割螢幕的 Watch Window 中。

系統錯誤  顯示 CNC、電漿電源或 ArcGlide 火炬高度控制器產生的錯誤。每種類型的錯誤都有不同的圖示，這樣您
就可以確認錯誤的來源 （CNC、電漿電源或 ArcGlide）。

請參閱以下章節介紹了各種可以用於對 CNC 和 Phoenix Software 進行診斷和疑難排解的工具。 CNC 錯誤
清單。如果錯誤來源是電漿電源或 ArcGlide，則請參閱電漿電源手冊或 ArcGlide 手冊。

多個 Watch Window

控制器最多能設定 10 個不同的 Watch Window，透過監視圖示實現快速選擇和檢視：

要設定不同的 Watch Window 進行檢視，首先請存取監視設定螢幕。按下數字圖示輸入數字，或使用左 / 右方向鍵上
下移動選擇內容。如果所選工藝相同，則作業期間可以選擇和檢視不同的 Watch Window。
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節 7

切割工藝和切割表

工藝概覽

切割工藝組合了多種切割參數，這些參數已進行了調校，從而在特定切割系統內為具體的材料類型和厚度提供最佳切
割質量。Hypertherm CNC 可為無數種電漿系統、標記系統、火焰切割系統、雷射系統和水刀系統提供工藝。

每種工藝均包含出廠設定，您可以為您的任務自訂這些設定。雖然每種切割工藝都獨一無二，在 CNC 上為每種工藝
設定具體參數的方式卻大同小異。

CNC 在 「工藝」和 「切割表」螢幕內儲存工藝資訊。如果您對切割表進行了變更，則新值也會輸入到 「工藝」螢
幕內。但是，在 「工藝」螢幕內進行的變更卻不會更改切割表。通用做法是為您的切割任務載入切割表，然後在
「工藝」螢幕內進行一次性變更。但是，如果您要多次使用修改的資訊，則您可以在切割表內進行變更，然後儲存切
割表。更多資訊請參閱儲存切割表變更 < 預設 ¶ 字型 > 第 162 頁。

切割工藝和零件程式

某些情況下，零件程式可能會含有執行零件時會載入的工藝資訊。在 CNC 上執行 CutPro 精靈時，該精靈會自動載
入正確的切割表，並提示您為切割表內指定的工藝載入易損件。CAD/CAM 軟體 （如 Hypertherm 的 ProNest®）會
在零件程式內為 CNC 提供工藝資訊，如此一來，您就無需在 CNC 上選擇工藝或切割表。如需瞭解包含工藝資訊的
零件程式，請參閱您的 CAD/CAM 軟體使用手冊或 《Phoenix V9 系列程式設計人員參考手冊》(806420)。

開始之前

必須先完成下列設定，才可以檢視您的 CNC 上的可用工藝。這些步驟通常由您的原始設備製造商 (OEM)、系統整合
商或系統管理員完成。

1. 在 「特殊設定」內的 「安裝的工具」之下選擇工藝。這會為每種切割工藝啟動 「工藝」螢幕。

2. 在 「站點設定」螢幕內選擇升降體和切割系統模式。這會為具體的切割系統型號啟動切割表。

3. 如需要，請在 「特殊設定」螢幕內啟動新增、刪除或變更工藝的權限。請參閱在特殊設定內啟動權限 < 預設字型
> 第 118 頁。
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特殊設定內選擇的工藝

在 「特殊設定」螢幕 （設定 > 密碼 > 特殊設定）中，選擇您的切割台上安裝的切割工具類型。選擇這些工具會啟用
「工藝」熒幕和操作工可用的切割模式選擇。 

選擇電漿 1 和標記 1 會在 「工藝」螢幕上啟用這些軟鍵：

站點設定內選擇的系統型號

「站點設定」螢幕 （「設定」> 「密碼」> 「站點設定」）會為選定的系統型號啟用切割表。例如，如果您正在使用 
HPR 電漿系統進行切割和標記，您需要為電漿 1 和標記 1 選擇 HPR，這些切割表就會變為可用。
116 Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T



7 – 切割工藝和切割表
您還需要選擇您的切割台上的火炬升降體。根據選定的不同火炬升降體，「工藝」螢幕的外觀會有所差異。

CNC 還為水刀和雷射系統提供了切割表。要啟用這些切割表，您需要從 「站點設定」螢幕內的清單中選擇水刀或
雷射。

 CNC 為火焰切割工藝提供了切割表，但是，只有在您在 「特殊設定」螢幕的 「安裝的工具」部分選擇了火焰切
割時，這些切割表才會可用。

何時使用電漿 1 與 2 和標記 1 與 2

「特殊設定」螢幕內的電漿 1 和電漿 2 可啟用兩種單獨的切割工藝。同樣，標記 1 和標記 2 也可啟用兩種單獨的標記
工藝。「站點設定」螢幕內的電漿 1 和電漿 2 用於使單獨的切割表和該螢幕上所選切割系統型號特有的其他功能可
用。

一般而言，請遵守下列準則在 CNC 上使用電漿 1/2 和標記 1/2：

 在單火炬切割系統內，您為站點 1 只需要電漿 1 和標記 1。

 在兩個火炬使用相同工藝和切割表切割零件的雙火炬切割系統內，請為站點 1 和 2 選擇電漿 1 和標記 1。

 在兩個火炬來自不同類型的電漿供應商的雙火炬切割系統內，您需要為站點 1 選擇電漿 1 和標記 1，為站點 2 選
擇電漿 2 和標記 2，如此一來，CNC 即可使第二個切割工藝和切割表可用。

如需更多關於為雙火炬系統設定 CNC 的資訊，請參閱 《Phoenix V9 系列安裝與設定手冊》 (806410)。
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在特殊設定內啟動權限

要啟用變更切割表的功能，請選擇 「設定」> 「密碼」> 「特殊設定」。在 「狀態 / 功能」方塊內，將 「添加工
藝」、「移除工藝」和 「變更工藝」設定為 「允許」。

切割熒幕、工藝熒幕和切割表

針對每種切割工藝，均會有一個 「切割」螢幕、一個 「工藝」螢幕，在大部分情況下，還會有一個切割表。（CNC 
為 「站點設定」螢幕內列出的切割系統型號提供了切割表。）在該螢幕內選擇切割系統即會為該系統啟用匹配的切割
表。CNC 為電漿、雷射、水刀和火焰切割切割系統提供了切割表。
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切割熒幕

選擇 「主螢幕」> 「設定」，即可開啟 「切割」螢幕 （如下所示）。此螢幕內，您可以選擇要使用的工藝 （在 「切
割模式」之下），並設定 CNC 如何處理零件程式代碼的各種選項。無論您要使用哪種切割工藝，此螢幕均始終可
用。如需詳細瞭解 「切割」熒幕，請參閱切割螢幕和 Watch Window 設定 < 預設 ¶ 字型 > 第 107 頁。根據選定的使
用者層級，「切割」螢幕上的可用選項可能會有所不同。

工藝熒幕

選擇 「主螢幕」> 「設定」> 「工藝」，即可開啟 「工藝」螢幕。根據在 「站點設定」螢幕內選定的火炬高度控制
器，此螢幕提供了不同選項。

這些選項管理了
CNC 如何處理零件

程式代碼。

選擇 「工藝」
軟鍵，即可開啟
「工藝」熒幕。

在此處或主熒幕上選擇
「切割模式」。
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您在 「站點設定」螢幕內選中 「其他」升降體時，會顯示如下所示的 「工藝」螢幕。如需更多瞭解 ArcGlide THC 
或 Sensor THC 的 「工藝」螢幕，請參閱切割工藝和切割表 < 預設 ¶ 字型 > 第 115 頁。如需更多瞭解 Command 
THC 的 「工藝」螢幕，請參閱 《Command THC 設定》Command THC 設定 < 預設 ¶ 字型 > 第 193 頁。

CNC 為不同類型的切割工藝提供了 「工藝」螢幕。在上面所示的螢幕內，電漿 1 和標記 1 是可用的切割工藝。

時序圖

時序圖顯示了切割工藝時序。其顯示了向電漿、標記、火焰切割、雷射或水刀來源發送訊號的 CNC 輸出的啟動和停
用情況。每種類型的工藝的時序圖均顯示了該工藝特有的輸出。例如，電漿和雷射時序圖將顯示不同的輸出。

儲存切割工藝

使用 「儲存資料」和 「載入資料」軟鍵即可在 「工藝」螢幕內儲存設定。CNC 會將檔案儲存至 CNC 硬碟或 USB 
記憶棒。隨後您可以將此檔案傳送到其他 CNC，或儲存複本作為備份。

一個軟鍵可開啟工藝時序圖。軟鍵顯示了可用工藝。

選擇 「切割表」軟鍵，
即可開啟切割表。
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切割表荧幕

在 「工藝」螢幕上，選擇 「切割表」軟鍵，即可打開所選切割工藝的切割表。為不同型號的切割系統提供了切割
表，在 「站點設定」螢幕內選擇切割系統時，相應的切割表即為可用。CNC 允許您載入兩個電漿切割表 （電漿 1 
和電漿 2）和兩個標記切割表 （標記 1 和標記 2）。您一次可以載入一個火焰切割、雷射或水刀切割表。

通用軟鍵

所有工藝的切割表螢幕均擁有下列軟鍵：

儲存工藝 將當前工藝設定儲存至硬碟。

重設工藝 按下 「重設工藝」軟鍵，即可根據所選工藝變數將當前切割表重設為出廠預設值。CNC 會從以 .fac 結尾
的切割表擷取這些設定。

儲存切割表 按下 「儲存切割表」軟鍵，即可將當前使用者和出廠切割表檔案儲存至 USB 記憶棒。使用者檔案的副
檔名為 「.usr」，出廠檔案的副檔名是 「.fac」。

使用者和出廠檔案名稱範例：

Mild Steel-HPR XD-HPR.usr

Mild Steel-HPR XD-HPR.fac

 如果您變更了任何切割表，則在載入切割表更新 (cutchart.exe) 之前，請確保先使用
此功能對您的切割表進行備份。如需更新您的切割表，請聯絡您的 OEM 或系統整合
商。
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載入切割表 按下 「載入切割表」軟鍵，即可將切割表從 USB 記憶棒中載入。

更換易損件 按下 「更換易損件」軟鍵，即可檢視火炬易損件及其部件編號，以及電漿噴嘴和電極或火焰切割割嘴的
累積切割時間。更多資訊請參閱 更換易損件 < 預設 ¶ 字型 > 第 238 頁章節。

電漿工藝

電漿 1 和 電漿 2 工藝熒幕

CNC 為電漿 1 和電漿 2 工藝提供了一個 「工藝」螢幕。從主螢幕上選擇 「設定」> 「工藝」> 「電漿 1」或 「電漿 
2」，即可打開該螢幕。 

電漿 1 和電漿 2 工藝螢幕為正在使用的火炬高度控制器類型提供了不同選項。電漿 1 和電漿 2 將在左上角顯示 
Hypertherm 火炬高度控制器的名稱。如需瞭解與 ArcGlide THC 和 Sensor THC 相關的資訊，請參閱火炬高度控制
器 < 預設 ¶ 字型 > 第 165 頁。如需設定與作業資訊，請參閱電漿電源的使用手冊。

使用非 Hypertherm 製造的火炬高度控制器時，電漿 1 和電漿 2 螢幕與上面所示的類似。這些螢幕提供了一系列計
時器，用於控制火炬升降體的輸出或運動。CNC 在零件程式內讀取到 M07 （開啟切割）代碼後，計時器和運動將
開始。

火炬下降時間：設定啟動 「火炬下降」輸出的時間，從而將火炬朝向工件降下。如果要使用火炬高度控制系統，請
將 「火炬下降時間」設為零。

吹氣時間：設定弧回饋關閉條件下從火炬點火到運動開始之間的時間。如果弧回饋選項開啓，則請將 「吹氣時間」
設為零。
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穿孔時間：指定從火炬下降完成到機器以爬行速度移動之間的時間。「切割感應」輸入開啟時，即會開始運動延時。
「穿孔時間」允許火炬在移動開始之前完全穿透材料。

爬行時間：設定穿孔之後火炬以爬行速度運行的時間。（前往 「設定」> 「機器設定」> 「速度」，即可設定 「爬行
速度」。）爬行時間結束後，火炬將加速至切割速度。

切割關閉時間：CNC 會在讀取到零件程式內的 M08 後關閉 「切割控制」輸出。使用 「切割關閉時間」可變更 CNC 
何時關閉切割控制輸出。使用正值可使切割控制輸出在切割結束之後仍保持開啟。使用負值 （最多為一
秒）可在切割結束之前關閉切割控制輸出。

回縮延時：設定切割結束之後的時間延時。火炬移動到下一個穿孔點之前，「回縮延時」必須結束。

火炬完全上升時間：設定將火炬升至升降體行程限值所需的時間。如果要使用自動火炬高度控制器 （如 ArcGlide 
THC 或 Sensor THC），請將 「火炬完全上升時間」設為零。

火炬部分上升時間：設定小於 「火炬完全上升時間」的時間間隔，從而將火炬沿升降體行程距離部分升起。將 「部
分上升」設定為 「開啟」，即可啟用 「火炬部分上升時間」。如果要使用自動火炬高度控制器 （如 
ArcGlide THC 或 Sensor THC），請將 「火炬部分上升時間」設為零。

停止時間：指定切割完成後 X/Y 軸暫停的時間。此暫停可讓火炬完全升起，並在繼續切割前清理切割表面 （末端）。

弧關閉時間：設定一個時間間隔，從而在切割期間弧丟失時允許運動繼續。

起弧失敗再試：設定火炬點火失敗時重新 CNC 嘗試起弧的次數。

起弧時間：設定用於嘗試點燃火炬的時間量。CNC 透過弧感應輸入 （弧回饋）來判斷點火是否成功。

設定弧電流：這是電漿弧電流的值。輸入切割材料所需的安培數。此值來自切割表，可在此螢幕內進行臨時精密調
校。此參數僅可用於與 CNC 通訊的電漿系統。

轉角電流百分比：指定在切割轉角時降低電流設定值，從而改善切割品質。以設定弧電流的百分比表示，並會啟動
「火炬高度停用」輸出。

弧回饋：將 「弧回饋」設定為 「開啟」，即可使用 「切割感應」輸入。「切割感應」輸入啟動之前，CNC 不會開始
運動。

部分舉升：切割完成後將火炬升起維持 「部分上升時間」指定的時間。

切割期間火炬下降：強制 「火炬下降」輸出在整個切割過程中保持開啟。

兩次切割期間火炬下降：強制 「火炬下降」輸出在在兩次切割之間轉移時保持開啟。

點火：啟用使用 「點火」輸出來點燃火炬。如果您的電漿電源需要獨立的點火訊號，請將 「點火」設定為 「開
啟」。否則，請將 「點火」設定為 「關閉」。典型而言，Hypertherm 電漿電源不需要此訊號。
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電漿切割表

每個切割系統都有各自的切割表。為每種切割工藝均提供了切割表：電漿、標記、雷射、火焰切割和水刀。

每個切割表都以下列工藝變數為基礎：根據您選定的電漿電源，其他參數可能會可用。

 火炬類型

 材料類型

 特定材料

 工藝電流

 電漿和保護氣體

 材料厚度

出廠時載入到系統內的預設切割表為切割表的所有其他參數提供了值，這些值顯示在 「切割表」螢幕的右側。
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火炬類型：選擇切割台上正在使用的火炬，例如 HPR、HPR 坡口、HPR XD 和 HPR XD 坡口。如果電漿電源僅有一
種可用的火炬，則 「切割表」螢幕內的 「火炬類型」選項將不可用。

材料類型：為此切割表選擇材料類型，如：低碳鋼、不銹鋼或鋁。

特定材料：「特定材料」識別了自訂切割表。如需更多資訊，請參閱儲存切割表變更 < 預設 ¶ 字型 > 第 162 頁。

工藝電流：為選定的材料厚度和材料類型或特定材料輸入電流設定點。

電漿 / 保護氣體：為切割選擇保護氣體類型。

材料厚度：選擇材料厚度。

切割表還包含下列參數。參數值會根據所選工藝變數出現變更。

預流和切割流設定：設定電漿與保護氣體預流和切割流。為支援自動氣體控制台的電漿系統使用這些設定。針對沒有
自動氣體的電漿系統，顯示的這些值僅供參考。

切割速度：為材料類型和材料厚度設定切割速度 （亦稱為 「進給速率」）。

割縫：割縫等於切割的寬度，電漿弧、雷射或水刀在切割材料時割除此寬度。CNC 會自動按照割縫尺寸的一半對運
動路徑進行補償，從而確保零件以正確尺寸進行切割。 

穿孔時間：指定電漿火炬穿透材料、完成降下並開始以爬行速度運動所需的時間。

切割高度延時：指定 X 和 Y 運動前進時火炬在穿孔高度和切割高度之間停留的時間量 （以秒計算）。

爬行時間：指定穿透零件之後火炬以爬行速度運行的時間量。爬行速度取決於 「速度設定」螢幕中的設定參數，
以程式化切割速度的百分比表示。爬行時間結束後，控制器將加速至正常切割速度。

切割高度：確定了火炬切割工件時的高度。此數值可在 「工藝」螢幕內進行臨時精密調校。

起弧高度：弧轉移到工件時，可以 「拉長」到穿孔高度。起弧高度比穿孔高度低，因為若在高穿孔高度開始電弧轉
移，則可能會導致電弧完全無法轉移到工件。以切割高度的百分比或實際起弧高度距離輸入起弧高度。

穿孔高度：指定穿孔期間的火炬高度。此值可以是切割高度的百分比或實際穿孔高度。一般而言，更厚的材料需要更
高的穿孔高度。

設定弧壓：為所選材料輸入弧壓。這是自動電壓控制 (AVC) 自動高度的一部分。通常而言，弧壓設定得越高，切割
時火炬距離板料就會越高。

設定弧電流：這是電漿弧電流的值。輸入切割材料所需的安培數。此值也會出現在 「工藝」熒幕中。此參數僅可用
於與 CNC 通訊的電漿系統。

發送工藝至 HPR：按下 「發送工藝至 HPR」軟鍵，即可立即將當前顯示在螢幕上的切割表傳送至電漿電源。只有在
在 「站點設定」螢幕內選中 HPR 電漿電源後，此軟鍵才會出現。
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HPRXD® Technology 切割表

Hypertherm 開發了一系列切割技術，擴展現有 HPRXD 電漿切割系統套件的性能。

 薄型不鏽鋼 60 A HyDefinition® inox (HDi) 工藝 （自動和手動氣體控制台）

 30–260 A 工藝優質低碳鋼切割表 （僅供自動氣體控制台使用）

 80–400 A 工藝 underwater 低碳鋼 （適用於自動和手動氣體控制臺）

 200 A 低碳鋼坡口切割工藝 （適用於自動和手動氣體控制台）

由於這些工藝幾乎不需要使用新的易損件，使用這些切割表時無需更新系統。

 推介切割表，以提供高品質的切割，並將浮渣量降到最小。由於系統安裝和材質構成不同，可能需要調整方可獲
得預期結果。

請使用下列程序選擇 HPRXD 切割表。如需更多資訊，請參閱 《Phoenix Software V9 系列程式設計人員參考手冊》
第 8 章：G59 工藝變數。

薄型不鏽鋼 (HDi)

進行下列選擇，載入 HDi 切割表：

1. 在主熒幕上，選擇電漿 1 或 電漿 2 切割表軟鍵。

2. 「火炬類型」選擇 HPRXD。

3. 「材料類型」選擇不鏽鋼。

4. 「具體材質」選擇 HDi。

從零件程式中選擇 HDi 切割表時，需要使用下列代碼之一：

 G59 V503 F2.99 – 電漿 1 材質類型為不鏽鋼，具體材質為 HDi

 G59 V513 F2.99 – 電漿 2 材質類型為不鏽鋼，具體材質為 HDi

具體材質的代碼是小數點右側的數字。F2.99 代表不鏽鋼， 0.99 代表材質 HDi。

Fine Feature 低碳鋼

進行下列選擇，載入 Fine Feature 切割表。

1. 在主熒幕上，選擇電漿 1 或電漿 2 切割表軟鍵。

2. 「火炬類型」選擇 HPRXD。

3. 「材料類型」選擇不鏽鋼。

4. 「具體材質」選擇 Fine Feature。

從零件程式中選擇 Fine Feature 切割表時，需要使用下列代碼之一： 

 G59 V503 F1.97 – 電漿 1 材質類型為低碳鋼，具體材質為 Fine Feature
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 G59 V513 F1.97 – 電漿 2 材質類型為低碳鋼，具體材質為 Fine Feature

具體材質的代碼是小數點右側的數字。F1 代表低碳鋼， 0.97 代表具體材質為 Fine Feature。

水下低碳鋼

水下切割時，確保 「火炬高度控制」禁用電阻感應，使用失速力感應探尋工件。 

 True Hole 工藝與水下切割不相容。採用 True Hole 工藝時如果使用水床，水位高度與工件下表面的距離至少為 
25 mm

進行下列選擇，載入水下切割表。

1. 在主熒幕上，選擇電漿 1 或電漿 2 切割表軟鍵。

2. 「火炬類型」選擇 HPRXD。

3. 「材料類型」選擇不鏽鋼。

4. 「特定材料」選擇無。

5. 「切割表面」選擇水下切割。

從零件程式中選擇水下切割表時，需要使用下列代碼之一：

 G59 V506 F2 – 電漿 1 切割表面，水下 75 mm

 G59 V516 F2 – 電漿 2 切割表面，水下 75 mm

200 低碳鋼坡口

進行下列選擇，載入 200 A 坡口切割表。

1. 在主熒幕上，選擇電漿 1 或電漿 2 切割表軟鍵。

2. 「火炬類型」選擇 HPRXD 坡口。

3. 「材料類型」選擇不鏽鋼。

4. 「特定材料」選擇無。

5. 「工藝電流」選擇 200 A。
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從零件程式中選擇 200 A 坡口低碳鋼是使用下列代碼。

 G59 V502 F35 – 電漿 1 火炬類型為 HPRXD 坡口

 G59 V503 F2 – 電漿 1 材質類型為低碳鋼；不體現具體材質

 G59 V504 F200 – 電漿 1 工藝電流為 200 A

或 

 G59 V512 F35 – 電漿 2 火炬類型 HPRXD 坡口

 G59 V513 F2 – 電漿 2 材質類型低碳鋼；不體現具體材質

 G59 V514 F200 – 電漿 2 工藝電流 200 A
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標記工藝

標記 1 和 標記 2 工藝熒幕

CNC 可在切割系統內支援最多兩個標記。標記工具通常配合其他切割工具安裝在切割系統上

下面的熒幕顯示了標記 1 工藝設定。從主螢幕上選擇 「設定」> 「工藝」> 「標記 1」或 「標記 2」，即可打開
該螢幕。

標記 1 和標記 2 工藝螢幕為正在使用的火炬高度控制器類型提供了不同的選項。

使用非 Hypertherm 製造的火炬高度控制器時，標記 1 和標記 2 螢幕與上面所示的類似。這些螢幕提供了一組計時
器，用於控制升降體的輸出或運動。CNC 在零件程式內讀取到 M09 或 M13 後，計時器和運動將開始。

如需更多與 Hypertherm 火炬高度控制器的 「工藝」螢幕相關的資訊，請參閱第 8 章 《火炬高度控制器》 火炬高度
控制器 < 預設 ¶ 字型 > 第 165 頁。

執行標記工藝

要執行標記 1 或標記 2 工藝，零件程式必須含有 M36 T3 或 M36 T4 工藝選擇代碼。此代碼的工作原理與主螢幕和切
割螢幕上的 「切割模式」參數類似。標記零件程式需要此代碼，因為 「切割模式」選項內標記工藝不可用。
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此外：

 標記補償在 「切割」螢幕內設定，如此一來，CNC 即可定位標記並重新定位另一個切割工具。

 因為標記工具始終配合其他工具使用，所以您需要使用編號的輸入 / 輸出來控制標記。

CNC 上可以使用標記字型。如需更多資訊，請參閱 《Phoenix Software V9 系列程式設計人員參考手冊》。

標記下降時間：設定每次標記開始時降下標記工具的時間長度。啟動 「火炬下降」輸出。

點火時間：設定在每個點火點上啟動 「點火」輸出的時間長度。

標記開啟時間：設定開始運動之前的時間延時。

標記關閉時間：設定運動結束之前的時間延時。

標記上升時間：啟動 「火炬上升」輸出。設定將標記工具升至升降體行程限值所需的時間。

標記部分上升時間 : 啟動 「火炬上升」輸出。將 「部分上升」設定為 「開啟」，即可啟用 「標記部分上升時間」。
設定將標記工具沿升降體行程距離部分升起的時間。

設定弧電流：這是電漿弧電流的值。輸入切割材料所需的安培數。此值來自切割表，可在此螢幕內進行臨時精密調
校。此參數僅可用於與 CNC 通訊的電漿系統。

轉角電流百分比：指定在切割轉角時降低電流設定值，從而改善切割品質。以設定弧電流的百分比表示，並會在
「火炬高度停用」輸出為 「開啟」時啟動。

點火：啟用使用 「點火」輸出來點燃火炬。如果您的電漿電源需要獨立的點火訊號，請將 「點火」設定為 「開
啟」。否則，請將 「點火」設定為 「關閉」。

弧回饋：將 「弧回饋」設定為 「開啟」，即可使用 「切割 / 標記感應」輸入。「切割 / 標記感應」輸入啟動之前，
CNC 不會開始運動。

部分舉升：標記完成後將標記工具升起維持 「部分上升時間」指定的時間。

標記期間火炬下降：強制 「火炬下降」輸出在整個標記過程中保持開啟。

兩標記間火炬下降：強制 「火炬下降」輸出在在兩次標記之間轉移時保持開啟。

用於標記的切割控制：CNC 使用 「切割控制」輸出來啟動標記工具。設為 「開啟」即可使用 「切割控制」輸出。
設為 「關閉」即可使用 「標記控制」輸出。

每次標記開啟 / 關閉時標記上升 / 下降：標記上升 / 下降指下列零件程式代碼：

 M09 標記 1 啟用和 M10 標記 1 停用

 M13 標記 2 啟用和 M14 標記 2 停用

CNC 在零件程式內讀取到 M09 後，即會開啟 「火炬下降」輸出，讀取到 M10 後，則會開啟 「火炬上
升」輸出。

預熱：使用電漿進行標記時，請關閉預熱。此輸出通常用於火焰切割或鋅標記。
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標記切割表

CNC 為 「站點設定」螢幕內列出的電漿電源和 Arc Writer 包含了標記切割表。

 並非所有電漿系統均支援標記。

材料類型：為此切割表選擇材料類型，如：低碳鋼、不銹鋼或鋁。

特定材料：「特定材料」識別了自訂切割表。如需更多資訊，請參閱儲存切割表變更 < 預設 ¶ 字型 > 第 162 頁。

工藝電流：為選定的材料厚度和材料類型或特定材料輸入電流設定點。

標記速度：為材料類型和材料厚度設定標記速度 （亦稱為 「進給速率」）。

標記寬度：將標記寬度設為零。只有在您插入 G41 或 G42 代碼來補償寬度值時，才會使用此寬度值。

電漿 / 保護氣體：為切割選擇保護氣體類型。

切割流設定：為工藝設定電漿 / 保護氣體切割流百分比。

標記高度：設定在工件上方定位標記的高度。 

開始高度：輸入標記高度的百分比，從而在開始標記之前在標記高度上方定位標記。

設定弧壓：為所選材料輸入弧壓。這是自動電壓控制 (AVC) 自動高度的一部分。通常而言，弧壓設定得越高，切割
時火炬距離板料就會越高。
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設定弧電流：這是電漿弧電流的值。輸入切割材料所需的安培數。此值也會出現在 「工藝」熒幕中。此參數僅可用
於與 CNC 通訊的電漿系統。

使用切割易損件進行標記

針對 HPR 和 HPRXD 電漿電源，您可以為切割和標記使用相同的易損件。您為電漿工藝和標記工藝選擇同一電漿系
統後，CNC 假定將使用相同的易損件。

開啟標記切割表時，HPR - 切割工藝選擇之下會顯示同樣的工藝變數。您不能為標記工藝變更切割工藝選擇變數，
但是您可以根據標記工藝的需要變更標記 / 保護氣體和其他標記參數。
132 Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T



7 – 切割工藝和切割表
火焰切割工藝

CNC 提供了一種火焰切割工藝，可為一個或多個火炬使用三種氣體通道。CNC 控制了火炬點火和穿孔的時間設定，
以及每次切割之前、期間和之後的火炬上升與下降運動。

多火炬火焰切割切割由 「設定」> 「密碼」> 「機器設定」> 「輸入 / 輸出」螢幕內編號的輸入 / 輸出進行控制 。為
單火炬火焰切割切割系統使用一般 （非編號的）輸入 / 輸出。同一螢幕內的類比輸出可用於控制氣體控制台，但是
那樣做需要 SERCOS 介面。如需更多與火焰切割系統設定相關的資訊，請參閱 《Phoenix V9 系列設定與安裝手
冊》內的 「火焰切割應用」。

要啟用火焰切割工藝和切割表螢幕，請選擇 「設定」> 「密碼」> 「特殊設定」，然後在 「安裝的工具」之下選擇
「火焰切割」。CNC 在 「站點設定」螢幕內不支援火焰切割。

火焰切割工藝荧幕

CNC 為火焰切割切割提供了一個 「工藝」熒幕。此螢幕內，您可以為輸出設定計時器，這些輸出控制了火炬和工件
預熱、火炬穿孔和切割高度，以及火炬在兩次切割之間的運動。
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參數 控制的輸出 參數說明

點火時間 火炬點火 指定每次點火時火焰切割點火器保持點火狀態的時間。

低預熱時間 低預熱控制 開啟低預熱氣體閥門。低預熱時間可在火炬點火期間使用。

高預熱時間 高預熱控制 開啟高預熱氣體閥門。設定穿孔之前為工件預熱的時間。

 運行零件時，您可以使用 「設定」、「延長設定」或 「放棄設定」軟鍵來變更低預熱或高預熱時間。如需完全
略過預熱時間，請按兩下 「循環開始」。

多級穿孔 多級穿孔 
1 – 4

按照可以控制氧氣壓力的輸出的定時進度執行穿孔。選擇此選項後，多級
穿孔時間 1 至 3 參數會取代穿孔時間、移動穿孔時間以及爬行時間參數。
為每個多級穿孔輸出設定計時器。

穿孔時間 穿孔控制 設定火炬降低到切割高度之前穿孔控制輸出保持開啟的時間量。

移動穿孔時間 穿孔控制 設定穿孔控制輸出保持開啟的時間量，並在穿孔時允許 X/Y 運動。

爬行時間 無 設定穿透工件之後火炬以爬行速度運行的時間量。（前往 「設定」> 「機
器設定」> 「速度」，即可設定 「爬行速度」。）爬行時間結束後，火炬
將加速至切割速度。

主火炬上升時間 火炬上升 設定完成每次切割之後升起火炬的時間。火炬將繼續升起，直至此時間結
束，或升降體到達啟動 「火炬上升感應」輸入的限位開關。

主火炬下降時間 火炬下降 設定每次切割開始之前、火炬點火之後降下火炬的時間。火炬將繼續降
下，直至此時間結束，或升降體到達啟動 「火炬下降感應」輸入的限位
開關。

穿孔火炬上升時間 火炬上升 設定火炬升降體在穿孔後清理穿孔浮渣的時間。

穿孔火炬上升 
下降時間

火炬下降 設定降下火炬進行切割的時間。此計時器應允許火炬到達切割高度。

切割關閉時間 切割控制 設定 「切割控制」輸出在切割結束後保持開啟的時間。允許火炬完成切
割並移除滯後線 （火焰遇到金屬後彎曲時產生的小角）。使用 「切割關
閉」時間可提供火焰在關閉之前變為垂直所需的時間。

逸出時間 逸出氣體 指定在一次切割結束之後、轉向下一次切割之前火炬暫停吹掃用氣體的時
間。此計時器可與 「主火炬上升」計時器重疊。

切割控制延時 切割控制 設定 CNC 在在穿孔過程中啟動 「切割控制」輸出之前等待的時間。

升降體低速 升降體低速 僅適用於多火炬系統。此計時器隨 「火炬上升」和 「火炬下降」輸出而
開啟，在 「升降體低速」時間結束後關閉。「升降體低速」計時器的值應
小於 「主火炬上升時間」與 「主火炬下降時間」的值。
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根據您的火焰切割切割系統，「火焰切割工藝」螢幕內可能會有其他參數。您在氣體控制台上設定類比輸出來控制閥
門時，這些參數就會氣動。如需瞭解如何在火焰切割切割系統中使用類比輸出來控制氣體閥門，請參閱 《Phoenix 
V9 系列安裝與設定手冊》 內的 「火焰切割應用」。

「工藝」螢幕內的氣壓設定繼承了火焰切割切割表內的值。您可以為氣體閥門設定計時器，從而留出氣壓斜升至預熱
或切割氣體所需的時間。使用 「套用」按鈕即可調整設定，並在系統內進行測試，而無需結束 「火焰切割工藝」
螢幕。

氧燃氣火炬壓力：根據工藝要求選擇火焰切割火炬類型。這些火炬對應於 「機器設定」> 「輸入 / 輸出」螢幕內的類
比輸出設定。 

點火器 低預熱 
控件 

將 「點火器」設為 「否」，並將 「點火時間」設為零，即可在切割結束
後啟動 「低預熱控制」輸出。將 「點火器」設為 「是」，即可關閉 「低
預熱控制」輸出，並在每個下一個穿孔點重新點燃火焰。

切割過程中保持低
預熱

低預熱
控件

指定切割過程中是否保持 「低預熱」開啟。

預熱 
切割過程中

高預熱
控件

指定切割過程是否保持 「預熱」開啟。

火炬下降 
切割過程中

火炬下降 指定切割過程中是否保持 「火炬下降」開啟。此參數適用於氣動升降體。

參數 控制的輸出 參數說明
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 標準三坡口 2

 三坡口 3

 三坡口預熱

氧燃氣切割壓力：輸入切割期間以巴 （磅 / 平方英吋）計算的火焰切割壓力。

氧燃氣斜升時間：輸入以秒計算的氧燃氣達到切割壓力所需的時間。

預熱低壓：輸入預熱期間氧氣低壓壓力。

預熱高壓：輸入預熱期間氧氣高壓壓力。

預熱壓力：輸入三坡口火炬的預熱壓力。

預熱斜升時間：輸入預熱期間工藝由低壓升至高壓所需的秒數。

預熱斜降時間：輸入預熱期間工藝由高壓降至低壓所需的秒數。

燃料低壓：輸入預熱期間火焰切割低壓壓力。

燃料高壓：輸入切割期間燃料氣體高壓壓力。

燃料壓力：輸入三坡口切割頭燃料壓力。

燃料斜升時間：輸入切割期間工藝由低壓升至高壓所需的秒數。

燃料斜降時間：輸入切割期間工藝由高壓降至低壓所需的秒數。

穿孔壓力：輸入穿孔期間燃料氣體壓力。

穿孔斜升時間：輸入工藝移至穿孔壓力所需的秒數。
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火焰切割切割表

CNC 為火焰切割切割系統提供了切割表。切割表特定於火焰切割系統系統內使用的火炬類型以及材料類型和厚度。

如果您的切割系統使用了氣體閥門類比輸出，則切割表內的氣壓會傳送到 「火焰切割工藝」螢幕。 

火炬類型：選擇您切割系統上火炬的名稱。

材料類型：為此切割表顯示材料類型，如：低碳鋼、不銹鋼或鋁。

特定材料：「特定材料」識別了自訂切割表。如需更多資訊，請參閱儲存切割表變更 < 預設 ¶ 字型 > 第 162 頁。

燃料氣體：為工藝顯示燃料氣體。

材料厚度：為切割表顯示工件厚度。選擇不同的材料厚度，即可變更切割表。

割嘴尺寸：顯示火炬所需的割嘴尺寸。選擇不同的割嘴尺寸，即可變更切割表。割嘴部件編號顯示在割嘴尺寸下面。

割嘴：顯示割嘴型號。

氧氣和燃料氣體：每個均為預熱和切割設定氣壓。

切割速度：為材料類型和材料厚度設定切割速度 （亦稱為 「進給速率」）。

割縫：割縫等於切割的寬度，電漿弧、雷射或水刀在切割材料時割除此寬度。CNC 會自動按照割縫尺寸的一半對運
動路徑進行補償， 從而確保零件以正確尺寸進行切割。
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高預熱時間：開啟高預熱氣體閥門。設定穿孔之前為工件預熱的時間。運行零件時，您可以使用 「設定」、「延長設
定」或 「放棄設定」軟鍵來變更預熱時間。

穿孔時間：設定火炬降低到切割高度之前穿孔控制輸出保持開啟的時間量。

移動穿孔時間：設定穿孔控制輸出保持開啟的時間量，並在穿孔時允許 X/Y 運動。移動穿孔可將穿孔導致的熔化材
料彈射到火炬後面。

爬行時間：指定穿透零件之後火炬以爬行速度運行的時間量，爬行速度以 「機器設定」> 「速度」螢幕內設定的
「切割速度」的百分比表示。。爬行時間結束後， CNC 將加速至正常切割速度。
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雷射工藝

Hypertherm CNC 支援 Hypertherm 的 HyIntensity® 纖維雷射來切割低碳鋼、不鏽鋼、鋁和其他材質。CNC 為光纖鐳
射提供專有工藝螢幕和切割表夜幕。

請按照第 125 頁 「開始之前」內的說明設定您的纖維雷射系統，並完成雷射系統說明手冊內所述的安裝和連接。

光纖雷射工藝熒幕

光纖雷射工藝螢幕能讓您微調切割過程。

新氣體吹氣時間：以秒為單位設定接通電源後首次切割時或從一種切割氣體切換到另一種切割氣體時的吹氣時間。設
定足夠長的吹氣時間，允許在啟動新的切割工藝前，從系統中清除任何雜質或上一次切割操作使用的氣
體。

爬行時間：指定穿透材料之後雷射頭以爬行速度運行進行切割的時間量。爬行速度取決於 「速度設定」螢幕中的設
定參數，以程式化切割速度的百分比表示。爬行時間結束後，控制器將加速至正常切割速度。

切割高度：設定雷射噴嘴在工件上方的位置。

切割功率：為任務顯示以瓦特計算的雷射功率。此值來自切割表。您可以在此螢幕內為當前任務變更切割功率。

束射時間：設定反射鏡頭光束校正雷射脈衝時間。

束射功率：設定反射鏡頭光束校正雷射脈衝功率。
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噴嘴延展：顯示了依據切割的材質和厚度，為獲得最佳切割結果，建議的噴嘴與反射透鏡之間的距離。

實際噴嘴延展  纖維雷射持續監測纖維雷射切割頭的 「實際噴嘴延展」，並將此資訊回饋給 CNC。如果實際噴嘴延展
值差異 （高於或低於）大於 1 mm，則 CNC 將以紅色字型顯示 「實際噴嘴延展」，提示操作員該值可
能設定錯誤。

雷射模式：從切割表中選擇四種雷射模式之一：切割、標記、揮發或 Fine Feature。更多資訊請參閱標記、揮發和 
Fine Feature 模式 < 預設 ¶ 字型 > 第 144 頁。

手動 / 自動高度控制：為您的切割系統選擇高度控制器類型。為 Sensor THC 高度控制器選擇 「自動」。

IHS 手動控制：如果切割系統擁有手動高度控制器，則在以手動模式操作升降體時，使用初始定位 (IHS) 功能。

完全 / 部分回縮：選擇完全或部分回縮距離。在完全回縮模式中，雷射切割頭回縮到 Z 軸原點位置。在部分回縮模式
中，雷射切割頭回縮到設定的部分回縮高度。

IHS 開始高度：指定了高度控制器從高速移動雷射頭切換到低速並啓動 IHS 之間的行程距離。選擇此距離時注意防
止鐳射頭與板料發生碰撞。

在此距離內，跳過 IHS：如果 IHS 未達到規定範圍，則在穿孔點停用初始高度定位。此設定可提高切割產能。距離
指上一段切割終點至下一穿孔點之間的距離。

IHS 期間預流：切割系統執行初始高度定位時啟動預流氣體。

噴嘴接觸 IHS：選擇在初始高度定位期間使用噴嘴接觸 （而非電容高度感應）來偵測工件 （噴嘴觸碰工件）。

切割期間噴嘴接觸：使用 「噴嘴接觸感應」輸入在切割期間偵測與工件的接觸。

穿孔模式脈衝 / 爆破：為任務選定穿孔類型。脉衝在穿孔工作週期的特定百分比時長內開啟和關閉光束。使用脉衝即
可 「啄透」工件。脉衝可產生更乾淨的孔。若使用光纖雷射切割表中的多級穿孔循環，請選擇多級模式
的脉衝。

爆破會連續開啟光束。但是，如果要在厚工件上穿孔，則 「爆破穿孔模式」可能會產生熔渣，
接觸噴嘴。

轉角功率控制：設為 「自動」可在切割零件轉角時降低雷射功率。設為 「關閉」可按照切割表內設定的程式化完整
功率切割轉角。

CAM 功率控制：開啟或關閉是否能夠使用零件程式內的 V810 代碼來啟用變更暫載率 (V808) 和脉衝寬度調節 
(V809)。有關用於雷射切割的程式代碼的詳細資訊，請參閱 《Phoenix Software V9 系列程式設計人員
參考手冊》。
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光纖雷射切割表

雷射切割表以下列工藝變數為基礎：

材料類型：選擇材料類型，如：低碳鋼、不銹鋼、鋁、黃銅或銅。

特定材料：「特定材料」識別了自訂切割表。如需更多資訊，請參閱儲存切割表變更 < 預設 ¶ 字型 > 第 162 頁。

工藝功率：根據材料厚度和類型選擇合適的工藝功率 （瓦特）。

輔助氣體：根據所需工藝選擇合適的輔助氣體。

材料厚度：根據材料類型選擇材料厚度。

焦距：選擇雷射切割頭內必須安裝的特定焦距鏡頭。

噴嘴：選擇必須針對工藝安裝的噴嘴直徑和類型。

切割表還包含下列參數。參數值會根據所選工藝變數出現變更。

雷射模式：從切割表中選擇四種雷射模式之一：切割、標記、揮發或 Fine Feature。更多資訊請參閱標記、揮發和 
Fine Feature 模式 < 預設 ¶ 字型 > 第 144 頁。

模式氣體：啟動 「標記」和 「揮發」模式，對 「切割」模式和 「Fine Feature」模式而言屬於僅顯示性質。針對標
記模式和揮發模式，選擇氮氣、氧氣或空氣。切割模式和 Fine Feature 模式為 「模式氣體」使用 「輔
助氣體」。
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模式暫載率： 脈衝時，模式暫載率等於雷射開啟時間的百分比。也等於切割功率的百分比。例如，當切割功率為 
2000 瓦特，暫載率為 50% 時，光纖雷射的切割功率為 1000 瓦特。切割功率與暫載率相乘，例如，
50% 或 0.50 x 2000 瓦特等於 1000 瓦特。

模式頻率：等於能階下每秒中雷射的循環次數。

模式壓力： 顯示所選模式的氣壓。

爆破 / 脈動穿孔壓力：顯示爆破或脈動穿孔的氣壓值。從光纖雷射工藝螢幕上選擇穿孔模式。

功率：設定要在切割工藝中使用的功率 （瓦特）。此數值可以小於工藝功率。

速度：指定了所選模式的速度。

割縫：等於切割的寬度，電漿弧、火焰、雷射或水刀在切割材料時割除此寬度。CNC 會自動按照割縫尺寸的一半對
運動路徑進行補償， 從而確保零件以正確尺寸進行切割。

高度：設定從噴嘴到板料之間的切割距離。高度由 CHS 訊號和校準曲線共同確定。

噴嘴延展：顯示了依據切割的材質和厚度，為獲得最佳切割結果，建議的噴嘴與反射透鏡之間的距離。

吹氣時間：指定從一種切割氣體切換到另一種切割氣體所需的時間延時。

爆破穿孔高度：等於切割高度的百分比。由於爆破穿孔致使熔融材料產生飛渣，請將爆破穿孔高度設定為切割高度的
數倍，避免廢渣接觸噴嘴。

爆破穿孔時間：設定爆破穿孔的時間長度。

爬行時間：指定了穿孔完成後雷射切割頭以爬行速度運行的時間量。爬行速度取決於 「速度設定」螢幕中的設定參
數，以程式化切割速度的百分比表示。爬行時間結束後，控制器將加速至完全切割速度。

起始轉角功率：定義了切割速度，透過轉角功率類比信號降低雷射功率。此參數定義為切割速度的百分比。

最小轉角功率：定義了切割速度在轉角降低到零時雷射諧振腔的最小功率。此參數定義為所選功率 （瓦特）的
百分比。
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設立多級穿孔

光纖雷射切割表包含多級穿孔循環。使用多級穿孔允許雷射通過厚的材料形成小孔徑穿孔。僅能透過 CNC 的切割表
設立多級穿孔。不能使用 G59 工藝代碼選擇多級穿孔循環。多級穿孔值可見切割表中材料厚度為 11 mm 及以上的相
關數據。

遵循下列步驟設定多級穿孔循環：

1. 請選擇 「設定」> 「工藝」開啟光纖雷射工藝螢幕。

2. 選擇 「脈動」為穿孔模式。 

3. 選擇 「確定」存儲光纖雷射工藝螢幕的變更。

4. 在主螢幕上選擇 「雷射切割表」軟鍵，即可打開多級穿孔循環參數的切割表。下列範例顯示一個 2000 W 切割工
藝的多級穿孔循環。

 每級穿孔特定高度的停留時間。

 能率循環 能率循環為切割功率的百分比。例如，當切割功率為 2000 瓦特，暫載率為 50% 時，光纖雷射的
切割功率為 1000 瓦特 （切割功率乘以暫載率）。

 頻率 頻率為多級穿孔能階下每秒中雷射的循環次數。

 上述範例中，1 級穿孔的切割高度為工件上 7 mm，光纖雷射脉衝功率為 1000 瓦特，每秒鐘循環 500 次， 
切割 3 秒。
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標記、揮發和 Fine Feature 模式

透過在切割表和工藝熒幕內選擇雷射模式，光纖雷射切割表可以支援標記、揮發和 Fine Feature。使用 G59 工藝變
數的零件程式可以按需變更雷射模式。如果從切割表或工藝熒幕內變更雷射模式，則只能為整個零件程式使用一種模
式。如需關於 G59 工藝變數的資訊，請參閱 《Phoenix Software V9 系列程式設計人員參考手冊》。

 標記工藝使用較低的切割功率於材料表面留下刻痕。您也可以使用零件程式內的 M09 和 M10 代碼開啟 / 關閉
標記。

 切割之前，揮發工藝使用低功率移除材料表面諸如塑料和油脂類的保護性塗層。揮發還可用於生銹或縮放材料的
預處理，改進這些材料的切割均勻性。針對此應用工況，您需要在揮發模式內執行一次零件程式，然後再在切割
模式內執行一次。

 標記和揮發工藝不需要穿孔。現在，Phoenix Software 在纖維雷射切割表內將穿孔參數預先設定為下列值：

 穿孔高度：切割高度的 100%

 穿孔時間：0

 爬行時間：0

 針對小於零件厚度的零件圖形或尖角，Fine Feature 使用低頻脈衝和低切割速度。
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雷射工藝 （非光纖雷射）

雷射工藝螢幕的可用選項因雷射系統而異。本章將對所有選項進行說明，某些選項在您的系統中可能無法使用。

吹氣時間：設定運動開始前切割氣體吹氣的時間延時。

新氣體吹氣時間：設定從一種切割氣體切換到另一種切割氣體時的吹氣時間。

快門時間：設定從打開快門到雷射光束發射之間的時間量。

功率斜坡時間：設定從斜升雷射功率到雷射開始穿孔之間的時間量。

穿孔時間：設定從雷射頭下降完成到機器以爬行速度移動之間的時間延時。

如果選擇了 「自動穿孔」控制，則此時間為穿孔結束後增加的一段延時。

脈衝開啟時間 / 脈衝關閉時間：為穿孔控制選擇 「自動」時，您可以選擇脉衝開啟和關閉時間參數來調整雷射切割
頭感應器脈衝的工作週期回應。

爬行時間：指定穿透材料之後雷射頭以爬行速度運行進行切割的時間量。爬行速度取決於 「速度設定」螢幕中的設
定參數，以程式化切割速度的百分比表示。爬行時間結束後，控制器將加速至正常切割速度。

雷射關閉時間：設定從關閉雷射輸出到停止運動之間的時間。使用此功能可在零件上建立中斷點，從而將其附加到廢
料材料上。

滯後關氣時間：設定切割結束後切割氣體繼續輸出的時間。
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切割高度：設定雷射噴嘴在工件上方的位置。

穿孔高度：設定噴嘴的穿孔高度。輸入距離或切割高度的百分比。

鏡頭切割位置：設定雷射鏡頭中的聚焦鏡切割位置。

鏡頭穿孔位置：設定雷射鏡頭中的聚焦鏡穿孔位置。

雷射切割功率：為任務顯示以瓦特計算的雷射功率。此值來自切割表。您可以在此螢幕內為當前任務變更切割功率。

手動 / 自動高度控制：為您的切割系統選擇高度控制器類型。為 Sensor THC 高度控制器選擇 「自動」。

IHS 手動控制：如果切割系統擁有手動高度控制器，則在以手動模式操作升降體時，使用初始定位 (IHS) 功能。

完全 / 部分回縮：選擇完全或部分回縮距離。在完全回縮模式中，雷射切割頭回縮到 Z 軸原點位置。在部分回縮模式
中，雷射切割頭回縮到設定的部分回縮距離。

IHS 開始高度：指定了高度控制器從高速移動雷射頭切換到低速並啓動 IHS 之間的行程距離。

在此距離內，跳過 IHS：如果 IHS 未達到規定範圍，則在穿孔點停用初始高度定位。此設定可提高切割產能。距離
指上一段切割終點至下一穿孔點之間的距離。

IHS 期間預流：切割系統執行初始高度定位時啟動預流氣體。

噴嘴接觸 IHS：選擇在初始高度定位期間使用噴嘴接觸 （而非電容高度感應）來偵測工件 （噴嘴觸碰工件）。

切割期間噴嘴接觸：使用 「噴嘴接觸感應」輸入在切割期間偵測與工件的接觸。

穿孔控制：自動穿孔控制使用雷射頭中的感應器偵測穿孔何時完成。手動穿孔控制則使用預設穿孔時間和預設雷射
程式。

穿孔模式：為任務選定穿孔類型。脉衝在穿孔工作週期的特定百分比時長內開啟和關閉光束。使用脉衝即可 「啄透」
工件。脉衝可產生更乾淨的孔。

爆破會連續開啟光束。但是，如果要在厚工件上穿孔，則 「爆破穿孔模式」可能會產生熔渣。

穿孔完成：自動穿孔控制監控雷射頭中的感應器電壓，將其與此參數設定的值對比，從而偵測穿孔是否完成。

下一脈衝：根據雷射頭中的感應器，系統確定在自動穿孔控制中何時發送下一雷射脈衝。電壓由雷射切割頭中的感應
器回饋確定。

束射時間：設定反射鏡頭光束校正雷射脈衝時間。

束射功率：設定反射鏡頭光束校正雷射脈衝功率。
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雷射切割表 （非光纖雷射）

切割表為材料類型和厚度提供了工廠推薦的設定。您可以使用 「特定材料」、「工藝功率」、「輔助氣體」、
「材料厚度」、「焦距」和 「噴嘴」變數來變更切割表。

雷射切割表以下列工藝變數為基礎：

材料類型：選擇材料類型，如：低碳鋼、不銹鋼或鋁。

特定材料：「特定材料」識別了自訂切割表。如需更多資訊，請參閱儲存切割表變更 < 預設 ¶ 字型 > 第 162 頁。

工藝功率：根據材料厚度和類型選擇合適的工藝功率 （瓦特）。

輔助氣體：根據所需工藝選擇合適的輔助氣體。

材料厚度：根據材料類型選擇材料厚度。

焦距：選擇雷射切割頭內必須安裝的特定焦距鏡頭。

噴嘴：選擇必須針對工藝安裝的噴嘴直徑和類型。

切割表還包含下列參數。參數值會根據所選工藝變數出現變更。

穿孔壓力：顯示穿孔氣壓。
Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T 147



7 – 切割工藝和切割表
切割壓力：顯示切割氣壓。

測試氣體：按下 「測試氣體」軟鍵，即可執行切割輔助氣體供氣系統的 「測試氣體」功能。

切割功率：讓您能夠設定要在切割工藝中使用的功率 （瓦特）。此數值可以小於工藝功率。

切割速度：指定所選材料工藝的切割速度。

割縫：割縫等於切割的寬度，電漿弧、雷射或水刀在切割材料時割除此寬度。CNC 會自動按照割縫尺寸的一半對運
動路徑進行補償， 從而確保零件以正確尺寸進行切割。

切割高度：選擇從噴嘴到板料之間的切割距離。切割高度由 CHS 訊號和校準曲線共同確定。

穿孔高度：選擇穿孔高度。此參數可輸入為切割高度或實際穿孔高度距離計算值的倍增係數。

鏡頭切割位置：設定雷射鏡頭中的聚焦鏡切割位置。

鏡頭穿孔位置：設定雷射鏡頭中的聚焦鏡穿孔位置。

諧振腔開機時間：設定諧振腔開機所需時間。 

吹氣時間：指定從一種切割氣體切換到另一種切割氣體所需的時間延時。

穿孔時間：指定從雷射頭下降完成到機器以爬行速度移動之間的時間延時。如果選擇了 「手動穿孔」控制，則此參
數表示允許的總穿孔時間。如果選擇了 「自動穿孔」控制，則此時間為穿孔結束後增加的一段延時。

脈衝開啟 / 關閉時間：如果為穿孔控制選擇了自動脈衝模式，則您可以選擇脈衝開啟與關閉時間來調整脈衝。感應器
訊號小於下一脈衝閾值時，脈衝關閉時間即會開始。

爬行時間：指定穿孔完成後雷射切割頭以爬行速度運行的時間量。爬行速度取決於 「速度設定」螢幕中的設定參數，
以程式化切割速度的百分比表示。爬行時間結束後，控制器將加速至完全切割速度。

穿孔完成：自動穿孔監控雷射頭中的感應器電壓，從而偵測穿孔是否完成。此參數需要與 「脈衝開啟時間」、「脈衝
關閉時間」以及 「下一脈衝」配合使用。

下一脈衝：系統根據雷射頭中的感應器確定何時發送下一脈衝。電壓低於 「下一脈衝」設定值時，開始發送下一
脈衝。

起始轉角功率：讓使用者能夠定義速度，該速度之下，轉角功率類比訊號將用於降低雷射功率。此參數定義為切割速
度的百分比。下圖顯示了設定為 80% 的起始轉角功率。

最小轉角功率：定義了切割速度在轉角降低到零時雷射諧振腔的最小功率。此參數定義為所選功率 （瓦特）的
百分比。
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水刀工藝

水刀切割使用高壓水（配合使用或不使用磨料水材料）切割金屬和不導電材料。本節內所述的水刀工藝僅適用於 
Hypertherm HyPrecision™ 增壓泵。

 如果您使用 Phoenix 9.74.0 或更早版本建立了水刀切割表，則這些切割表無法再使用。請聯絡您所在地區的 
Hypertherm 技術服務或產品應用工程師，獲取協助。Hypertherm 地區辦事處地址詳見本手冊開始部分。

 切割表和工藝參數也可以使用 G59 工藝變數從零件程式內選擇。如需瞭解水刀 G59 代碼的格式，請參閱
《Phoenix Software V9 系列程式設計人員參考手冊》。

水刀穿孔類型

CNC 提供三種移動穿孔和一種靜止穿孔。從水刀工藝熒幕、水刀切割表熒幕內或使用 G59 V825 代碼從零件程式內
選擇穿孔類型。

附加穿孔參數可以在水刀切割表熒幕內或透過零件程式變更。針對許多水刀切割應用工況，移動穿孔能比靜止穿孔更
快速穿透材料，因為設備運動會在切割期間清除磨料水和材料碎屑。

移動穿孔

針對移動穿孔，水刀會在穿孔時間內以穿孔速度沿零件引入線運動。穿孔時間結束後，水刀變更為切割速度。變更切
割速度之前，請確保零件擁有足夠長的引入線，讓水刀能夠完全穿過工件。

圓形穿孔

針對圓形穿孔，水刀會在穿孔時間內以穿孔速度做圓周運動。穿孔錯誤顯示了圓形直徑。圓形直徑部分取決於所使用
噴嘴的尺寸。

 0.76 mm 噴嘴尺寸可以建立 2 mm 的圓形直徑。

 1 mm 噴嘴尺寸可以建立 2.7 mm 的圓形直徑。

1 移動穿孔從引入線起點開始。
2 穿孔時間結束後，水刀變更為切割速度。

1

2
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穿孔時間結束後，水刀返回至圓形中心點，然後變更為切割速度。

圓形穿孔可能會比移動或扭動穿孔耗時，但是沒有靜止穿孔耗時。為厚度超過 0.508 公釐的材料上小的內部圖形使
用圓形穿孔。

扭動穿孔

針對扭動穿孔，水刀會在穿孔時間內以穿孔速度在線段上往返移動。穿孔錯位定義了線段的長度，且線段與零件引入
線相切。穿孔時間結束後，水刀返回至穿孔起點，然後變更為切割速度。為窄圖形 （例如凹槽、緊密排樣零件）或
在空間限制導致無法進行圓形或移動穿孔時使用扭動穿孔。為厚度超過 38 公釐的材料使用扭動穿孔，因為移動穿孔
對內部圖形而言可能會過長。 

靜止穿孔

針對靜止穿孔，水刀會停留在穿孔點，直至穿孔時間結束。為厚度低於 0.508 公釐的材料或厚度超過 0.508 公釐的
材料上小的內部圖形使用靜止穿孔。

1 圓形穿孔從中心點開始，然後繞圓形移
動，直至穿孔時間結束。

2 水刀會返回至圓形中心點，然後以切割速
度沿切割路徑運動。

3 零件引入線

1 2

3

1

2

1 扭動穿孔線段
2 零件引入線箭頭指示切割方向。
3 內部零件圖形 （凹槽）

3
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水刀工藝熒幕

CNC 在開啟切割時執行零件程式內的 M07 代碼 （切割開啟）之後，水刀工藝熒幕內的計時器開始計時。選擇
「設定」> 「工藝」> 「水刀」以開啟水刀工藝熒幕。

磨料水開啟延時：設定磨料水流在水流開始之前或之後開啟的時間。輸入負的磨料水開啟延時值，即可在水流開啟之
前將磨料水流開啟最多 1 秒 （-1 值）。輸入正的磨料水開啟延時值，即可在水流開啟之後將磨料水流開
啟最多 5 秒。磨料水開啟延時結束後，穿孔運動延時開始。

磨料水關閉延時：設定切割結束之前或之後磨料水流停止的時間。輸入負的磨料水關閉延時值，即可在切割結束之前
將磨料水流停止最多 1 秒 (-1)。輸入正的磨料水關閉延時值，即可在切割結束之後將磨料水流停止最多 
9.9 秒。

水關閉延時：設定切割結束之前或之後水流停止的時間。輸入負的水關閉延時值，即可在切割結束之前將水流停止最
多 1 秒 (-1)。輸入正的水關閉延時值，即可在切割結束之後將水流停止最多 9.9 秒。

 磨料水關閉延時和水關閉延時同時執行。

穿孔運動延時：CNC 執行零件程式內的 M07 代碼之後穿孔開始之前的時間。磨料水流延時結束後，穿孔運動延時開
始。為穿孔運動延時輸入 0 （無延時）至 9.9 秒。
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切割頭下降：CNC 執行 M07 代碼並啟動火炬下降輸出時，切割頭下降時間開始。火炬下降保持啟動，直至火炬下降
感應入啟動，或切割頭下降時間結束。CNC 會在切割頭下降時間內在主熒幕上顯示切割頭下降狀態訊
息。切割頭下降計時器大於 0 時，火炬下降輸出會在切割控制輸出啟動之前啟動。

切割頭上升：CNC 執行 M08 代碼並啟動火炬上升輸出時，切割頭上升時間開始。（操作工在操作工主控台上按下
「停止」時或在鍵盤上按下 F10 時，CNC 也會啟動 「火炬上升」。）火炬上升保持啟動，直至火炬上升
訊號輸入啟動，或切割頭上升時間結束。CNC 會在切割頭上升時間內在主熒幕上顯示切割頭上升狀態訊
息。切割頭上升計時器大於 0 時，火炬上升輸出會在切割控制關閉之後啟動。 

 將切割頭下降或切割頭上升設為 0 即可將其停用。

 切割頭下降時間在磨料水開啟延時之前發生。切割頭上升時間在磨料水或水關閉延時
之後發生。切割頭下降和切割頭上升不和任何其他計時器同時執行。

 在擁有多個站點的切割系統內，火炬下降輸出保持啟動，直至所有站點均啟動火炬上
升訊號輸入，或切割頭下降或切割頭上升時間結束。

水刀模式：為零件程式內的所有切割選擇邊緣表面拋光。Q1 切割速度最快，但邊緣表面拋光更粗糙，而 Q5 切割速
度最慢，但是邊緣表面拋光更平滑。Q6 （濕潤執行）會透過以高進給速率在無磨料水的情況下切割來對
金屬進行蝕刻。

穿孔類型：從下列移動穿孔技術中選擇：移動、圓形或扭動；或選擇靜止穿孔。零件程式內的所有切割均使用此穿孔
類型。移動穿孔能更快速穿透材料，因為設備運動會在切割期間清除磨料水和材料碎屑。更多資訊請參
閱水刀穿孔類型 < 預設 ¶ 字型 > 第 149 頁。
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水刀工藝熒幕 （配備 Sensor 高度控制器）

磨料水軟管長度：從磨料水調節器到切割頭的軟管長度。此長度是用於計算磨料水開啟延時和磨料水關閉延時的一個
因數。

傳動器軟管長度：從切割控制器螺線管到切割頭傳動器閥門的空氣軟管長度。此長度是用於計算水關閉延時的一個因
數。

磨料水開啟延時：設定磨料水流在水流開始之前或之後開啟的時間。輸入負的磨料水開啟延時值，即可在水流開啟之
前將磨料水流開啟最多 1 秒 （-1 值）。輸入正的磨料水開啟延時值，即可在水流開啟之後將磨料水流開
啟最多 5 秒。磨料水開啟延時結束後，穿孔運動延時開始。

磨料水關閉延時：設定切割結束之前或之後磨料水流停止的時間。輸入負的磨料水關閉延時值，即可在切割結束之前
將磨料水流停止最多 1 秒 (-1)。輸入正的磨料水關閉延時值，即可在切割結束之後將磨料水流停止最多 
9.9 秒。

水關閉延時：設定切割結束之前或之後水流停止的時間。輸入負的水關閉延時值，即可在切割結束之前將水流停止最
多 1 秒 (-1)。輸入正的水關閉延時值，即可在切割結束之後將水流停止最多 9.9 秒。

 磨料水關閉延時和水關閉延時同時執行。
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穿孔運動延時：CNC 執行零件程式內的 M07 代碼之後穿孔開始之前的時間。磨料水流延時結束後，穿孔運動延時開
始。為穿孔運動延時輸入 0 （無延時）至 9.9 秒。

水刀模式：為零件程式內的所有切割選擇邊緣表面拋光。Q1 切割速度最快，但邊緣表面拋光更粗糙，而 Q5 切割速
度最慢，但是邊緣表面拋光更平滑。Q6 （濕潤執行）會透過以高進給速率在無磨料水的情況下切割來對
金屬進行蝕刻。

穿孔類型：從下列移動穿孔技術中選擇：移動、圓形或扭動；或選擇靜止穿孔。零件程式內的所有切割均使用此穿孔
類型。移動穿孔能更快速穿透材料，因為設備運動會在切割期間清除磨料水和材料碎屑。更多資訊請參
閱水刀穿孔類型 < 預設 ¶ 字型 > 第 149 頁。

手動 / 自動高度控制：為您的切割系統選擇最適宜於待切割材料的高度控制器類型。除非材料需要使用手動高度控制
器進行切割，否則為 Sensor 高度控制器選擇 「自動」。

IHS 手動控制：如果切割系統擁有手動高度控制器，則在以手動模式操作升降體時，使用初始定位 (IHS) 功能。

完全 / 部分回縮：選擇完全或部分回縮距離。在完全回縮模式中，切割頭回縮到 Z 軸原點位置。在部分回縮模式中，
切割頭回縮到設定的部分回縮高度。

IHS 開始高度：指定了高度控制器從快速 IHS 速度移動切割頭切換到低速 IHS 速度並啓動 IHS 之間的行程距離。
選擇此距離時注意防止切割頭與板料發生碰撞。

在此距離內，跳過 IHS：如果 IHS 未達到規定範圍，則在穿孔點停用初始高度定位。此設定可提高切割產能。
距離指上一段切割終點至下一穿孔點之間的距離。
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下面的時序圖顯示了計時器與切割控制輸出 （會開啟水流）和磨料水控制輸出 （會開啟磨料水）之間的關係。 

M07 M08

切割控制輸出
（水開啟 )

磨料水控制輸出
（磨料水開啟）

1

2

3 4 5 6

7 8

設備運動

時間

1 切割頭下降時間
2 磨料水開啟延時時間 (+)
3 穿孔運動延時時間
4 穿孔時間 （在切割表上設定）

5 切割運動
6 水關閉延時 (+) （與磨料水關閉延時同時執行）
7 磨料水關閉延時 (+)
8 切割頭上升時間
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接下來的時序圖顯示了各為一秒鐘的磨料水開啟延時負值和磨料水關閉延時負值範例。

水刀 Watch Window

切割零件時，您可以設定 Watch Window 來檢視計時器。

1. 選擇 「設定」> 「監視」。

2. 為 「下部位置」選擇 「工藝資料」。

3. 在 「工藝資料」下選擇 「水刀」。

4. Watch Window 為工藝資料提供了 4 個欄位。從每個欄位內選擇計時器或參數。

5. 選擇 「確定」以儲存 Watch Window。CNC 會在主熒幕上顯示工藝資料。您也可以在某些工藝參數值顯示在 
Watch Window 內時對其進行變更。

M07 M08

切割控制輸出
（水開啟）

磨料水控制輸出
（磨料水開啟）

1

2

3

4

時間

設備運動

1 秒 1 秒

1 磨料水開啟延時 (-) 會在水流開始之前開啟
磨料水。

2 切割控制 （水流）會在磨料水開啟延時結束後
開啟。

3 磨料水關閉延時 (-) 會在切割結束之前關閉
磨料水 (M08)。

4 切割控制會在磨料水關閉延時結束後關閉。 
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如果您希望顯示更多工藝資料參數，則您可以設定附加的 Watch Window。CNC 提供 10 個可自訂的 
Watch Window。

調整穿孔時間

穿孔計時器執行時，您可以手動調節切割表或零件程式內設定的穿孔時間。穿孔時間開始後，穿孔定時器會自動顯示
在主熒幕上。零件程式啟動後，下列三個軟鍵會在穿孔時間持續期間顯示在熒幕上。穿孔時間結束後，軟鍵會從熒幕
上消失。

延長設定：設定穿孔時間長短。如需結束穿孔時間，請按下 「立即設定」或 「放棄設定」軟鍵。

立即設定：結束穿孔時間，並在設定檔案內儲存新的穿孔時間。配合使用 「立即設定」和 「延長設定」以變更和儲
存新的穿孔時間。CNC 會使用新的穿孔時間，直至您載入其他切割表，或在水刀切割表熒幕內變更切割
時間。

放棄設定：結束穿孔時間，且不儲存新的穿孔時間。
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水刀切割表

切割表為材料類型和厚度提供了工廠推薦的設定。從主熒幕內選擇 「水刀切割表」軟鍵。

 

水刀切割表以下列工藝變數為基礎。您選中工藝變數後，CNC 會從切割表內擷取切割參數。 

 材料類型：選擇材料類型，如：低碳鋼、不銹鋼或鋁材。選擇 「其他」以載入您可以自訂並為所提供之外其他材料
儲存的通用切割表。 

特定材料：「特定材料」識別了自訂切割表。如需更多資訊，請參閱儲存水刀切割表 < 預設 ¶ 字型 > 第 160 頁。

孔洞尺寸：水刀易損件，定義了孔洞直徑。

噴嘴尺寸：水刀易損件，定義了噴嘴直徑。 

材料厚度：為材料類型選擇厚度。
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切割壓力：為關於指定的穿孔水壓設定點。

 如需從 CNC 將水壓設定發送至泵，則需要為泵配備電子比例壓力控制器。如果泵配
備雙手動壓力控制器，則切割壓力會顯示必須手動在泵上設定的推薦設置。如需更多
資訊，請參閱泵的操作手冊。

切割表還包含下列參數。參數值會根據所選工藝變數出現變更。

水刀模式：為零件程式內的所有切割選擇邊緣表面拋光。Q1 切割速度最快，但邊緣表面拋光更粗糙，而 Q5 切割速
度最慢，但是邊緣表面拋光更平滑。Q6 （濕潤執行）會透過以高進給速率在無磨料水的情況下切割來對
金屬進行蝕刻。

切割速度：為材料類型和材料厚度設定切割速度 （亦稱為 「進給速率」）。水刀模式也會影響切割速度。

磨料水流：為切割開啟磨料水。您可以在水刀工藝熒幕上使用磨料水開啟延時計時器和磨料水關閉延時計時器，從而
控制相對於水流而言磨料水流何時開始 / 停止。

磨料水流量：設定磨料水流調節器。該值可能為僅顯示。為了支援磨料水流，調節器需要 SERCOS 環路上的類比輸
出，或 CNC 的軸上的類比訊號。如果此值設為 0，則 「研磨料控制」輸出會保持關閉。流量由 CNC 從 
0 至 1 公斤 / 分鐘 （0 至 2.2 磅 / 分鐘）計算，並從 0 至 +10 瓦特按比例輸出。

 EDGE Pro Hypath 或 MicroEDGE Pro Hypath：在驅動器 / 編碼器連接器上使用軸 DAC 
+10 V 輸出和類比公用訊號。

 EDGE Pro Picopath 或 MicroEDGE Pro Picopath：在驅動器 / 編碼器連接器上使用伺服輸出 
(+10 VDC) 和伺服輸出公用訊號。

此外，Hypath 或 Picopath CNC 必須擁有可用的軸。例如，如果您的 CNC 支援兩個軸，則 CNC 硬體金
鑰上必須啟用第三個軸，才能支援磨料水流調節器。請聯絡您所在地區的 Hypertherm 技術服務或產品
應用工程師，獲取協助。Hypertherm 地區辦事處地址詳見本手冊開始部分。如需更多關於為 CNC 連接
磨料水流調節器的資訊，請參閱 《Phoenix V9 系列安裝與設定手冊》。

磨料水流量低：低壓穿孔期間的磨料水流量。這會啟動磨料水流量類比輸出。

割縫：等於切割的寬度，水刀在切割材料時割除此寬度。CNC 會自動按照割縫尺寸的一半對運動路徑進行補償， 
從而確保零件以正確尺寸進行切割。

穿孔類型：從下列移動穿孔技術中選擇：移動、圓形或扭動；或選擇靜止穿孔。零件程式內的所有切割均使用此穿孔
類型。移動穿孔能更快速穿透材料，因為設備運動會在切割期間清除磨料水和材料碎屑。請參閱水刀穿
孔類型 < 預設 ¶ 字型 > 第 149 頁，瞭解所有穿孔類型。

穿孔時間：設定穿孔類型的使用時間。CNC 執行零件程式內的 M07 （切割開啟）代碼，且磨料水流延時和穿孔運動
延時均結束後，穿孔時間開始。 

穿孔速度：設定移動穿孔速度：移動、圓形或扭動。穿孔速度通常比切割速度低得多。

穿孔錯位：定義了圓形穿孔的直徑或扭動穿孔的長度。

低壓穿孔：指定的穿孔水壓設定點。低壓穿孔在全部或部分穿孔期間使用較低的切割壓力。任何穿孔類型均可使用低
壓穿孔。在氣壓穿孔時間內，系統使用低壓 （通常為切割壓力的 25%）。低壓穿孔設定為開啟時，CNC 
會在低壓穿孔時間內啟動低壓穿孔輸出。
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為多層工件切割使用低壓穿孔，例如，一層玻璃一層金屬的鏡子。這會允許系統以低壓對玻璃進行穿
孔，然後以切割壓力對金屬進行穿孔。 

 如需從 CNC 將低壓穿孔設定發送至泵，則需要為泵配備電子比例壓力控制器。如果
泵配備雙手動壓力控制器，則切割壓力會顯示必須手動在泵上設定的推薦設置。如需
更多資訊，請參閱泵的操作手冊。

低壓穿孔時間：此計時器與穿孔時間同時開始計時，為水壓測量泵以低壓穿孔設定點運作的時間量。

切割高度：等於噴嘴在工件上方的高度。以這些方法之一設定切割高度：

 使用測隙規將切割頭手動點動至任務切割高度。

 使用切割頭下降計時器將切割頭降至切割高度。您可能必須微調切割頭下降計時器，才能到達正確高度。

 使用火炬下降訊號輸入向 CNC 示意切割頭已到達切割高度。

儲存水刀切割表

按照這些步驟為低碳鋼、不鏽鋼或鋁之外的其他此類儲存自訂水刀切割表。

 您需要在 「特殊設定」熒幕的 「狀態 / 功能」清單內將 「新增工藝」功能設定為 「允許」，才能建立新的
切割表。

 如需關於儲存電漿切割表的資訊，請參閱儲存切割表變更 < 預設 ¶ 字型 > 第 162 頁。

1. 在水刀切割表熒幕上，為材料類型選擇 「其他」。

2. 選擇 「特定材料」。

3. 按兩下切割表螢幕底部的藍色訊息。

4. 選擇 「新增」。

5. 輸入材料名稱，然後選擇 「確定」。選中了 「其他」材料類型後，名稱就會在 「特定材料」清單內可用。

6. 按需為切割表輸入設置。

7. 選擇 「儲存工藝」以儲存切割表。

使用低壓穿孔穿透頂層 （玻璃）。 穿孔以切割壓力繼續進行至底層
（金屬）。 

切割方向 

材料的側面檢視 
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CNC 會建立切割表的兩個複本，然後如下所示對其命名：

其他 DialLine300-HyPrecision.fac

其他 DiaLine300-HyPrecision.usr

CNC 會在 .fac （出廠切割表）檔案內保留原始設定。無論何時您向切割表作出變更，CNC 都會將這些變更儲存至 
.usr （使用者切割表）檔案中。
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儲存切割表變更

CNC 為低碳钢、不鏽鋼和鋁提供了切割表。您可以變更 CNC 提供的切割表，只需在切割表內輸入新值，並在結束
「切割表」螢幕時回答 「是」，即可儲存變更。CNC 將變更儲存在切割表的 .usr 版本內。只需在 「切割表」螢幕內
選擇 「重設工藝」軟件，即可隨時恢復至出廠切割表設定。出廠切割表 （.fac 版本）不會被 CNC 覆寫。

如果您要切割其他材料，或使用特殊工藝來切割低碳鋼等材料，您可以將切割工藝儲存在自訂切割表內。Phoenix 會
根據特定材料工藝變數識別自訂切割表。請選擇 「特定材料」，然後按兩下螢幕底部的藍色訊息 （或按下右中括弧 
]  + F8），從而添加或移除特定材料。CNC 允許您儲存最多 98 個自訂切割表。

新建切割表

 您需要在 「特殊設定」熒幕的 「狀態 / 功能」清單內將 「新增工藝」功能設定為 「允許」，才能建立新的
切割表。

1. 選擇與您希望創建的工藝相似的 「火炬類型」和 「材料類型」。

2. 選擇 「特定材料」工藝變數。出廠預設值 「無」可能會是 「特定材料」的唯一選項。

3. 按兩下螢幕底部的藍色訊息。

4. 在訊息快顯頁面內選擇 「添加」。

5. 輸入新特定材料的名稱，然後選擇 「確定」。
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6. Phoenix 會將新特定材料儲存在 「特定材料」清單內，並將全部變數和參數複製到按新材料識別的切割表內。然
後 Phoenix 會將切割表螢幕重設至清單內的第一個火炬類型。您可能會需要重新選擇火炬類型和材料，才能在清
單中看到您的新特定材料項目。

 您還可以添加或移除工藝電流、一對工藝 / 保護氣體，或材料厚度。新增工藝變數之
前，請確保 「特定材料」已顯示。

7. 為您的切割表選擇工藝變數之後，請在螢幕右側調整參數值，從而適應該工藝變數。

8. 選擇 「儲存切割表」并在接下來的兩個確認訊息內選擇 「是」。為您的切割表選擇工藝變數之後，請在螢幕右
側調整參數值，從而適應該工藝變數。檔案根據材料類型、數字、火炬類型和電漿系統進行命名。例如：

 Mild Steel 2-HPR-HPR.usr

 Mild Steel 2-HPR-HPR.fac

擷取新切割表

1. 選擇火炬類型、材料類型和特定材料。

2. 選擇工艺電流和材料厚度。CNC 將為您的自訂切割表顯示參數值。
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節 8

火炬高度控制器

Hypertherm CNC 軟體支援 Sensor THC 和 ArcGlide THC，以及其他製造商生產的火炬高度控制器。

關於電漿火炬高度控制器

電漿電源內的電路板 （電漿介面板或分壓器卡）會測量電漿弧上的電壓降低。此測量值是原始弧壓，可能在 0 VDC 
至 400 VDC 之間。電路板然後將此測量值轉換為發送到 CNC 的類別訊號 （0 VDC 至 10 VDC）。此訊號代表切割
時的實際弧壓。

在 CNC 內，針對給定材料厚度、切割高度、切割速度、氣體類型和電流，每個電漿工藝均有弧壓設定點，稱為設定
弧壓。切割開始時，CNC 會追蹤弧上的實際弧壓降低，然後將其與設定弧壓對比。實際弧壓高於或低於設定弧壓
時，CNC 會指令提升裝置向上或向下移動火炬。

 實際弧壓高於弧壓設定點時，火炬會下降。

 實際弧壓低於設定點時，火炬會上升。

 弧壓設定點越高，切割高度越高。
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本章說明了 Sensor THC 和 ArcGlide THC 的作業流程，具體包括：

 ArcGlide THC 和 Sensor THC 操作模式

 變更弧壓設定點的方法

 初始高度定位

 THC 作業序列

 THC 工藝荧幕

 THC 標記熒幕

 THC Watch Window 設定

 狀態訊息

 ArcGlide 診斷熒幕

如需與設定非 Hypertherm 製造的 THC 相關的資訊，請參閱切割工藝和切割表 < 預設字型 > 第 115 頁。

1

2

3

4

5

1 火炬
2 電極
3 電漿弧

4 工件
5 電壓降低在電極和工件之間的電漿弧上測量。
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ArcGlide THC 和 Sensor THC 操作模式

選擇 「設定」> 「工藝」，然後在 「電漿工藝」螢幕內選擇作業模式。自動模式和手動模式的選擇與 Sensor THC 
相同。

自動模式

在所有自動模式中，THC 均會進行初始高度定位 （參閱第 172 頁），然後回縮至起弧高度。火炬起弧後，電漿弧轉
移至工件，然後火炬在穿孔時間內移動到穿孔高度。預切割序列期間，火炬高度控制器停用，且 CNC 不追蹤弧壓。
穿孔時間結束時，AVC （自動電壓控制）延時時間結束且切割速度等於程式速度之後，運動開始，且 CNC 開始追蹤
弧壓。

取樣弧壓模式

盡可能使用取樣弧壓模式，以便在易損件使用壽命內實現一致的切割品質。切割開始時，CNC 會對弧壓進行若干次
取樣，並求出平均值。然後，CNC 會將取樣平均值而非工藝熒幕內的值用作設定弧壓，並將取樣值與實際弧壓進行
對比。如果實際弧壓高於取樣值，則火炬會下降。如果實際弧壓低於取樣值，則火炬會上升。
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取樣弧壓模式的好處在於，電壓取樣源自於多次讀取在用切割工藝正確切割速度和切割高度的穩態切割情況下的實際
弧壓。您無需隨著易損件開始磨損而變更設定弧壓，相反，CNC 會在程式內為每次切割重新計算電壓取樣，並自動
修正火炬高度，從而在易損件整個使用壽命內為工藝維持理想的切割高度。

在電漿工藝熒幕內做出如下選擇，即可開啟取樣弧壓模式。選擇與 Sensor THC 相同。

如果取樣弧壓驟變，則 CNC 會停止切割，並顯示警告。例如，如果取樣平均值是 100 V，且在下一個取樣上 CNC 
記錄了 115 V，則 15 V 的增加表示材料或熔渣可能影響了電弧。CNC 會停止，從而讓您能夠修正問題，並按下
「開始」恢復切割。

1
2

3
4

1 新電極的電漿弧
2 切割表內的切割高度
3 隨著電極磨損、弧壓增加，電漿弧也會變長。 

4 切割高度由於電極磨損而增加時，CNC 會降低火
炬，從而維持一致的切割高度 。不使用取樣弧
壓時，火炬會隨著電極磨損而距離工件越來越近。

2
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設定弧壓

在電漿工藝熒幕上，為 「高度控制」選擇 「自動」，為 「電壓控制」選擇 「開啟」，即可使用 「設定弧壓」模式。
此模式推薦用於在低切割高度切割或標記薄材料，髒污、生鏽、塗油或刷漆的工件，或用於在水床上或使用噴水進行
切割。切割開始時，CNC 會使用切割表內的設定弧壓值，並將其與實際弧壓對比。如果實際弧壓高於設定弧壓，則
火炬會下降。如果實際弧壓低於設定弧壓，則火炬會上升。在設定弧壓模式中，您可以在切割時變更設定弧壓，會為
切割系統內的每個站點套用電壓補償。更多資訊請參閱變更設定弧壓的方法 < 預設 ¶ 字型 > 第 170 頁。

電壓控制關閉 - ArcGlide THC 或 IHS 手動控制 - Sensor THC

此模式推薦用於線切割或切割單一、簡單零件或餘料。THC 會執行預切割定位序列，然後移動至從切割表內調取的
切割高度。切割開始時，THC 會維持切割高度而不使用弧壓追蹤。

手動模式

此模式推薦用於線切割、弧壓校準或切割品質不是主要關注點的切割。手動模式不使用弧壓追蹤或提升裝置提供的任
何自動運動。在 ArcGlide THC 人機介面上使用 「上升」和 「下降」開關，或在 EDGE Pro CNC 操作工主控台上按
下 「提升」和 「降低」按鈕，或啟動提升火炬 # 或降低火炬 # 輸入，即可僅移動提升裝置。透過使用這些方法之
一，將火炬定位在工件上方您希望用作切割高度的高度。請確保足夠靠近工件，以便起弧。
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變更設定弧壓的方法

取樣弧壓關閉時，變更設定弧壓會將火炬向上或向下移動。CNC 從電漿工藝熒幕讀取由切割表設定的 「設定弧壓」
參數 （也稱為弧壓設定點）。 變更設定弧壓的一些方法包括：

 在零件程式內為電漿 1 發出 G59 V600 F 值指令，其中 F 值為新的設定電壓。（使用 G59 V625 F 值為電漿 2 變
更設定弧壓。）

 輸入 THC 電壓補償。

 系統切割時，按下主螢幕上顯示的 「增加弧壓」和 「降低弧壓」軟鍵。

 在 「工藝」熒幕或切割表內變更 「設定弧壓」。

THC 電壓補償

THC 電壓補償提供了一種修訂切割表中 「設定弧壓」值的方法。輸入正電壓補償值時，CNC 會向設定弧壓加上此
值。輸入負電壓補償值時，CNC 會從設定弧壓中減去此值。電壓補償僅在火炬高度控制器位於自動模式且取樣弧壓
關閉時使用。取樣弧壓模式不使用 THC 電壓補償。Sensor THC 和 ArcGlide 均可使用 THC 電壓補償功能。

選擇 「設定」，檢視 「切割」螢幕的 THC 電壓補償。補償 1 用於站點 1，補償 2 用於站點 2，以此類推。
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THC 電壓補償儲存在系統設定檔案內，用於每項切割任務，即使載入了其他切割表或更換了易損件亦如此。THC 電
壓補償值將保持不變，直至您將其變更為零。要將電壓補償重設為零，請選擇 「設定」以打開切割熒幕，然後變更 
THC 電壓補償。

CNC 僅允許設定一個弧壓點，使用多個火炬的切割系統亦如此。您可以透過向多火炬系統內單個火炬的弧壓設定點
增加額外電壓來使用電壓補償變更該火炬的高度。

針對 Sensor THC，THC 電壓補償可透過在 「更換易損件」螢幕 （在主螢幕內選擇 「更換易損件」軟鍵）內輸入
「伏特 / 分鐘」參數值來自動、連續變更。輸入量取決於每個客戶的易損件使用歷史。 更多資訊請參閱更換易損件 <
預設字型 > 第 238 頁章節。

如果您輸入了伏特 / 分鐘值，則您更換易損件時，請將 THC 電壓補償重設為零，從而允許 CNC 使用伏特 / 分鐘值逐
漸增加補償。否則，使用新易損件切割時，套用到 「設定弧壓」後，THC 電壓補償可能會太大，導致火炬運動或切
割品質問題。

使用取樣弧壓模式時，將伏特 / 分鐘設定為 0。

提高或降低電壓軟鍵

於自動模式中開始切割後，CNC 將在 「主螢幕」上顯示 「增高電壓」和 「降低電壓」軟鍵。按下這些鍵可以在切
割時變更弧壓。

 針對 ArcGlide THC，這些軟鍵可提高或降低 THC 電壓補償，按一次補償 0.5 V。

 針對 Sensor THC，這些軟鍵可提高或降低 「設定弧壓」參數，按一次補償 0.5 V。

 有時候，取決於按鍵時長，電壓補償或設定弧壓參數會變更超過 0.5 V。
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提升和降低按鈕或輸入

EDGE Pro CNC 操作工主控台為兩個站點均設有 「提升」和 「降低」按鈕。這些按鈕會啟動 「提升火炬 #」和
「降低火炬 #」輸入。使用 EDGE Pro CNC 或定制操作工主控台上的按鈕啟動這些輸入會透過下列方式影響系統切
割時的 THC 電壓補償：

 針對 ArcGlide THC，「提升」和 「降低」會為站點變更 THC 電壓補償，按一次補償 0.5 V。如果您在 
Watch Window 內顯示 THC 電壓補償，則對 THC 電壓補償的變更會在切割完成時顯示。

 針對 Sensor THC，「提升」和 「降低」會為站點變更 THC 電壓補償，按一次補償 0.5 V。如果您在 
Watch Window 內顯示 THC 電壓補償，則您按下按鈕後會看到值增加。

「提升」和 「降下」僅會在系統切割時變更電壓補償。系統不切割時，「提升」和 「降低」會上下移動提升
裝置。

工藝熒幕或切割表

 如果您希望變更單一工藝的電壓，請在工藝熒幕內變更設定弧壓。

 如需為工藝變更設定弧壓，請在切割表內變更該值，然後將其另存新檔為自訂切割表。

初始高度定位

Hypertherm THC 使用稱為 「初始高度定位 (IHS)」或 「初始高度設定」的序列功能檢測工件。啟動切割系統後，請
先進行初始高度定位，再執行切割任務。「初始高度設定」可檢測工件的高度，以便 CNC 計算火炬與工件的距離。
CNC 為所有後續 IHS 使用火炬到工件距離，由於工件高度已知，CNC 就能夠以更快的速度作業。

IHS 從 「工藝」螢幕內設定的 「IHS 開始高度」開始執行。火炬到達工件上方此距離時，下列動作會發生： 

 速度從 THC 最大速度降低至快速 IHS 速度。

 「THC 力矩限制」和 「噴嘴接觸啟用」輸出開啟。

 CNC 會監測噴嘴接觸訊號輸入。火炬觸碰工件時此輸入啟動，以便 CNC 獲得工件高度資訊。

 CNC 會監測 CNC 將其與失速力對比的軸隨動誤差。隨動誤差大於失速力時，CNC 即可獲知工件高度。

 感應到工件後，火炬以慢速 IHS 速度回縮至起弧高度。

 使用 「噴嘴接觸訊號」感應工件時，CNC 會從回縮期間 「噴嘴接觸訊號」關閉之處開始測量起弧高度。

 使用失速力感應工件時，CNC 會從隨動誤差大於失速力之處開始測量起弧高度。

進行初次 IHS

1. 按下 F11 或選擇手動軟鍵，回到 THC 初始軸位。

2. 選擇 「初始軸位」軟鍵。

3. 選擇 THC 軟鍵。

4. 選擇 「確定」兩次，返回控制荧幕。
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5. 選擇 「測試提升器」軟鍵。THC 從 THC 軸向原點開始進行初始高度定位。 

Sensor THC 和 ArcGlide 進行 IHS 的速度不同。

 Sensor THC 速度在 「設定」 > 「機器設定」 > 「速度」螢幕內設定。ArcGlide 速度在 「設定」 > 「機器設定」 >
「ArcGlide 軸向」螢幕內設定。

Sensor THC Sensor THC 以最快速度移動至滑塊長度的十分之一位置，然後以 IHS 的最快速度移至 IHS 開始高度
（在 「工藝」螢幕內設定）。THC 速度變為 IHS 慢速，直至偵測到工件。然後升高至起弧高度 （在 「工藝」螢幕內
設定）。

ArcGlide 從任意方向以 IHS 慢速移至工件位置。在隨後的 IHS 作業中，ArcGlide 以最快速度移至 IHS 開始高度。然
後變為慢速移動。火炬觸碰工件後，ArcGlide 會將火炬升高至起弧高度。

 THC 誤差、手動移動、超時 30 秒或功率循環都能造成下次初始高度設定時速度變慢，從而導致再次尋找工件。

THC 作業序列

下一頁內的圖表顯示了自動切割模式下 THC 使用的高度和時間參數。
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THC 工藝荧幕

「工藝」螢幕含有一系列控制 THC 作業的電漿工藝和 THC 參數。您可以在此螢幕內自訂單次切割作業期間的作業。
零件或套疊程式完成後，如果存取了切割表，則此螢幕內的選項會返回到所選切割表內的值。

要開啟 THC 工藝螢幕，請在主螢幕內選擇 「設定」，然後選擇對應於您希望使用的工藝的電漿工藝軟鍵。

「工藝」螢幕內有四組參數：

 THC 模式

 切割表

 選項

 自動設定
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THC 模式

高度控制器

手動模式：將 THC 設定為手動模式後，可透過 CNC 主控台上的上升和下降站點控制項或 CNC 螢幕上
的點動鍵來控制 THC。如果要以這種方式使用手動模式，火炬到工件的距離必須足夠近到能夠起弧。
一旦啟動切割，火炬將停留在定位的高度。

自動模式：自動模式下，火炬根據 「工藝」螢幕內設定的值沿程式化序列移動。

設定：手動 / 自動

電壓控制 (ArcGlide THC) 電壓控制只在自動模式下可用。「電壓控制」為 「開啟」時，火炬高度由測量的弧壓控
制。「電壓控制」為 「關閉」時，火炬在切割期間保持不變的位置，而與弧壓無關。

設定：關閉 / 開啟

IHS 手動控制 (Sensor THC)：THC 必須處於手動模式。如果 「初始定位手動控制」為 「開啟」，則初始定位和作業
序列是自動的，但是火炬高度不受測量的弧壓控制。如果 「初始定位手動控制」為 「關閉」，所有作業
均為手動控制。

設定：關閉 / 開啟

取樣電壓：高度控制器必須處於自動模式，且 「電壓控制」必須為 「打開」。「取樣電壓」為 「開啟」時，THC 會
測量 AVC 延時結束時的電壓，並用作剩餘的切割的設定點。「取樣電壓」為 「關閉」時，設定弧壓用作
火炬高度控制器的設定點。

設定：關閉 / 開啟

切割表值

這些欄位顯示了切割表內為工藝啟用的值。這些值可以在此處為此任務變更，且預估參數的值也會自動計算出來並進
行顯示。但是，這些變更不會儲存在切割表內。

設定弧壓：ArcGlide THC 必須處於自動模式，「電壓控制」必須為 「開啟」，且 「取樣電壓」必須為 「關閉」。
Sensor THC 必須處於自動模式，且 「取樣電壓」必須為 「關閉」。

「取樣電壓」為 「關閉」時，設定弧壓用作火炬高度控制器的設定點。

設定：50 至 300 VDC

設定弧電流：這是電漿弧電流的值。輸入切割材料所需的安培數。此參數僅可用於與 CNC 通訊的電漿系統。

設定：5 至 1000 安培
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切割高度：確定了火炬切割工件時的高度。

設定：0.25 至 25.4 公釐

穿孔高度：確定了火炬對工件穿孔時的高度。火炬在達到 「起弧高度」之後移動到此高度。 

設定：0.25 至 25.4 公釐

穿孔時間：這是穿孔延時的值。在此期間，X/Y 切割動作出現延遲，讓電漿能夠完全穿透工件。

設定：0 至 10 秒

切割速度：此值指定了切割速度。

設定：50 公釐 / 分鐘至設備最大速度

選項

噴嘴接觸 IHS：要設定此參數，高度控制器必須處於自動模式。「噴嘴接觸初始定位」為 「開啟」時，THC 使用電
歐姆接觸來感應工件。此參數為 「關閉」時，THC 使用失速力度來感應工件。使用水床或噴漆工件時，
由於電接觸不穩定，此設定通常被停用。

設定：關閉 / 開啟

噴嘴接觸切割：THC 在切割期間使用電歐姆接觸來感應工件和從工件回縮。針對水床、髒污工件或切割或標記高度
極低的切割或標記工藝，此選項可能會被停用。

設定：關閉 / 開啟

自動割縫偵測：要設定此參數，THC 必須處於自動模式。「自動割縫偵測」啟用時，THC 會在測量的弧壓中尋找急
升，急升表示火炬正在切過先前切出的割縫。此參數會暫時停用 AVC，從而防止火炬探入工件。

設定：關閉 / 開啟

自動割縫偵測電壓：如果 「自動割縫偵測」為 「開啟」，此參數即會啟用。電壓越低，偵測靈敏度越高。此值應設
為足夠高到偵測正常割縫切過情況但足夠低到防止出現虛假割縫偵測。

設定：1 至 10 伏特

設定：1 至 10 伏特
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轉角電流百分比：指定在切割轉角時降低電流設定值，從而改善切割品質。 

 ArcGlide 不支援此功能。轉角電流百分比僅適用於 Sensor THC。

設定：設定弧電流的 50% 至 100%

自動設定

CNC 可為當前電漿工藝自動估算這些值。選擇 「預設全部參數」軟鍵，即可載入估算值。大部分情況下，估算值可
以產生良好成果。但是，您可以為特殊情況覆寫任意這些值。要覆寫估算值，請取消核取相應參數的核取方塊，然後
輸入新值。CNC 使用藍色文字顯示您輸入的值：

  如果零件程式重新載入切割表，則起弧高度、爬行時間和切割高度延時的值將替換為這些參數在切割表內的值。

IHS 期間預流：此參數用於快速零件切割。此參數啟用 （「開啟」）時，CNC 會提前向電漿系統發送開始和保持點
火訊號，從而在 THC 執行初始定位作業時允許發生氣體預流。這可以減少移動到下一零件和開始切割所
需的時間。

設定：關閉 / 開啟
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補償 IHS (Sensor THC)：此參數啟用遠端探頭進行工件偵測和初始高度定位。如果使用了此功能，則 CNC 會從
「切割」螢幕 （在主螢幕內選擇 「設定」> 「切割」）內設定的標記補償 9 中讀取補償值。切割預穿孔
工件時，通常使用補償 IHS，如此一來，火炬就不會在穿孔點上執行 IHS。火炬會移動補償距離，執行 
IHS，然後返回到穿孔位置。標記補償的 Z 位置協調了火炬和探頭之間的高度差。

設定：關閉 / 開啟

IHS 開始高度：這是 THC 開始初始高度定位流程時在工件上方的高度。火炬到達工件上方此距離時，下列動作
會發生： 

 速度從 THC 最大速度降低至快速 IHS 速度。 

 「THC 力矩限制」和 「噴嘴接觸啟用」輸出開啟。

 CNC 會監測噴嘴接觸訊號輸入。火炬觸碰工件時此輸入啟動，以便 CNC 獲得工件高度
資訊。

 CNC 會監測 CNC 將其與失速力對比的軸隨動誤差。隨動誤差大於失速力時，CNC 即可獲
知工件高度。 

設定：2.54 至 50.8 公釐

在此距離內，跳過 IHS：此參數可透過減少兩次切割之間的時間實現生產最佳化。如果下一個開始點的位置與上次切
割結束時的距離在這個範圍之內，則 THC 會跳過 IHS。發生這種情況時，火炬將直接移動到起弧高度，
跳過與工件的接觸。此設定可改善機器的整體生產速度。將此參數設為 0 即可停用此功能。下列情況下
會忽視 「跳過初始定位」：

 零件程式內針對該穿孔存在一個 M07 HS 指令 （如需更多資訊，請參閱
《Phoenix Software V9 系列程式設計人員參考手冊》）。

 取樣弧壓模式為啟用，且弧壓取樣需要 IHS （需要採集六個弧壓樣本後才能跳過 IHS）。

 THC 被 M50 （高度感應器停用）指令鎖定。

 THC 未處於自動模式。

 ArcGlide 未透過 Hypernet 連接到 CNC。

設定：0 至工作台長度 （公釐或英吋）

起弧高度：弧轉移到工件時，可以 「拉長」到穿孔高度。起弧高度比穿孔高度低，因為若在高穿孔高度開始電弧轉
移，則可能會導致電弧完全無法轉移到工件。以切割高度的百分比或實際起弧高度距離輸入起弧高度。
起弧高度來自於切割表。

設定：切割高度的 50% 至 400%，通常為 150%

浮渣堆跳過高度：此值確定了工件上方的高度，火炬在穿孔之後降至切割高度之前會升至此高度，如此一來，火炬即
可清除穿孔期間產生的頂層浮渣堆。應輸入切割高度的百分比。火炬將保持在此高度，直至切割高度延
時結束。如果不使用 「浮渣堆跳過高度」，請將此參數設定為 100%。

設定：切割高度的 50% 至 500%
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爬行時間：指定穿透工件之後火炬以爬行速度運行的時間量。（前往 「設定」> 「機器設定」> 「速度」，即可設定
「爬行速度」。）爬行時間結束後，火炬將加速至切割速度。「爬行速度」有助於在過渡到 「切割速度」
期間保持弧穩定。爬行時間來自於切割表。

設定：0 至 10 秒

切割高度延時：此值設定了火炬在過渡到切割高度之前保持在 「浮渣堆跳過高度」的秒數，如此一來，火炬即可清
除穿孔期間產生的頂層浮渣堆。如果不使用 「浮渣堆跳過高度」，請將此參數設定為 0。切割高度延時
來自於切割表。

設定：0 至 10 秒

AVC 延時：此值設定了讓電漿系統在 AVC 開始之前能夠在切割高度進行穩態作業的秒數。此延時結束之後，即會為
剩餘的切割啓用 AVC。如果 THC 處於取樣電壓模式，則會在此延時結束之後對弧壓進行取樣。

設定：0 至 10 秒

切割關閉時間：此值會在程式化切割開始前或結束後關閉電漿弧，從而改善割縫品質。如果此值為負值，則火炬會在
切割機器運動結束之前關閉。使用正值時，電漿弧會在運動停止後關閉。此參數最大程度地減少了運動
停止而電弧仍開啟時可能會出現在零件邊緣的槽口。

設定： -1 至 2 秒

弧關閉時間：此值定義了發送電弧丟失訊號之前等待的秒數。此設定讓 CNC 能夠忽略在剩餘零件期間忽略電弧丟失
並移動到下一個穿孔點。

設定：0 至 2 秒

停止時間：此參數允許在一次切割結束之後暫停，並將 X/Y 運動延時到下一個穿孔點。此延時可用於使 THC 回縮，
從而避免衝撞末端。

設定：0 至 10 秒

回縮高度：此參數指定了火炬在切割結束後回縮到工件上方的高度。

設定：2.54 公釐至升降體最大長度。

割縫重新獲取時間 （針對 Sensor THC） 自動割縫偵測讀取到電壓突然降低時，就會為割縫重新獲取時間啟動 「火
炬高度停用」輸出。割縫重新獲取時間結束後，CNC 關閉 「火炬高度停用」輸出，THC 再次啟動追蹤
電壓。
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標記設定

「標記工藝」螢幕含有控制 THC 作業及其作業序列的參數。您可以在此螢幕內自訂單一標記作業。零件程式完成
後，如果存取了切割表，則此螢幕內的選項會返回到所選切割表內的值。

要開啟 THC 標記螢幕，請選擇 「設定」，然後選擇標記 1 或 2。

THC 模式

高度控制器：將 THC 設定為手動模式後，可透過 CNC 主控台上的上升和下降站點控制項或 CNC 螢幕上的點動鍵來
控制 THC。如果要以這種方式使用手動模式，火炬到工件的距離必須足夠近到能夠起弧。一旦啟動切
割，火炬將停留在定位的高度。

在 Sensor THC 上，選擇 「手動初始設定」並按下 「啟動」後，火炬進行初始高度定位，然後移動至切
割高度，並停留在此高度執行工作任務。

設定：手動 / 自動

電壓控制 (ArcGlide THC)：THC 必須處於手動模式。如果 「電壓控制」為 「開啟」，則火炬高度由測量的弧壓控
制。如果 「電壓控制」為 「關閉」，則火炬在切割期間保持不變的位置，而與弧壓無關。

設定：關閉 / 開啟
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IHS 手動控制 (Sensor THC)：THC 必須處於自動模式。如果 「初始定位手動控制」為 「開啟」，則初始定位和作業
序列是自動的，但是火炬高度不受測量的弧壓控制。如果 「初始定位手動控制」為 「關閉」，所有作業
均為手動控制。

設定：關閉 / 開啟

取樣電壓：高度控制器必須處於自動模式，且 「電壓控制」必須為 「打開」。「取樣電壓」為 「開啟」時，THC 會
測量 AVC 延時結束時的電壓，並用作剩餘的切割的設定點。「取樣電壓」為 「關閉」時，設定弧壓用作
火炬高度控制器的設定點。

設定：關閉 / 開啟

切割表值

這些欄位顯示了切割表內為工藝啟用的值。這些值可以在此處為當前零件變更，且預估參數的值也會自動計算出來並
進行顯示。但是，這些值不會儲存在切割表內。

設定弧壓：ArcGlide THC 必須處於自動模式，「電壓控制」必須為 「開啟」，且 「取樣電壓」必須為 「關閉」。

Sensor THC 必須處於自動模式，且 「取樣電壓」必須為 「關閉」。

「取樣電壓」為 「關閉」時，設定弧壓用作火炬高度控制器的設定點。

設定：50 至 300 VDC

設定弧電流：這是電漿弧電流的值。輸入切割材料所需的安培數。此值來自切割表，可在此螢幕內進行臨時精密調
校。此參數僅可用於與 CNC 通訊的電漿系統。

設定：5 至 999 安培

標記高度：確定了火炬標記工件時的高度。此值來自切割表，可在此螢幕內進行臨時精密調校。

設定：0.25 至 25.4 公釐

運動延時：點燃火炬進行 X/Y 標記運動之前的延時。通常設定為零。

設定：0 至 10 秒

標記速度 此值指定了標記速度。其來自電漿工藝切割表，可在此螢幕內進行臨時精密調校。

設定：50 公釐 / 分鐘至設備最大速度

選項

噴嘴接觸 IHS：要設定此參數，高度控制器必須處於自動模式。「噴嘴接觸初始定位」為 「開啟」時，THC 使用電
歐姆接觸來感應工件。在水床上進行切割時關閉此選項。

設定：關閉 / 開啟

噴嘴接觸標記：THC 在標記期間使用電歐姆接觸來感應工件和從工件回縮。針對水床、髒污工件或間隙極低的切割
或標記工藝，此選項可能會被停用。

設定：關閉 / 開啟
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自動割縫偵測：要設定此參數，高度控制器必須處於自動模式。「自動割縫偵測」啟用時，THC 會在測量的弧壓中
尋找突然升高的情況，這種情況表示火炬正在切過先前切出的割縫。此參數會暫時停用 AVC，從而防止
火炬探入工件。

設定：關閉 / 開啟

自動割縫偵測電壓：如果 「自動割縫偵測」為 「開啟」，此參數即會啟用。輸入偵測割縫切過情況所需的電壓變化。

設定：0 至 10 伏特

轉角電流百分比：指定在切割轉角時降低電流設定值，從而改善切割品質。以設定弧電流的百分比表示，並會在
「火炬高度停用速度」輸出為 「開啟」時啟動。「火炬高度停用速度」在 「機器設定」> 「速度」螢幕
內設定。此參數僅可用於與 CNC 通訊的電漿系統。

 ArcGlide 不支援此功能。轉角電流百分比僅適用於 Sensor THC。

設定：設定弧電流的 50% 至 100%

自動設定

CNC 會為當前標記工藝自動計算這些值。計算值在每個參數旁邊的欄位內可見。按一下 「預設全部參數」軟鍵，即
可為所有參數選擇計算值。大部分情況下，計算值可以產生良好成果。但是，您可以為特殊情況覆寫任意這些值。要
覆寫計算值，請取消核取相應參數的核取方塊，然後輸入新值。

IHS 期間預流：此參數用於快速零件標記。此參數啟用 （「開啟」）時，CNC 會提前向電漿系統發送開始和保持點
火訊號，從而在 THC 執行初始定位作業時允許發生氣體預流。這可以減少移動到下一零件和開始標記所
需的時間。

設定：關閉 / 開啟
Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T 183



8 – 火炬高度控制器
IHS 開始高度：這是 THC 開始初始高度定位流程時在工件上方的高度。火炬到達工件上方此距離時，下列動作
會發生：

 速度從 THC 最大速度降低至快速 IHS 速度。

 「THC 力矩限制」和 「噴嘴接觸啟用」輸出開啟。

 CNC 會監測噴嘴接觸訊號輸入。火炬觸碰工件時此輸入啟動，以便 CNC 獲得工件高度
資訊。

 CNC 會監測 CNC 將其與失速力對比的軸隨動誤差。隨動誤差大於失速力時，CNC 即可獲
知工件高度。

設定：2.54 至 50.8 公釐

在此距離內，跳過 IHS：此參數可實現生產最佳化。如果下一個開始點的位置與上次切割結束時的距離在這個範圍之
內，則 THC 會跳過初始定位。發生這種情況時，火炬將直接移動到起弧高度，跳過與工件的接觸。此設
定可改善機器的整體生產速度。

下列情況下會忽視 「跳過初始定位」：

 ArcGlide 未透過 Hypernet 連接到 CNC。

 零件程式內針對該穿孔存在一個 M07 HS 指令 （如需更多資訊，請參閱
《Phoenix Software V9 系列程式設計人員參考手冊》 ）。

 取樣弧壓模式為啟用，且弧壓取樣需要 IHS （需要採集六個弧壓樣本後才能跳過 IHS）。

 THC 被 M50 （高度感應器停用）指令鎖定。

 THC 未處於自動模式。

 將此參數設為 0 即可停用此功能。

設定：0 至工作台長度 （公釐或英吋）

AVC 延時：此值設定了電漿系統在標記高度實現穩態作業所需的秒數。此延時結束之後，即會為剩餘的標記啓用自
動電壓控制。如果 THC 處於取樣電壓模式，則會在此延時結束之後對弧壓進行取樣。

設定：0 至 10 秒

弧關閉時間：此值定義了發送電弧丟失訊號之前等待的秒數。此設定讓 CNC 能夠忽略在剩餘零件期間忽略電弧丟失
並移動到下一個穿孔點。

設定：0 至 2 秒

停止時間：此參數允許在一次標記結束之後暫停，並將 X/Y 運動延時到下一個穿孔點。

設定：0 至 10 秒

回縮高度：此參數指定了火炬在標記結束後回縮到工件上方的高度。

設定：2.54 公釐至升降體最大長度
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Watch Window

您可以設定 Watch Window 來檢測火炬高度控制器。

Sensor THC

下面顯示了 Sensor THC Watch Window 的一個示例：

設定此 Watch Window：

1. 選擇 「設定」> 「監視」。

2. 從上部位置清單中選擇系統錯誤。

3. 從中間位置清單中選擇輸入 / 輸出。狀態清單顯示在輸入清單和輸出清單下方。從清單中選擇下列狀態位：

THC 鎖定開啟：設定弧壓或取樣弧壓模式下火炬高度控制器讀取弧壓並傳送至 CNC 時，此狀態位開啟。

THC 追蹤電壓：火炬高度控制器根據弧壓調整切割高度時，此狀態位開啟。
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THC 已停用：CNC 停用火炬高度控制器時，此狀態位開啟，通常是因為其接近零件轉角並減速以切割轉角。切割速
度減慢時，弧壓會增高，並可能超過弧壓設定點，從而產生故障。您可以為火炬高度控制器編制速度，以便 THC 在
切割速度降低時 停用。

噴嘴接觸訊號：火炬感應工件時，初始高度定位期間會啟動此輸入。

噴嘴接觸啟用：初始高度定位期間會啟動此輸出。

4. 從下部位置清單中選擇工藝資料。

5. 從工藝資料清單中選擇電漿。

6. 首先選擇 「設定弧壓」，然後選擇 「弧壓 1」，對設定的弧壓和實際電壓值進行比較。

Watch Window 內可用的工藝資料參數如下表所示。關於參數的含義，請參閱 THC 工藝荧幕 < 預設字型 > 第 
175 頁。 

設定弧壓 跳過 IHS 的距離

起弧高度 爬行時間

切割關閉時間 停止暫停時間

弧壓 1 電壓偏移 1
186 Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T



8 – 火炬高度控制器
ArcGlide

下面顯示了 ArcGlide THC Watch Window 的一個示例：

設定此 Watch Window：

1. 選擇 「設定」> 「監視」。

2. 從上部位置清單中選擇系統錯誤。

3. 從中間位置清單中選擇輸入 / 輸出。

4. 捲動至 「輸入和輸出」清單底部，檢視 ArcGlide 輸入 / 輸出。這些訊號的名稱以 THC 開頭。

5. 選擇要在 Watch Window 中顯示的 「輸入 / 輸出」訊號。
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狀態訊息

下表列出了火炬高度控制器作業期間 CNC 在主螢幕上顯示的各種狀態訊息。該表還說明了零件程式執行過程中每個
狀態訊息出現時 THC 的作業，並說明了如果這些訊息顯示期間零件程式出現暫停則應如何處理。

狀態訊息 含義 在零件程式運行中發生
的時間 如果程式暫停 …

轉移 火炬移動到下一個
穿孔點

每次循環開始後，每次
切割結束後。

無動作

降下火炬 火炬位於穿孔點，
火炬降下輸出啓
動。

在執行 「切割開啟」時
發生 (M07)。該狀態訊
息保持到 IHS 完成之
後。

 按下 「停止」，然後按下 「開始」。

 如果該訊息持續出現，請檢查是否存在錯誤輸入，
例如 「火炬碰撞」、「快速停止」、「驅動停用」、
「遠端暫停」。在 Watch Window 內設定輸入 / 輸
出，從而在零件程式執行時檢視這些輸入 / 輸出。

等待電弧打開 CNC 器正在等待
「切割感應」輸
入。「切割感應」
是來自電漿系統的
「電弧轉移」輸
出，或來自 THC 
的 「動作」輸出。

發生在 IHS 完成之後。  在  Watch Window 中添加 「切割感應」輸入。 

 測試 CNC 的 「切割感應」輸入是否正常工作。

正在穿孔 「穿孔控制」輸出
已啓動。

發生在穿孔期間。 無動作

爬行 穿孔延時之後 「爬
行運動」正在發
生。

發生在穿孔時間結束之
後，表示運動代碼的開
始。

無動作

切割 火炬正在切割，運
動正在發生。

執行運動。 無動作
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電弧停止 電弧已關閉。 如果在執行 M08 （或引
入線結束）之前運動停
止，就會顯示 「切割感
應丟失」訊息。此訊息
可能出現在執行運動代
碼 （G 代碼）期間。

 電弧在切割期間失去與工件的電氣連接。

 如果此訊息出現在切割結束時，請檢查引出線的
長度，或在 「工藝」螢幕內增加 「電弧關閉時
間」的值。

升起火炬 火炬已到達切割的
終點。

發生在執行 「切割關
閉」(M08) 期間。

無動作

停止延時 運動在火炬快速轉
移到下一個穿孔點
之前出現延遲。

此狀態訊息出現在火炬
到達回縮位置之後。

無動作

PS 連結失敗 CNC 未從電漿電
源收到序列回應，
或在嘗試與電漿電
源通訊時發生檢查
碼錯誤。

如果在切割期間出現此
訊息，則程式會暫停。

 檢查電源是否處於開啓狀態。

 檢查序列電纜連接。 

 檢查 Hypernet 連線和乙太網路開關。

 在 HPR 器上檢查終止跳線 （控制板上的 
J106/J107 或 J104/J105）。這些跳線不應與 
Hypernet 介面一起使用。

 在多火炬系統中，請務必確定手動或自動站點選
擇輸入已使用且啓動。

 如果您在按下 「循環開始」按鈕 （多火炬系統）
時收到提示，則該提示會要求您在未連接的情況
下繼續。這是正常提示。如果某個火炬斷開了電
源，請按下 「否」。

 RS422 序列器或 Hypernet 介面出現故障 （請聯
絡您的 OEM）。

狀態訊息 含義 在零件程式運行中發生
的時間 如果程式暫停 ……
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ArcGlide 診斷熒幕

ArcGlide 診斷螢幕顯示了切割系統所有 Hypernet 組件的軟體版本和狀態。

要檢視 ArcGlide 診斷螢幕，請選擇 「設定」> 「診斷」> 「ArcGlide」。

升起火炬 按下 「升起火炬」鍵即可升起火炬。

降下火炬 按下 「降下火炬」鍵，即可降下火炬。

IHS 測試 按下此軟鍵即可測試 IHS 功能。

測試點火 按下此軟鍵即可對火炬進行點火測試，並驗證系統是否連接良好。

警告

按住測試點火軟鍵可點燃火炬。測試點火前，請遵守所有安全注意事項。
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停用驅動器和控制器 此軟鍵讓操作工能夠手動移動升降體，從而檢查是否存在機械絞合問題。

遠端停用 PAC 按下此鍵即可關閉電漿系統的電源。

ArcGlide 1 至 4 系統中設定的每個 ArcGlide THC 均有一個軟鍵可供使用。按下其中一個軟鍵，即可檢視診斷資訊，
並針對相應的 THC 操作控制器。
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章節  9

Command THC 設定

Command THC 是一種自動火炬高度控制系統，可調節電漿火炬和工作表面之間的距離，從而改善切割品質。透過
使用密碼保護的參數設定 Command THC 之後，即可在電漿工藝螢幕上為 Command THC 設定作業參數。

如需更多與使用 Command THC 相關的資訊，請參閱 Command THC 系統隨機提供的使用說明。
Phoenix Software V9.76.0 操作手冊 80640T 193



9 - Command THC 設定
吹掃時間  指定 「弧回饋」為 「關閉」時從火炬點火到運動開始之間的時間延時。如果弧回饋值設為 「開」，吹氣
時間值應輸入為 0 （零）。

穿孔時間  指定從火炬下降完成到機器以爬行速度開始移動之間的延時。此值可讓電漿火炬在移動前完全穿透材料。

爬行時間  指定了穿透材料之後火炬以爬行速度運行的時間。爬行速度取決於 「速度設定」螢幕中的設定參數，以
程式化切割速度的百分比表示。爬行時間結束後， CNC 將加速至完全切割速度。

弧關閉時間  指定了在表示切割訊號丟失之前等待的時間量。此延時有助於在火炬在複雜套料佈局上通過之前的切
割路徑時最大程度避免錯誤切割。

停止時間  指定切割完成後運動暫停的時間量。此暫停讓火炬能夠完全升起，並在繼續切割之前清除切割異常。

加速延時  延遲了自動電壓控制的啟動，從而使切割台能夠達到穩定切割速度。此參數值應盡可能低，從而避免火炬
在開始切割時下降過多。

回縮延時時間  指定切割訊號結束到回縮火炬之間的延時。

點火輸出  啓用 「點火」輸出即可點燃電漿火炬。如果您的電漿系統需要獨立的點火訊號，請選擇 「開啟」。如果
您的系統不需要獨立的點火訊號，請選擇 「關閉」。

高度控制  讓操作工能夠為 Command THC 選擇手動或自動模式。手動模式會停用火炬高度控制器，並讓火炬能夠
按指定的切割高度和電壓進行切割。自動模式允許 THC 命令火炬升起或降下，從而將電壓維持在指定的
設定點。

完全 / 部分回縮  為火炬選擇完全或部分回縮距離。完全回縮模式下，火炬會回縮到原點位置。部分回縮模式下，火
炬會回縮到設定的回縮位置。 

起弧失敗再試  指定火炬點火失敗時 CNC 重新嘗試起弧的次數。

起弧時間  指定嘗試點燃火炬的時間量。CNC 透過弧感測輸入 （弧回饋）來判斷點火是否成功。

設定弧電流  讓使用者能夠設定電漿電源的起弧電流。此功能使用 CNC 的 「設定電流 BCD」輸出來啟動電漿電源
的 「BCD 輸入」，支援使用 EIA RS-274D 零件程式代碼 G59 V 值和 F 值 設定電流。

拐角電流百分比  讓操作工能夠透過為拐角切割選擇降低的電流設定值來改善切割品質。此值以 「設定電流」（上
一參數）的百分比表示，在 「火炬高度停用」輸出啓用時有效。

設定弧壓  為正在切割的材料選擇所需的弧壓。

切割高度  選擇距離板料的所需切割距離，在啟動弧電壓控制之前設定初始切割高度。

回縮距離  為部分回縮模式選擇 THC 回縮距離。

穿孔高度因數  將該因數與 「切割高度」值相乘，即可為穿孔高度設定距離。

IHS 失速電流  設定升降體下行力度，從而偵測初始定位循環期間火炬是否與板料接觸。此參數是一個介於 1 到 10 
之間的相對因數。如果 「噴嘴電阻感測」關閉，則失速力度限值始終有效。

IHS 速度  設定初始定位循環期間升降體的下行速度。此參數是一個介於 1 到 10 之間的相對因數。

回零速度  確定了回縮或回零速度。此參數是一個介於 1 到 10 之間的相對因數。
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噴嘴電阻接觸  在 IHS 循環期間使用 「電阻接觸感測」功能檢測板料時，請將 Command THC 的此項功能選擇為
「開啟」。

IHS 期間預流  選擇 「開啟」，即可在初始定位循環期間啟動預流。

自動割縫偵測  選擇 「開啟」即可降低火炬探入板料的可能性。啓用此功能後，在穿過切口路徑時，THC 會偵測突
然的弧電壓變化，並迅速停駐 THC。

清除錯誤  「清除錯誤」軟鍵讓您能夠清除 Command THC 控制方塊中的錯誤。按下此軟鍵後， CNC 上會出現一條
錯誤訊息，顯示錯誤說明。

測試升降體  按下 「測試升降體」軟鍵，即可發出指令使火炬升降體降低至板料，感測板料並回縮到穿孔高度。

時序圖  按下 「時序圖」軟鍵，即可檢視工藝參數的時序圖。
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Command THC 主切割螢幕

您可以採用自動或手動模式運行 Command THC。

自動 THC 模式

增加 / 降低弧電壓  Command THC 以自動模式運行時，「增加弧電壓」和 「降低弧電壓」兩個軟鍵會顯示在主切
割螢幕上。您可以使用這兩個軟鍵來增加 / 降低切割弧電壓。

延長設定  穿孔循環期間按下此軟鍵，即可延長穿孔計時器計時，直至使用 「立即設定」或 「釋放設定」軟鍵終止
延長。

立即設定  按下 「立即設定」軟鍵，即可結束穿孔循環並儲存新的穿孔時間。「立即設定」軟鍵經常與 「延長設定」
軟鍵配合使用，從而修改預設穿孔時間。

釋放設定  不修改原始穿孔時間即結束穿孔循環。會為剩餘的穿孔儲存原始穿孔時間。
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手動 THC 模式

升起 / 降下火炬  Command THC 以手動模式運行時，這兩個軟鍵會顯示在主切割螢幕上。這些軟鍵用於升起或降
下切割使用的火炬。

延長設定  穿孔循環期間按下此軟鍵，即可延長穿孔計時器計時。如需停止計時器，請按下 「立即設定」或 「釋放
設定」軟鍵。

立即設定  按下 「立即設定」軟鍵，即可結束穿孔循環並儲存新的穿孔時間。「立即設定」軟鍵可與 「延長設定」
軟鍵配合使用，從而修改預設穿孔時間。

釋放設定  按下 「釋放設定」軟鍵，即可結束穿孔循環並保留原始穿孔時間。
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機用介面

「控制資訊」螢幕啓用時，会顯示當前的 Command THC 介面和即時版本層級。

注意！

連接 Command THC 之前，請先設定 RS-422 連接埠。 Command THC 連結必須首先在 「機器設定」> 「連接
埠」螢幕內啟用，並在 「站點設定」螢幕內選為升降體。如需更多與為 RS-422 通訊設定序列連接埠相關的資
訊，請參閱 《Phoenix Software V9 系列安裝與設定手冊》內的 「序列連接埠」章節。
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節 10

診斷和疑難排解

以下章節介紹了各種可以用於對 CNC 和 Phoenix Software 進行診斷和疑難排解的工具。

Remote Help

如需與 Remote Help 相關的協助，請聯絡 Hypertherm 技術支援或您的 OEM 或系統整合商。

HPR 疑難排解幫助

如果 CNC 螢幕上顯示了 HPR 錯誤訊息，則您可以按一下 HPR 操作手冊按鈕，打開 「說明」螢幕，在適當的操作
手冊中檢視疑難排解資訊。
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1. 在錯誤消息彈出視窗上，點選或按 “HPR 操作手冊 ” 按鈕。◂

2. 在 「說明」螢幕上捲動閱讀疑難排解資訊。

3. 按一下 「說明」熒幕內的 「確定」，即可關閉該熒幕。

4. 按一下錯誤訊息上的 「確定」，即可清除該錯誤。
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CNC 資訊

本螢幕顯示了 CNC 的當前軟體版本和硬體設定。向廠家尋求支援時必須提供這些資訊。

在主螢幕中，選擇 「設定」> 「診斷」> 「控制資訊」。 

硬體：「硬體」部分顯示了當前的硬體設定資訊，包括處理器類型、處理器速度、已安裝記憶體、硬碟大小、硬碟可
用空間、運動控制卡版本。

軟體版本：「軟體版本」部分顯示了 CNC 作業系統的當前版本、操作員介面 （軟體版本）、虛擬裝置驅動程式和運
動控制卡軟體。

控制資訊：「控制資訊」部分顯示了硬體金鑰編號、 CNC 型號、 序號、控制輸入 / 輸出類型、啟用的軸和啓用的輸入
/ 輸出。

軟體模組：軟體模組資訊顯示了已安裝的可選軟體，如 DXF 資料轉換器、McAfee VirusScan 軟體或 NJWIN 字型檢
視器。如果可選軟體名稱後有數字出現，則表示該軟體擁有計時器，且該數字即為軟體剩餘的可用天數 /
次數。

電壓：顯示配有電壓監控功能的主機板的系統電壓。

溫度：顯示配有溫度監控功能的主機板的溫度。

風扇：顯示配有風扇轉速監控功能的主機板的風扇轉速。
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限制版本：如果 CNC 作業軟體為試用版，則將顯示限制版本資訊。此版本的軟體可用 90 天。如需復位此計時器，
請聯絡您的 CNC 經銷商。

剩餘控制天數只有在 「控制資訊」螢幕上設定了計時器時，才會顯示 Phoenix Software 剩餘有效天數，例如，安裝
了限制版本升級。只有在 「控制資訊」熒幕上設定了計時器時，才會顯示 Phoenix Software 剩餘有效天
數，例如，安裝了限制版本升級。

OEM 剩餘天數：這是 OEM 可以在 Phoenix Software 控制資訊螢幕上設定的計時器。只有在 「控制資訊」熒幕上設
定了計時器時，才會顯示 Phoenix Software 剩餘有效天數，例如，安裝了限制版本升級。

THC 版本： 「控制資訊」螢幕啓用時，會顯示當前的 Command THC 介面和即時版本層級。

觸控熒幕校準： 啟動觸控螢幕校準公用程式，對觸控回應進行調諧。

I/O、驅動器與馬達、機用介面

這些螢幕需要您輸入密碼，方可從控制資訊螢幕內將其打開。

1. 選擇 「設定」> 「診斷」。

2. 在 「控制資訊」熒幕內，選擇 「I/O」> 「驅動器與馬達」或 「機用介面」。

3. 輸入 7235。

4. 如需與這些熒幕相關的資訊，請參考 《Phoenix Software V9 系列安裝與設定手冊》(806410)，或按照熒幕說明
進行操作。

 無論何時您需要存取 「I/O」熒幕或 「驅動器與馬達」熒幕，您均必須重新輸入密碼。
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使用示波器功能

CNC 運行期間，您可以使用示波器來記錄輸入 / 輸出、驅動放大器的伺服輸出電壓、類比輸入和驅動狀態。格線代
表示波器記錄資料的速率。

您可以設定示波器來幫助您瞭解輸入 / 輸出問題、記錄功能以及生成記錄檔的視覺展示。

要建立示波器記錄，請：

1. 按兩下螢幕左側捲動式方塊中的項目，將其添加到示波器格線中。最多可添加 8 個項目。

2. 要移除網格中的專案，在相應的捲動框中點兩次該專案。

3. 在 「開始」下拉清單中，選擇希望示波器開始記錄的開始時間。

4. 在 「停止」下拉清單中，選擇希望示波器結束記錄的停止時間。

5. 在 「速率」下拉清單中，選擇示波器記錄所選資料的時間間隔。
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儲存示波器檔案

測試結束後，您可以儲存記錄檔以便日後使用。

如果您建立了在零件程式開始時記錄、在最後一次切割結束時終止的公式，則啓動下一個零件程式時，該檔案將會被
覆寫。執行下一個套料之前，請確保儲存檔案。

測試結束後，您可以儲存記錄檔以便日後使用。

1. 按下 「儲存」軟鍵。檔案資訊輸入視窗開啟。

2. 在下拉式清單的儲存檔案中選擇希望將檔案儲存至的裝置。

3. 在檔案名稱欄位中輸入檔案名稱。

4. 按下或按一下 「確定」。

載入示波器檔案

示波器檔案儲存後，可以重新載入並在 CNC 中播放。這是檢視此類檔案的唯一方法。

另外，技術支援機構可以針對您的作業開發自訂記錄檔，儲存後透過電子郵件發送給您。您可以在您的 CNC 上載入
該自訂檔案，執行相關公式。
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要載入示波器記錄檔，請：

1. 在 「示波器」熒幕上按下 「載入」。檔案資訊輸入視窗開啟。

2. 從載入檔案清單中選擇裝置。

3. 在檔案名稱欄位中輸入希望載入的檔案名稱。

4. 按一下或按下 「確定」。

檢視示波器檔案

建立並儲存記錄檔之後，可以重新播放該檔案，從而用於診斷和疑難排解。

要播放示波器記錄檔，請：

1. 使用上述程式步驟重新載入檔案。

2. 使用螢幕底部的軟鍵控制檔案：

 按下 「播放」即可開始播放檔案。

 按下 「停止」即可結束檔案播放。

 按下 「暫停」即可暫停播放檔案。

 按下 「快轉」即可快速播放檔案。
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HPR 電漿系統

電源和 CNC 之間建立序列連線通訊之後，可透過診斷螢幕存取輸入 / 輸出和遠端診斷螢幕。您可以檢視電漿電源供
應器軟體版本、氣壓、使用情況、輸入 / 輸出以及遠端工具的狀態。下面的螢幕顯示了 HPR 系統的資訊螢幕。

測試預流：測試電源預流氣體。此功能會在正常流量條件下將進氣壓力設定為建議層級。

測試切割氣流：測試電源切割氣流氣體。此功能會在正常流量條件下將進氣壓力設定為建議層級。

測試氣體控制台：對自動氣體控制台進行自動測試。如需使用這些測試，請聯絡授權維修商。

冷卻液錯誤覆寫：覆寫冷卻液錯誤，測試冷卻液泵。此功能用於在電源開啟時略過錯誤、排空冷卻劑管路中的氣泡。

輸入：顯示電漿電源或氣體控制台的輸入。

輸出：顯示電漿電源輸出或氣體控制台輸出的當前狀態，但是這些輸出不能在此螢幕內啟用。
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Powermax65、Powermax85、Powermax105 和 
Powermax125 電漿系統

使用 Powermax 電漿系統時，按下 「診斷」螢幕的 Powermax 軟鍵時， CNC 會顯示此螢幕。

氣體測試：開啟氣流，並在 「氣體測試」軟鍵上方以藍色文字顯示實際氣壓。此讀數可與 CNC 設定的氣壓進行對
比，從而判斷氣流是否存在問題。選擇本軟鍵即可啟動診斷模式，再次選擇本軟鍵可停用診斷模式。

 您也可以隨時選擇 「取消」或 「確定」軟鍵，從而關閉當前診斷模式並結束
「診斷」螢幕。

切割模式：顯示 CNC 設定的切割模式，並發送至 Powermax：正常、連續引導弧 (CPA) 或刨削。

設定弧電流：顯示 CNC 設定的電流層級，並發送至 Powermax。

氣壓：顯示 CNC 設定的氣壓，並發送至 Powermax。CNC 使用切割表或零件程式的氣壓。

火炬引線長度：CNC 使用 「火炬引線長度」來確定氣壓的正確範圍。氣壓和引線長度儲存在 Powermax 65 和 
Powermax 85 切割表內。

控制裝置 /DSP 修订版本：Powermax 的韌體包括兩個部分：第一部分是控制裝置韌體，第二部分是 DSP。 
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用弧時間：Powermax 啟用並生成電弧的時間。

AC 輸入電壓：Powermax 感應器測量的電源電壓。 

DC 匯流排電壓：Powermax 感應器測量的內部 DC 電壓。

上一次故障：顯示作業故障或系統故障。Powermax 僅報告故障記錄中的系統故障 。大多數作業故障無需操作員干
預即可清除。例如，氣體低壓是一種作業故障，一旦氣體壓力恢復即可清除。 

故障記錄：顯示含說明的最近 4 次系統故障，以及錯誤出現時 「電弧時間」計數器的值。 

纖維雷射診斷熒幕

使用 HFL010、HFL015、HFL020 或 HFL030 纖維雷射系統時，按下 「診斷」螢幕的纖維雷射軟鍵時，CNC 會顯示
此螢幕。

LPC 版本：顯示纖維雷射電源控制器的韌體版本。

LHC 版本：顯示纖維雷射頭控制器的韌體版本。

Hypernet 版本：顯示纖維雷射使用的 Hypernet 通訊韌體版本。

故障記錄：顯示最近發生的纖維雷射故障。
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MAXPRO200 診斷熒幕

MAXPRO200 診斷螢幕報告 MAXPRO200 多種條件下的狀態，並讓您能夠執行具體的診斷功能來協助進行疑難排
解。要顯示螢幕，請選擇 「設定」 > 「診斷」，然後選擇 MAXPRO200 軟鍵。

MAXPRO200 資訊：顯示在診斷螢幕上用於幫助進行疑難排解的系統狀態設定預設區間。使用本螢幕內的其他軟鍵
開啟 （或關閉）特定診斷模式或重新啟用系統。

電流設定點：為 MAXPRO200 電源設定的電流值。

冷卻劑流：冷卻劑流動的速度。

狀態：MAXPRO200 電源的當前啟用狀態。

錯誤：鑒別已發生的系統錯誤的代碼與說明 （如有）。如需瞭解每個錯誤的詳細說明和可以採取的更正措施，請參閱
《MAXPRO200 操作手冊》 (807770) 中 「維護」章節的疑難排解表。

讀取火炬 ID：鑒別引線長度組合和所安裝火炬類型的編號與說明。

韌體：MAXPRO200 電源上安裝的韌體版本。

進氣：初始測量進氣氣壓。

溫度：讀取斬波器、冷卻劑、變壓器和感應器的目前溫度。如果其中任何一項溫度超出最大閾值，其就會以紅色字型
顯示。如果發生此類問題，電漿電源將無法作業，直至問題得到解決。
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電漿：電漿氣壓。設定值顯示了電源報告的氣壓。測量值預設顯示為零，但是在螢幕上啟動診斷模式後，您可以透過
觀察此欄位的值監控電漿氣壓。

保護氣：保護氣體壓力。設定值顯示了電源報告的氣壓。測量值預設顯示為零，但是在螢幕上啟動診斷模式後，您可
以透過觀察此欄位的值監控保護氣壓。

流動氣體設定壓力：診斷模式用於確定是否能啟動並維持為電源設定的氣壓。選擇本軟鍵即可啟動診斷模式，再次選
擇本軟鍵可停用診斷模式。

 您也可以隨時選擇 「取消」或 「確定」軟鍵，從而關閉當前診斷模式並結束
「診斷」螢幕。

電漿洩露口檢查：診斷模式用於確定電漿管路的閥門功能是否正常工作 （能夠截留管路中的氣體以防外泄，並維持
管路內氣壓穩定。）選擇本軟鍵即可啟動診斷模式，再次選擇本軟鍵可停用診斷模式。

流動氣體飽和壓力：診斷模式用於確定能夠維持的最高氣壓。選擇本軟鍵即可啟動診斷模式，再次選擇本軟鍵可停用
診斷模式。

 在流動氣體設定壓力和流動氣體飽和壓力診斷模式下，氣體會繼續流動，直至關閉診
斷模式為止。

串聯閥檢查：診斷模式用於確定電漿管路中的閥門是否能夠正常開啟和關閉，並允許氣體流出管路。選擇本軟鍵即可
啟動診斷模式，再次選擇本軟鍵可停用診斷模式。

系統復位：復位鍵用於復位電源系統 （如有必要）。

 如需瞭解本螢幕內診斷模式的詳細說明和可以採取的更正措施，請參考
《MAXPRO200 操作手冊》 (807770) 中的 「操作」章節。
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故障和錯誤訊息

Phoenix 軟體產生許多對話訊息，造成移動及切割停止。

故障

故障導致 CNC 運動出現受控停止，並保持所有軸的位置不變。故障清除後，可以繼續從切割台上的當前位置進行運
動。如果在執行 CNC 零件程式時發生故障，零件程式暫停，而程式中的位置不會丟失。「驅動器已停用」與 「前面
板急停」是唯一的例外；這些故障會取消零件程式。

按下 「故障」對話方塊上的 「確定」，即可確認故障、修復手動暫停螢幕內的故障，並繼續執行程式。《故障訊息》
章節提供了每個故障的說明。
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錯誤

錯誤會導致 CNC 運動出現受控停止，並將所有軸的位置恢復至零位。如果在執行 CNC 零件程式時發生錯誤，零件
程式將取消，而程式位置將恢復至零位。

錯誤發生後，您必須將切割台回零，因為程式位置已丟失。諸如 「恢復上一個零件」等功能在發生錯誤後會受到影
響，而如果切割台未回零，則火炬就可能無法在切割台上的正確位置恢復。如果啟用了 「必須執行回零」，則操作員
在試圖在錯誤清除後移動台架時會看到將機器回零的對話訊息。

CNC 錯誤訊息視窗會顯示錯誤號碼，並有 「說明」軟鍵可啟用線上說明中的 「錯誤訊息」部分。錯誤訊息窗還包括
讓您可以返回 「設定」螢幕的 「設定」軟鍵，以及讓您可以執行手動運動以清除故障的 「手動」軟鍵。

《錯誤訊息參考》章節提供了每個故障的說明。
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故障訊息

對於所有源自輸入邏輯的故障，請參見 EDGE Pro 診斷輸入螢幕，以便取得輸入位置，並驗證輸入是否正常運作。

零件程式需要 0.079" 快速噴嘴。繼續之前請確保安裝了正確的噴嘴。

可能的原因

 CNC 零件程式需要 0.079" 快速噴嘴。

建議採取的措施

 繼續之前請驗證雷射頭內安裝了正確的噴嘴。

零件程式需要 10" 焦距。確保安裝了正確的鏡頭。

可能的原因

 CNC 零件程式需要 10 英吋的焦距。

建議採取的措施

 繼續之前請驗證雷射頭內安裝了正確的噴嘴。

零件程式需要 10" 焦距和 0.079" 快速噴嘴。繼續之前請檢查是否安裝了正確的鏡頭和噴嘴。按下 「循環開始」
後會出現該訊息。

可能的原因

 CNC 零件程式需要 10 英吋的焦距與 0.079 快速噴嘴。

建議採取的措施

 繼續之前請驗證雷射頭內安裝了正確的噴嘴與鏡頭。

ArcGlide 故障 請參閱 《ArcGlide 操作手冊》 (806450) 獲取錯誤清單。ArcGlide 透過 Hypernet 通訊傳送訊息，
將錯誤報告給 EDGE Pro。EDGE Pro 會使用對話訊息或狀態訊息來提示使用者。

可能的原因

 ArcGlide 出現了故障，並正在將錯誤訊息報告給 EDGE Pro。

建議採取的措施

 ArcGlide 故障會被儲存，並顯示在 EDGE Pro 的下列區域之內：

 在 ArcGlide 診斷熒幕。

 在 EDGE Pro 的系統錯誤 Watch Window。

 在 ArcGlide 手冊中，有故障說明與有關如何解決問題的資訊。

光束路徑聯鎖已啟用 此輸入通常是正常關閉的輸入。

可能的原因

 確保光束在路徑上的輸入裝置啟動了 「光束路徑聯鎖」輸入。

 到 EDGE Pro 的 「安全墊」輸入和啟動此輸入的裝置之間的纜線或電氣連接出現了故障。
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建議採取的措施

 檢查開啟 「光束路徑聯鎖」輸入的外部裝置。

 檢查 「光束路徑聯鎖」輸入與 EDGE Pro 背面之間的電纜與配線。

 如果這是新的安裝，請檢查輸入 / 輸出設定螢幕內此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的
邏輯 （正常關閉或正常開啟）。

緩衝區逾時

可能的原因

 儲存在 「運動控制卡」(MCC) 上的位置資料無法存取。

 此錯誤可能發生在更換 MCC 後或軟體更新後。

 MCC 可能出現了故障。

建議採取的措施

 此訊息可能出現在 EDGE Pro 內更換 MCC 後或軟體更新後。

 請重新啟動 EDGE Pro。如果問題仍然存在，則有可能是 MCC 電路板出現了故障。

切割氣體丟失

可能的原因

 切割時切割氣體壓力下降。

 存在低壓調壓器設定。

 切割氣體來源可能較低或空白。

 供氣管路之一出現氣體洩漏或限制。

 螺線管閥門出現故障

建議採取的措施

 檢查切割氣體吹氣時的調壓器設定。

 檢查切割氣體供應量。

 檢查供氣管路是否出現鬆動或損壞。

 測試切割流時，驗證切割氣體可流過火炬。

切割高度超出可偵測的 CHS 最大高度

可能的原因

 雷射工藝螢幕中或 CNC 零件程式內的切割高度值超出了電容高度感應器 (CHS) 的能力。

 CHS 校準後在切割時將無法正確感應到切割高度。

建議採取的措施

 驗證雷射工藝螢幕中或 CNC 零件程式內已設定正確的切割高度值。

 如果切割高度值合理，請重新校準 CHS。
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急停已啟用 此輸入通常是正常關閉的輸入。

可能的原因

 取消按下了切割台上的 「急停」。

 驅動放大器未開啟電源。

 到 EDGE Pro 的 「急停」輸入和啟動此輸入的裝置之間的纜線或電氣連接出現了故障。

建議採取的措施

 檢查開啟 「急停」輸入的外部裝置。

 檢查 「急停」輸入與 EDGE Pro 背面之間的電纜與配線。

 如果這是新的安裝，請檢查輸入 / 輸出設定螢幕內此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的
邏輯 （正常關閉或正常開啟）。

嚴重錯誤 - HD4070 HD4070 透過序列通訊傳送訊息，從而將錯誤報告給 EDGE Pro，並使用對話訊息或狀態訊息
提示使用者。

可能的原因

 HD4070 出現了故障，並正在將錯誤訊息報告給 EDGE Pro。

建議採取的措施

 HD4070 故障會被儲存，並顯示在 EDGE Pro 的下列區域內：

 在 EDGE Pro 的系統錯誤 Watch Window 中。

 在 HD4070 診斷熒幕中。

 查閱 HPR 操作手冊，從而瞭解故障說明與如何解決問題。

HPR 故障 請參閱 《HPR 操作手冊》（部件編號各異）獲取錯誤代碼。HPR 透過序列通訊傳送訊息，從而將錯誤
報告給 EDGE Pro，並使用對話訊息或狀態訊息提示使用者。

可能的原因

 HPR 出現了故障，並正在將錯誤訊息報告給 EDGE Pro。

建議採取的措施

 HPR 故障會被儲存，並顯示在 EDGE Pro 的下列區域內：

 在 HPR Watch Window 或 HPR 診斷螢幕內，該參數被列為 「上次錯誤」（上次錯誤）。

 在 EDGE Pro 的系統錯誤 Watch Window 中。
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零件程式中請求的工藝無效

可能的原因

 CNC 零件程式擁有 EDGE Pro 無法識別的切割工藝 (M36) 或站點代碼 (M37) 。

 CNC 零件程式調用了 EDGE Pro 內不存在的切割表。

 材料厚度

 電漿 / 保護氣體

 電流強度

 切割設定螢幕中的程式設計代碼已停用。

 G59 工藝代碼

 M07 HS/M08 RT

 工藝啟用

 站點啓用

建議採取的措施

 驗證 EDGE Pro 上的站點開關位於程式位置。

 驗證站點設定螢幕已針對您的切割系統正確設定。

 更新軟體和切割表。

 如果 CNC 零件程式包括 G59 V5xx F 值工藝覆寫代碼，請驗證參數符合切割表中的值。

 材料厚度

 火炬類型

 電漿 / 保護氣體類型

 切割電流

 驗證這些參數存在於電漿 / 標記切割表內。如果這些值其中之一不存在於切割表內，請建立自訂切割
表，以便解決問題。

 驗證切割螢幕中程式設計代碼區段內已啟用和 / 或停用正確的參數。

 如果無法確定應該啟用或停用哪些代碼，請聯絡您的切割台製造商。

穿孔高度超出可偵測的 CHS 最大高度

可能的原因

 雷射工藝螢幕中或 CNC 零件程式內的穿孔高度值超出了電容高度感應器 (CHS) 的能力。

 CHS 校準後在初始定位 (IHS) 後將無法正確感應到穿孔高度。

建議採取的措施

 驗證雷射工藝螢幕中或 CNC 零件程式內已設定正確的穿孔高度值。

 如果穿孔高度值合理，請重新校準 CHS。
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遠端暫停已啟用 「遠端暫停」通常是正常關閉的輸入。

可能的原因

 「遠端暫停」輸入已透過外部裝置啟動。

 到 EDGE Pro 的 「遠端暫停」輸入和啟動此輸入的裝置之間的纜線或電氣連接出現了故障。

建議採取的措施

 檢查開啟 「遠端暫停」輸入的外部裝置。

 檢查 「遙控暫停」輸入與 EDGE Pro 背面之間的電纜與配線。

 如果這是新的安裝，請檢查輸入 / 輸出設定螢幕內此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的
邏輯 （正常關閉或正常開啟）。

安全墊已啟用 此輸入通常是正常關閉的輸入。

可能的原因

 有人站在已啟動的切割台的禁區之內時，光幕或安全墊或一些其他類型的外部裝置就會啟動。

 有人站在已啟動的切割台的禁區之內時，光幕或安全墊或一些其他類型的外部裝置就會啟動。

建議採取的措施

 檢查開啟 「安全墊」輸入的外部裝置。

 檢查 「安全墊」輸入與 EDGE Pro 背面之間的電纜與配線。

 如果這是新的安裝，請檢查輸入 / 輸出設定螢幕內此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的
邏輯 （正常關閉或正常開啟）。

軟體限制已啟用

可能的原因

 縱軸或橫軸 （或兩者）的運動已達到最大或最小的軟體行程限制。
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建議採取的措施

 運動僅可朝啟用的限制的相反方向進行 （橫向或縱向）。

 如果兩個軟體限制同時處於啟用狀態，則允許從最後達到限制的軸進行運動。例如，運動導致縱向
和橫向軟體限制被啟用。如果先達到橫向限制，再達到縱向限制，則運動只會首先在縱軸的相反方
向進行。

 運動僅可朝啟用的限制的相反方向進行 （橫向或縱向）。

火炬碰撞已啟用 「火炬碰撞」通常是正常關閉的輸入。

可能的原因

 火炬與板料發生了碰撞，並啟動了暫時或持續的 「火炬碰撞」輸入。

 到 EDGE Pro 的 「火炬碰撞」輸入和啟動此輸入的裝置之間的纜線或電氣連接出現了故障。

建議採取的措施

 升起火炬並重新安裝 THC 升降體上使用的火炬碰撞器。

 檢查火炬碰撞器，從而確保該裝置運作正常。

 如果存在磁性防撞器，請檢查接近開關，查看手動跳開時其是否會開啟與關閉。

 如果有氣動分離，請驗證該開關是否正常作用

 檢查火炬碰撞器與 EDGE Pro 背面之間的電纜與配線。

 如果這是新的安裝，請檢查輸入 / 輸出設定螢幕內此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的
邏輯 （正常關閉或正常開啟）。
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錯誤訊息参考

1 橫軸位置錯誤 橫軸的位置位於指令位置之後的距離超出了伺服容錯值。

可能的原因

 下列橫軸錯誤超出了伺服容錯值。

 軸內存在機械絞合。

 驅動放大器出現了故障。

 馬達或伺服放大器的馬達 / 編碼器電纜出現了故障。

 橫向馬達或伺服放大器沒有編碼器回饋。

 EDGE Pro 中的軸介面板出現了故障。

 如果這是新的安裝：

 編碼器和 / 或 DAC （指令電壓）極性設定錯誤。

 伺服容錯設定過低。 

 增益設定過低。

 機器最大速度設定過低。

 加速度過高。

建議採取的措施

 使用 EDGE Pro 的診斷工具組測試各軸的功能。參閱 EDGE Pro 操作手冊，從而瞭解如何測試軸介
面電路板。

 使用驅動器和馬達診斷螢幕在新的安裝中建立運動控制。確定：

 機器最大速度

 DAC 極性

 編碼器極性 

 使用驅動器和馬達診斷螢幕測試實際的伺服放大器、馬達與電纜。

 執行下列測試：

 編碼器回饋到 EDGE Pro

 指令電壓至伺服放大器

 馬達最大速度
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2 縱軸位置錯誤 縱軸的位置位於指令位置之後的距離超出了伺服容錯值。

可能的原因

 下列縱軸錯誤超出了伺服容錯值。

 軸內存在機械絞合。

 驅動放大器出現了故障。

 馬達或伺服放大器的馬達 / 編碼器電纜出現了故障。

 縱向馬達或伺服放大器沒有編碼器回饋。

 EDGE Pro 中的軸介面板出現了故障。

 如果這是新的安裝：

 編碼器和 / 或 DAC （指令電壓）極性設定錯誤。

 伺服容錯設定過低。

 增益設定過低。

 機器最大速度設定過低。

 加速度過高。

建議採取的措施

 使用 EDGE Pro 的診斷工具組測試各軸的功能。參閱 EDGE Pro 操作手冊，從而瞭解如何測試軸介
面電路板。

 使用驅動器和馬達診斷螢幕在新的安裝中建立運動控制。 

 確定：

 機器最大速度

 DAC 極性

 編碼器極性 

 使用驅動器和馬達診斷螢幕測試實際的伺服放大器、馬達與電纜。

 執行下列測試：

 編碼器回饋到 EDGE Pro

 指令電壓至伺服放大器

 馬達最大速度
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3 雙邊位置錯誤 雙邊軸的位置位於指令位置之後的距離超出了伺服容錯值。

可能的原因

 下列雙邊軸錯誤超出了伺服容錯值。

 軸內存在機械絞合。

 驅動放大器出現了故障。

 馬達或伺服放大器的馬達 / 編碼器電纜出現了故障。

 雙邊馬達或伺服放大器沒有編碼器回饋。

 EDGE Pro 中的軸介面板出現了故障。

 如果這是新的安裝：

 編碼器和 / 或 DAC （指令電壓）極性設定錯誤。

 伺服容錯設定過低。

 增益設定過低。

 機器最大速度設定過低。

 加速度過高。

建議採取的措施

 使用 EDGE Pro 的診斷工具組測試各軸的功能。參閱 EDGE Pro 操作手冊，從而瞭解如何測試軸介
面電路板。

 使用驅動器和馬達診斷螢幕在新的安裝中建立運動控制。 

 確定：

 機器最大速度

 DAC 極性

 編碼器極性 

 使用驅動器和馬達診斷螢幕測試實際的伺服放大器、馬達與電纜。

 執行下列測試：

 編碼器回饋到 EDGE Pro

 指令電壓至伺服放大器

 馬達最大速度

4 旋轉位置錯誤 旋轉軸的位置位於指令位置之後的距離超出了伺服容錯值。下列旋轉軸錯誤超出了伺服
容錯值。

可能的原因

 參閱橫向位置錯誤 （錯誤 1），從而瞭解可能的原因。

建議採取的措施

 參閱橫向位置錯誤 （錯誤 1），從而瞭解可能的原因。
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5 傾斜位置錯誤 傾斜軸的位置位於指令位置之後的距離超出了伺服容錯值。下列傾斜軸錯誤超出了伺服
容錯值。

可能的原因

 參閱橫向位置錯誤 （錯誤 1），從而瞭解可能的原因。

建議採取的措施

 參閱橫向位置錯誤 （錯誤 1），從而瞭解可能的原因。

6 CBH 位置錯誤 CBH 軸的位置位於指令位置之後的距離超出了伺服容錯值。下列 CBH 軸錯誤超出了伺服
容錯值。 

可能的原因

 參閱橫向位置錯誤 （錯誤 1），從而瞭解可能的原因。

建議採取的措施

 參閱橫向位置錯誤 （錯誤 1），從而瞭解可能的原因。

7 THC 位置錯誤 THC 軸的位置位於指令位置之後的距離超出了伺服容錯值。下列 THC 軸錯誤超出了伺服
容錯值。

可能的原因

 升降體內存在機械絞合。

 驅動放大器出現了故障。

 馬達或伺服放大器的馬達 / 編碼器電纜出現了故障。

 橫向馬達或伺服放大器沒有編碼器回饋。

 在 Yaskawa 驅動器中，正向 / 反向外部扭力限制輸入會永遠啟用。

 EDGE Pro 中的軸介面板出現了故障。

 如果這是新的安裝，則編碼器或 DAC （指令電壓）極性設定錯誤。

 伺服容錯、增益或扭力值設定過低。

 機器最大速度、加速度、升降體速度或失速力度值設定過高。

建議採取的措施

 使用 EDGE Pro 的診斷工具組測試各軸的功能。參閱 EDGE Pro 操作手冊，從而瞭解如何測試軸介
面電路板。

 使用驅動器和馬達診斷螢幕在新的安裝中建立運動控制 （將馬達自主螺絲或球形螺絲中解開）。

 確定：

 機器最大速度

 DAC 極性

 編碼器極性

 THC 軸的正向動作將降下火炬。
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8 橫軸硬體正向超行程 此輸入通常是正常關閉的輸入。橫軸硬體正向超行程開關名為 「X 軸正向超行程」或
「Y 軸正向超行程」。開關位於橫軸正向遠端。

可能的原因

 切割站點使用了沿著橫軸的兩個限位開關之一。

 限位開關出現了故障。

 限位開關與此輸入接入 EDGE Pro 之處之間的電纜出現了損壞或電氣連接出現了鬆動。

 沒有機器輸入的 DC 電壓。

 EDGE Pro 輸入出現了故障。

 如果這是新的安裝，則超行程輸入的邏輯不符合實際限位開關的邏輯。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出限位開關。

 檢查台架上的硬體限位開關是否出現了損壞，並驗證開關正常作用。

 測試 「診斷輸入」螢幕內的限位開關輸入。

 檢查限位開關與 EDGE Pro 之間的電纜與配線。

 確保切割台電源已開啟。

 確保所有電纜均正確安裝在 EDGE Pro 的背面。

 如果這是新的安裝：

 檢查輸入 / 輸出設定螢幕內此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的邏輯 （正常關閉或
正常開啟）。

 參閱 EDGE Pro 診斷輸入螢幕，從而瞭解 「橫軸硬體正向超行程」開關的位置，並驗證輸入正
常運作。

9 縱軸硬體正向超行程 此輸入通常是正常關閉的輸入。縱軸硬體正向超行程開關名為 「X 軸正向超行程」或
「Y 軸正向超行程」。開關位於縱軸正向遠端。

可能的原因

 切割站點使用了沿著縱軸的兩個限位開關之一。

 限位開關出現了故障。

 限位開關與此輸入接入 EDGE Pro 之處之間的電纜出現了損壞或電氣連接出現了鬆動。

 沒有向機器輸入的 DC 電壓。

 EDGE Pro 輸入出現了故障。

 如果這是新的安裝，則超行程輸入的邏輯不符合實際限位開關的邏輯。
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建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出限位開關。

 檢查台架上的硬體限位開關是否出現了損壞，並驗證開關正常作用。測試 「診斷輸入」螢幕內的限
位開關輸入。

 檢查限位開關與 EDGE Pro 之間的電纜與配線。

 確保切割台電源已開啟。

 確保所有電纜均正確安裝在 EDGE Pro 的背面。

 如果這是新的安裝：

 檢查輸入 / 輸出設定螢幕內此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的邏輯 （正常關閉或
正常開啟）。

 參閱 EDGE Pro 診斷輸入螢幕，從而瞭解 「縱軸硬體正向超行程」開關的位置，並驗證輸入正
常運作。

13 橫軸硬體負向超行程 此輸入通常是正常關閉的輸入。橫軸硬體負向超行程開關名為 「X 軸負向超行程」或
「Y 軸負向超行程」。開關位於橫軸負向遠端。

可能的原因

 切割站點使用了沿著橫軸的兩個限位開關之一。

 限位開關出現了故障。

 限位開關與此輸入接入 EDGE Pro 之處之間的電纜出現了損壞或電氣連接出現了鬆動。

 沒有機器輸入的 DC 電壓。

 EDGE Pro 輸入出現了故障。

 如果這是新的安裝，則請驗證超行程輸入的邏輯不符合實際限位開關的邏輯。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出限位開關。

 檢查台架上的硬體限位開關是否出現了損壞，並驗證開關正常作用。測試 「診斷輸入」螢幕內的限
位開關輸入。

 檢查限位開關與 EDGE Pro 之間的電纜與配線。

 確保切割台電源已開啟。

 確保所有電纜均正確安裝在 EDGE Pro 的背面。

 如果這是新的安裝：

 檢查輸入 / 輸出設定螢幕內此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的邏輯 （正常關閉或
正常開啟）。

 參閱 EDGE Pro 診斷輸入螢幕，從而瞭解 「橫軸硬體負向超行程」開關的位置，並驗證輸入正
常運作。
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14 縱軸硬體負向超行程 此輸入通常是正常關閉的輸入。縱軸硬體負向超行程開關名為 「X 軸負向超行程」或
「Y 軸負向超行程」。開關位於縱軸負向遠端。

可能的原因

 切割站點使用了沿著縱軸的兩個限位開關之一。

 限位開關出現了故障。

 限位開關與此輸入接入 EDGE Pro 之處之間的電纜出現了損壞或電氣連接出現了鬆動。

 沒有機器輸入的 DC 電壓。

 EDGE Pro 輸入出現了故障。

 如果這是新的安裝，則請驗證超行程輸入的邏輯不符合實際限位開關的邏輯。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出限位開關。

 檢查台架上的硬體限位開關是否出現了損壞，並驗證開關正常作用。

 測試 「診斷輸入」螢幕內的限位開關輸入。

 檢查限位開關與 EDGE Pro 之間的電纜與配線。

 確保切割台電源已開啟。

 確保所有電纜均正確安裝在 EDGE Pro 的背面。

 如果這是新的安裝：

 檢查輸入 / 輸出設定螢幕中此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的邏輯 （正常關閉或
正常開啟）。

 參閱 EDGE Pro 診斷輸入螢幕，從而瞭解 「縱軸硬體負向超行程」開關的位置，並驗證輸入正
常運作。

18 橫軸軟體正向超行程 軟體超行程的最低值和最高值以原點位置為基礎，且應在進行硬體超行程之前停止
運動。

可能的原因

 沿著橫軸的運動 （正向）已達到預設的軟體限制。

 如果這是新的安裝，請檢查軸設定螢幕中的最小、最大與故障設定。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出軟體限制。

19 縱軸軟體正向超行程 軟體超行程的最低值和最高值以原點位置為基礎，且應在進行硬體超行程之前停止
運動。

可能的原因

 沿著縱軸的運動 （正向）已達到預設的軟體限制。

 如果這是新的安裝，請檢查軸設定螢幕中的最小、最大與故障設定。
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建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出軟體限制。

23 橫軸軟體負向超行程 軟體超行程的最低值和最高值以原點位置為基礎，且應在進行硬體超行程之前停止
運動。

可能的原因

 沿著橫軸的運動 （負向）已達到預設的軟體限制。

 如果這是新的安裝，請檢查軸設定螢幕中的最小、最大與故障設定。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出軟體限制。

24 縱軸軟體負向超行程 軟體超行程的最低值和最高值以原點位置為基礎，且應在進行硬體超行程之前停止
運動。

可能的原因

 沿著縱軸的運動 （負向）已達到預設軟體的限制。

 如果這是新的安裝，請檢查軸設定螢幕中的最小、最大與故障設定。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出軟體限制。

28 傾斜硬體正向超行程 此輸入通常是正常關閉的輸入。傾斜硬體正向超行程開關名為 「傾斜正向超行程」。
開關位於傾斜軸正向遠端。

可能的原因

 切割站點使用了沿著傾斜軸的兩個限位開關之一。

 限位開關出現了故障。

 限位開關與此輸入接入 EDGE Pro 之處之間的電纜出現了損壞或電氣連接出現了鬆動。

 沒有機器輸入的 DC 電壓。

 EDGE Pro 輸入出現了故障。

 如果這是新的安裝，則超行程輸入的邏輯不符合實際限位開關的邏輯。
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建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出限位開關。

 檢查坡口切割頭上的硬體限位開關是否出現了損壞，並驗證開關正常作用。

 測試 「診斷輸入」螢幕內的限位開關輸入。

 檢查限位開關與 EDGE Pro 之間的電纜與配線。

 確保切割台電源已開啟。

 確保所有電纜均正確安裝在 EDGE Pro 的背面。

 如果這是新的安裝：

 檢查輸入 / 輸出設定螢幕中此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的邏輯 （正常關閉或
正常開啟）。

 參閱 EDGE Pro 診斷輸入螢幕，從而瞭解 「傾斜硬體負向超行程」開關的位置，並驗證輸入正
常運作。

29 傾斜硬體負向超行程 此輸入通常是正常關閉的輸入。傾斜硬體負向超行程開關名為 「傾斜負向超行程」。
開關位於傾斜軸負向遠端。

可能的原因

 切割站點使用了沿著傾斜軸的兩個限位開關之一。

 限位開關出現了故障。

 限位開關與此輸入接入 EDGE Pro 之處之間的電纜出現了損壞或電氣連接出現了鬆動。

 沒有機器輸入的 DC 電壓。

 EDGE Pro 輸入出現了故障。

 如果這是新的安裝，則超行程輸入的邏輯不符合實際限位開關的邏輯。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出限位開關。

 檢查坡口切割頭上的硬體限位開關是否出現了損壞，並驗證開關正常作用。

 測試 「診斷輸入」螢幕中的限位開關輸入。

 檢查限位開關與 EDGE Pro 之間的電纜與配線。

 確保切割台電源已開啟。

 確保所有電纜均正確安裝在 EDGE Pro 的背面。

 如果這是新的安裝：

 檢查輸入 / 輸出設定螢幕內此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的邏輯 （正常關閉或
正常開啟）。

 參閱 EDGE Pro 診斷輸入螢幕，從而瞭解 「傾斜硬體負向超行程」開關的位置，並驗證輸入正
常運作。

30 傾斜軟體正向超行程 軟體超行程的最低值和最高值以原點位置為基礎，且應在進行硬體超行程之前停止
運動。
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可能的原因

 沿著傾斜軸的運動 （正向）已達到預設的軟體限制。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出軟體限制。

 如果這是新的安裝，請檢查軸設定螢幕中的最小、最大與故障設定。

31 傾斜軟體負向超行程 軟體超行程的最低值和最高值以原點位置為基礎，且應在進行硬體超行程之前停止
運動。

可能的原因

 沿著橫軸的運動 （負向）已達到預設的軟體限制。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出軟體限制。

 如果這是新的安裝，請檢查軸設定螢幕中的最小、最大與故障設定。

34 旋轉軟體正向超行程 軟體超行程的最低值和最高值以原點位置為基礎，且應在進行硬體超行程之前停止
運動。

可能的原因

 沿著旋轉軸的運動 （正向）已達到預設的軟體限制。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出軟體限制。

 如果這是新的安裝，請檢查軸設定螢幕中的最小、最大與故障設定。

35 旋轉軟體負向超行程 軟體超行程的最低值和最高值以原點位置為基礎，且應在進行硬體超行程之前停止
運動。

可能的原因

 沿著旋轉軸的運動 （負向）已達到預設的軟體限制。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出軟體限制。

 如果這是新的安裝，請檢查軸設定螢幕中的最小、最大與故障設定。
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36 雙邊傾斜錯誤 縱軸 / 雙邊回零後會產生雙邊傾斜。 

可能的原因

 雙邊傾斜已超出傾斜限制。

 軸內存在機械絞合。

 雙邊開關補償已變更或不正確。

 如果這是新的安裝：

 傾斜限制設定過低。

 檢查開關補償。

建議採取的措施

 確保台架豎直，縱軸和雙邊軸上沒有機械絞合。

 檢查雙邊和縱軸原點開關是否出現了損壞，或接觸區塊是否出現了鬆動。

 驗證開關補償設定正確。

 檢查傾斜限制設定。

 傾斜限制應高於回零時會導致出現下列錯誤的值，但又不會過高而造成機械損壞。

37 碰撞故障 「碰撞」輸入通常是正常關閉的。

可能的原因

 「碰撞故障」輸入已啟動。

 碰撞故障器出現了損壞。

 到 EDGE Pro 的 「碰撞」輸入和啟動此輸入的裝置之間的纜線或電氣連接出現了故障。

建議採取的措施

 清除錯誤並恢復切割。

 檢查碰撞故障器，從而確保該裝置運作正常。

 檢查碰撞故障器與 EDGE Pro 背面之間的電纜與配線。

 如果這是新的安裝，請檢查輸入 / 輸出設定螢幕中此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的
邏輯 （正常關閉或正常開啟）。

 參閱 EDGE Pro 診斷輸入螢幕，從而瞭解 「火炬碰撞」輸入的位置，並驗證輸入正常運作。
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38 機器過度傾斜 開啟 EDGE Pro 電源時，縱軸與雙邊之間位置上的差異大於 2 英吋。

可能的原因

 雙邊軸的位置在啟動 EDGE Pro 前已變動。

 軸內存在機械絞合。

 雙邊或縱向小齒輪已從支架上移除，然後在小齒輪與支架咬合之前進行了旋轉。 

在擁有絕對編碼器的 SERCOS 系統中，雙邊位置已在驅動器放大器內有所變動。

建議採取的措施

 驗證台架豎直。

 檢查台架內是否存在機械絞合。

 關閉 EDGE Pro 電源時，如果小齒輪未與驅動器支架咬合：

 小齒輪未咬合時開啟 EDGE Pro 電源。如果位置存在過多差異，縱軸將進行旋轉，從而平衡
位置。

 關閉切割機電源，然後重新咬合小齒輪。這可以防止出現此故障。

 如果 CNC 是擁有絕對編碼器的 SERCOS 機器，請檢查驅動器放大器中的位置與編碼器設定。

 如果雙邊位置出現了變動，請關閉切割機電源，鬆開小齒輪，並旋轉小齒輪，直到雙邊位置符合
縱向位置。

41 雙切割頭碰撞故障 「火炬碰撞」通常是正常關閉的輸入。

可能的原因

 兩個切割站點點動太過靠近彼此，啟動了 「雙切割頭碰撞故障」開關。

 開關出現了故障。

 到 EDGE Pro 的 「雙切割頭碰撞故障」輸入和啟動此輸入的裝置之間的纜線或電氣連接出現了
故障。

 EDGE Pro 輸入出現了故障。

建議採取的措施

 駐停其中一個站點，並點動其他站點來清除故障。

 檢查雙切割頭碰撞故障裝置，從而確保該裝置運作正常。

 檢查雙切割頭碰撞故障器與 EDGE Pro 背面之間的電纜與配線。

 如果這是新的安裝，請檢查輸入 / 輸出設定螢幕內此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的
邏輯 （正常關閉或正常開啟）。

 參閱 EDGE Pro 診斷輸入螢幕，從而瞭解 「火炬碰撞」輸入的位置，並驗證輸入正常運作。
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42 火炬碰撞 「火炬碰撞」通常是正常關閉的輸入。

可能的原因

 火炬與板料發生了碰撞，導致暫時或持續性啟動了 「火炬碰撞」輸入。

 到 EDGE Pro 的 「火炬碰撞」輸入和啟動此輸入的裝置之間的纜線或電氣連接出現了故障。

 如果這是新的安裝：

 檢查輸入 / 輸出設定螢幕中的火炬碰撞故障設定。

 快速減速將導致出現故障。

 錯誤驟變將導致出現錯誤。

建議採取的措施

 升起火炬並重新安裝 THC 升降體上使用的火炬碰撞器。

 檢查火炬碰撞裝置，從而確保該裝置運作正常。

 如果存在磁性防撞器，請檢查接近開關，查看手動跳開時其是否會開啟與關閉。

 如果存在氣動防撞器，請驗證該開關正常作用。

 檢查火炬碰撞器與 EDGE Pro 背面之間的電纜與配線。

 如果這是新的安裝，請檢查輸入 / 輸出設定螢幕中此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的
邏輯 （正常關閉或正常開啟）。

 參閱 EDGE Pro 診斷輸入螢幕，從而瞭解 「火炬碰撞」輸入的位置，並驗證輸入正常運作。

43 勵磁電源故障 EDGE Pro 擁有 +5、+12、-12 及 +24 VDC 可供外部使用。這些電壓均可存取驅動器 / 編碼器
連接器與 EDGE Pro 背面的輸入 / 輸出連接器。

可能的原因

 其中一個現場電壓下降到了低於其名義作業範圍。

 其中一個現場電壓對接地或共線出現了短路。

 輸入 / 輸出電纜或驅動器 / 編碼器電纜出現了損壞。

 EDGE Pro 內出現了電源故障。

 如果這是新的安裝，則由於負載過高或對 EDGE Pro 連接不當，其中一個現場電壓正在降低。
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建議採取的措施

 關閉 EDGE Pro 電源，並斷開 EDGE Pro 背面所有電纜的連接。開啟 EDGE Pro 電源，並驗證繼續
出現現場電源故障訊息。現場電源故障可從 Watch Window 內檢視。

 如果故障仍然存在，請聯絡您的切割台製造商。

 如果問題得到了解決，請插入每根電纜，一次一個，直到問題再次出現為止。

 如果問題在 EDGE Pro 之外：

 檢查 EDGE Pro 操作手冊，從而瞭解電壓欄位的最大可用功率，並確保由這些電壓驅動的裝置
不超過此等級。

 檢查所有電纜是否出現了損壞。

 如果外部電源用於啟動 EDGE Pro 輸入：

 確保此電源未連接到 EDGE Pro 的 +24 VDC。

 確保此電源上的公用線已連接到 EDGE Pro 的公用線。

44 硬體故障或失敗 此故障發生在兩個或更多對立輸入同時在同一實例中啟動時。例如：升起火炬 1、降下火
炬 1、升起火炬 2 與降下火炬 2 全部同時開啟，或兩種對立的操縱桿輸入同時開啟 （左和右或上和下）。

可能的原因

 高頻噪音正在導致多個點動輸入突然開啟。

 為 「升起火炬」或 「降下火炬」輸入或 「操縱桿」載入了輸入邏輯顛倒的設定文件。

 操縱桿出現了故障。

 升起或降下割嘴輸入出現了故障。

 EDGE Pro 中的電路板出現了故障。

 如果這是新的安裝：

 檢查所有點動輸入的邏輯。

 檢查所有點動輸入的配線。

建議採取的措施

 重新啟動 EDGE Pro 從而清除故障。如果誤啟用了輸入，則此問題應該不會再出現。

 如果問題仍然存在：

 測試 「前面板診斷」螢幕中的操縱桿。

 如果操縱桿開關鎖死或損壞，則操作桿將不會顯示在中央位置。

 前往 「輸入診斷」螢幕，檢查操縱桿和 THC 升起 / 降下輸入的狀態與作業。
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45 雙橫軸硬體正向超行程

可能的原因

 在雙橫軸系統中，第二個切割站點已啟用了台架上的硬體超行程開關。 

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出限位開關。

 檢查台架上的硬體限位開關是否出現了損壞，並驗證開關正常作用。

 測試 「診斷輸入」螢幕內的限位開關輸入。

 檢查限位開關與 EDGE Pro 之間的電纜與配線。

 確保切割台電源已開啟。

 確保所有電纜均正確安裝在 EDGE Pro 的背面。

 如果這是新的安裝，請檢查輸入 / 輸出設定螢幕內此輸入的邏輯。該邏輯應符合啟動此輸入的裝置的
邏輯 （正常關閉或正常開啟）。

 參閱 EDGE Pro 診斷輸入螢幕，從而瞭解 「橫軸硬體正向超行程」開關的位置，並驗證輸入正常
運作。

46 雙橫軸軟體負向超行程

可能的原因

 在雙橫軸系統中，第二個切割站點已到達橫軸 2 軸螢幕內設定的最小或最大行程限制的位置。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出軟體限制。

47 雙橫軸軟體正向超行程

可能的原因

 在雙橫軸系統中，第二個切割站點已到達橫軸 2 軸螢幕內設定的最小或最大行程限制的位置。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出軟體限制。

48 雙橫軸軟體負向超行程

可能的原因

 在雙橫軸系統中，第二個切割站點已到達橫軸 2 軸螢幕內設定的 「最小行程限制」的位置。

建議採取的措施

 以反方向點動切割站點，從而移出軟體限制。
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49 SERCOS 環路故障

可能的原因

 SERCOS II：光纖纜線鋪設或固定錯誤。

 SERCOS III：乙太網纜線故障或錯誤。 

建議採取的措施

 SERCOS II：確保環路內所有纜線固定正確。檢查連接器是否存在會影響光纖訊號的灰塵或髒污。
請參閱針對光纖鋪設的製造商說明。

 SERCOS III 需要 Cat5e 乙太網纜線。

52 SERCOS 驅動器故障

可能的原因

 SERCOS 驅動器出現了故障。

 Phoenix Software 會報告驅動器的故障編號。

建議採取的措施

 參閱驅動器製造商提供的文檔，從而識別錯誤情況。 

 執行驅動器製造商建議的糾正措施。 

 使用顯示的軟鍵在 CNC 上清除故障。軟鍵會對驅動器進行復位。

53 ArcGlide 連線丟失

可能的原因

 CNC 里的 Hypernet 設定設為了 「否」。

 乙太網纜線未插入 CNC 或 ArcGlide HMI 上的 Hypernet 連接埠。

 ArcGlide 乙太網開關未正確供電。

 控制模組、HyperNet 電漿接口板和 HMI 未正確定址。

建議採取的措施

 在 「機器設定」螢幕 （「設定」> 「密碼」> 「機器設定」）內驗證 CNC 內的 HyperNet 設定設為
「開啟」。

 驗證全部 ArcGlide 設定熒幕。

 檢查連接至 HMI、CNC 和 HyperNet 電漿接口板的乙太網纜線。

 驗證乙太網開關正確供電且定址到相同的單元編號。

 檢查乙太網纜線是否出現了損壞。

54 雷射連線丟失

可能的原因

 乙太網纜線未插入 CNC 或 HyIntensity 纖維雷射 (HFL) 上的 Hypernet 連接埠。

建議採取的措施

 檢查連接至 CNC 和 HFL 的乙太網纜線。
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 錯誤 55 至 59 專門針對 Edge Pro Ti。針對任何這些錯誤的第一步都是驗證您已安裝
最新的軟體版本。

55 軸 1 驅動器故障 (EDGE Pro Ti)

可能的原因

 佈線中短路。

 伺服器電源過電壓。

 伺服器超溫。

 馬達無纜線連接。

 DC 伺服器 PCB 上有刷 / 無刷馬達的 DIP 開關設定錯誤。

建議採取的措施

 確認 EdgePro Ti DC 伺服器 PCB (141281) 上的 LED 亮起表明存在問題。

 軸 1 故障 LED - D21

 將馬達從支架上拆除，然後將一個軸的馬達和編碼器纜線移動到另一個軸。如果再次出現相同的錯
誤代碼，則故障可能是因為 PCB 或其他內部問題。如果出現不同的錯誤代碼，則問題是因為外部佈
線或馬達故障。此錯誤可能是因為工作區內環境溫度過高。

 如果錯誤代碼變更，則確認佈線未損壞，連線正確、牢固。

 確認 PCB 背部 J3 螺釘上的電壓為 60 伏特 (+/- 5%)。

 確認 Watch Window 內顯示的內部溫度位於指定的作業溫度範圍 -10°C 至 40°C 之內。

 為在用馬達設定正確的 SIP 開關設定。

56 軸 2 驅動器故障 (EDGE Pro Ti)

可能的原因

 佈線中短路。

 伺服器電源過電壓。

 伺服器超溫。

 馬達無纜線連接。

 DC 伺服器 PCB 上有刷 / 無刷馬達的 DIP 開關設定錯誤。
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建議採取的措施

 確認 EdgePro Ti DC 伺服器 PCB (141281) 上的 LED 亮起表明存在問題。

 軸 2 故障 LED - D17

 將馬達從支架上拆除，然後將一個軸的馬達和編碼器纜線移動到另一個軸。如果再次出現相同的錯
誤代碼，則故障可能是因為 PCB 或其他內部問題。如果出現不同的錯誤代碼，則問題是因為外部佈
線或馬達故障。此錯誤可能是因為工作區內環境溫度過高。

 如果錯誤代碼變更，則確認佈線未損壞，連線正確、牢固。

 確認 PCB 背部 J3 螺釘上的電壓為 60 伏特 (+/- 5%)。

 確認 Watch Window 內顯示的內部溫度位於指定的作業溫度範圍 -10°C 至 40°C 之內。

 為在用馬達設定正確的 SIP 開關設定。

57 軸 3 驅動器故障 (EDGE Pro Ti)

可能的原因

 佈線中短路。

 伺服器電源過電壓。

 伺服器超溫。

 馬達無纜線連接。

 DC 伺服器 PCB 上有刷 / 無刷馬達的 DIP 開關設定錯誤。

建議採取的措施

 確認 EdgePro Ti DC 伺服器 PCB (141281) 上的 LED 亮起表明存在問題。

 軸 3 故障 LED - D16

 確認佈線未損壞，連線正確、牢固。

 將馬達從支架上拆除，然後將一個軸的馬達和編碼器纜線移動到另一個軸。如果再次出現相同的錯
誤代碼，則故障可能是因為 PCB 或其他內部問題。如果出現不同的錯誤代碼，則問題是因為外部佈
線或馬達故障。此錯誤可能是因為工作區內環境溫度過高。

 如果錯誤代碼變更，則確認佈線未損壞，連線正確、牢固。

 確認 PCB 背部 J3 螺釘上的電壓為 60 伏特 (+/- 5%)。

 確認 Watch Window 內顯示的內部溫度位於指定的作業溫度範圍 -10°C 至 40°C 之內。

 為在用馬達設定正確的 SIP 開關設定。
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58 軸 4 驅動器故障 (EDGE Pro Ti)

可能的原因

 佈線中短路。

 伺服器電源過電壓。

 伺服器超溫。

 馬達無纜線連接。

 DC 伺服器 PCB 上有刷 / 無刷馬達的 DIP 開關設定錯誤。

建議採取的措施

 確認 EdgePro Ti DC 伺服器 PCB (141281) 上的 LED 亮起表明存在問題。

 軸 4 故障 LED - D13

 確認佈線未損壞，連線正確、牢固。

 將馬達從支架上拆除，然後將一個軸的馬達和編碼器纜線移動到另一個軸。如果再次出現相同的錯
誤代碼，則故障可能是因為 PCB 或其他內部問題。如果出現不同的錯誤代碼，則問題是因為外部佈
線或馬達故障。此錯誤可能是因為工作區內環境溫度過高。

 如果錯誤代碼變更，則確認佈線未損壞，連線正確、牢固。

 確認 PCB 背部 J3 螺釘上的電壓為 60 伏特 (+/- 5%)。

 確認 Watch Window 內顯示的內部溫度位於指定的作業溫度範圍 -10°C 至 40°C 之內。

 為在用馬達設定正確的 SIP 開關設定。

59 伺服器電源故障 (EDGE Pro Ti)

可能的原因

 伺服器電源出現故障。

 伺服器電源內風扇出現故障。

 伺服器電壓比期望值 60 伏特低 20% 或更多。

建議採取的措施

 確認急停佈線未損壞，連線正確、牢固，且急停運作正常。

 確認佈線未損壞，連線正確、牢固。

 確認 PCB 背部 J3 螺釘上的電壓為 60 伏特 (+/- 5%)。

 更換伺服器電源。
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更換易損件

此螢幕用於監控易損件壽命資料，以便統計分析。此外，易損件達到預期壽命後，此功能可以透過 CNC 輸出訊號啟
動指示器 （如：指示燈或報警音）提示操作工。操作工可使用此功能更換易損件，避免出現影響切割品質或損壞火
炬的易損件故障。

 更換易損件功能只能提供易損件壽命資料跟蹤和與資料有關的處理功能。CNC 無法檢測易損件情況或故障。

如果每次更換火炬或電極時按下 「新火炬」或 「新電極」軟鍵，則相應易損件的上次資訊會添加到資料庫中。該資
料庫顯示了易損件更換的日期和使用資訊 （分鐘、穿孔數、公釐或英吋）。

要重新設定當前易損件值，請按下相應的軟鍵。CNC 會將跟蹤資訊復位為零，並在以所選模式切割時從自訂設定點
重新開始計數。所選易損件的安裝日期會更新，同時記錄當前數值及日期，並可透過資料庫保存到 USB 記憶棒。

您可以設定 Watch Window 來檢視切割期間的資料。參閱第 Watch Window 設定 < 預設 ¶ 字型 > 第 112 頁頁。

更新的易損件資訊 （氧燃氣火炬 1 至 12/ 電漿火炬 1 至 8）由站點選擇 1 至 20 輸入予以確定。
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例如，電漿火炬 1 的割嘴使用壽命為 5000 分鐘。5000 分鐘結束後，「更換易損件」輸出啟動，透過指示燈或報警
音發出提示。目的是設定易損件預期壽命限值，達到預期使用壽命後提醒操作員更換易損件。

自動更新易損件最大使用壽命：此功能啟用後，會在自訂設定點之外追蹤易損件壽命，並將最大值分配為新的設定
點。如果此功能已停用，則自訂設定點將保持不變，直至使用者手動變更。自動更新功能可以在密碼保
護的 「特殊設定」螢幕中停用。

分鐘：火炬、噴嘴或電極的預計時間壽命。此值可增加至自動獲取或直接輸入的最大壽命值。

穿孔：火炬、噴嘴或電極的預計穿孔壽命。此值可增加至自動獲取或直接輸入的最大壽命值。

英吋或公釐：火炬、噴嘴或電極的預計距離壽命。此值可增加至自動獲取或直接輸入的最大壽命值。

分鐘 / 穿孔：穿孔會加大易損件的磨損。此參數讓您能夠輸入每個穿孔的總計消耗時間 （分鐘），以便更準確地估計
易損件的整體磨損情況。

起弧錯誤：起弧錯誤次數可以使用從電漿電源到 CNC 的 「起弧錯誤計數器」輸入進行跟蹤。如果電漿弧沒有達到持
續斜降效果，電源就會指示起弧錯誤。

伏特 / 分鐘：電漿 1 或電漿 2 切割模式下，「伏特 / 分鐘」參數會根據已運行的分鐘數變更 THC 電壓補償。透過向 
THC 電壓補償新增較小的伏特 / 切割分鐘，CNC 可以對易損件磨損作出補償。「伏特 / 分鐘」僅適用於
站點 1 或站點 2。

「伏特 / 分鐘」值將持續增加 THC 電壓補償，直至您將 「伏特 / 分鐘」和 「THC 電壓補償」均重設
為 0。

只有在 Sensor THC 在 「設定弧壓」模式下切割時，此參數才可用。如果在取樣弧壓模式切割，則將
伏特 / 分鐘設定為 0。

上次安裝割嘴時間：顯示所選割嘴的安裝日期和時間。

上次安裝電極時間：顯示所選電極的安裝日期和時間。

SilverPlus® 電極：如果您在火炬中使用了 SilverPlus 電極，請選擇 「是」。此螢幕會使用 SilverPlus 電極的正確部件
編號進行更新。

新割嘴：按下 「新割嘴」軟鍵，即可選擇被更換的割嘴，並更新資料庫。
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新電極：按下 「新電極」軟鍵，即可選擇被更換的電極，並更新資料庫。

手動選項：開啟 「手動選項」螢幕，讓您能夠重新定位火炬，從而更換易損件。

重設資料庫：上載或儲存資料庫後，重置 CNC 資料庫所有數值，清除割嘴、噴嘴或電極資訊。

上載資料庫：將當前資料庫上載到主機電腦中。

儲存資料庫：將當前資料庫儲存至 USB 記憶棒。

儲存系統檔案

可將下列檔案儲存至記憶棒或 .zip 檔案：

 上一個零件檔案

 Setups.ini

 錯誤訊息

 按鍵記錄

 要儲存按鍵記錄，必須先在 「機器設定」螢幕中將 「按鍵記錄」功能設為 「是」。 

要儲存系統檔案，請：

1. 將記憶棒安裝 CNC 的一個 USB 記憶棒。

2. 在主螢幕中，選擇檔案 > 保存至磁片 > 保存系統檔案至磁片。

3. 在 「系統檔案螢幕」的保存檔案清單中，選擇一個或多個檔案。
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4. 選擇 「儲存至磁碟」。如果願意，還可選擇 「全部儲存至 Zip 檔案」將檔案儲存為記憶棒里的 Phoenix.zip。
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