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Yazilimi giincelleme

Asagidaki boliimde Phoenix yaziimi ve Hypernet® aygit yazilminda yapilan degisiklikler anlatilir.

Baslamadan 6nce

Hypertherm, Phoenix yazilimi igin dlizenli glincellemeler saglar ve giincellemeleri diizenli olarak kontrol etmenizi 6nerir. Ek
olarak, bir ghost imajindan geri ylikleme yaptiktan sonra en son yazilim stirimiine gtincellemeniz gerekir. En giincel yazilimi
su web sitesi adresinden indirebilirsiniz: www.hypertherm.com Asagidakileri indirebileceginiz Phoenix yazilim
glincellemesi sayfasini bulmak i¢in “Phoenix yazilimi gtincellemeleri” seklinde arama yapin:

m  Phoenix yazilimi giincellemeleri (update.exe)

m  Phoenix Yardim dosyasi (Help.exe)

m  Kesim tablolar (CutChart.exe)

Gincellemeleri kendi dilinizde indirmek igin web sayfasinda verilen talimatlar uygulayin. Phoenix yazilimini glincellemeden
once asagidaki yonergeleri uygulayin:

m  Sistem dosyalarini yedekleyin: Ana ekranda Dosyalar > Diske Kaydet > Sistem Dosyalarini Diske Kaydet'i segin.

m  Hypertherm.com adresinden indirdiginiz dizinlerini, bir USB bellek gubugunun k&k klasoriine kopyalayin.

m  Yazilmi glincelledikten sonra CNC'yi yeniden baglatmaya hazir olun.

Notlar:

0  Onemli! EDGE® Pro CNC, heniiz Phoenix V9.50.0 veya iistii bir stirime gegciriimediyse, V9.50.1 veya Ustiine
ylikseltme yapmadan 6nce Return.Materials@Hypertherm.com ile baglantiya gegerek lcretsiz sabit strlicl
glincellemesini edinin.

@ CNC'nize Phoenix yaziliminin gtincellenmis bir stirimini karsidan ytikliyorsaniz, kesim tablolarini
glincellesmeden 6nce, yazilimi indirip ytklemelisiniz.

Yazilimin s6z konusu glincellenmis stirimu kurana kadar, glincellenen kesim tablolarini kullanmaya galismayin.

Yazilimi ve kesim tablolarini gtinceller ve sonra yazilimin bir dnceki strimiinii geri yiiklerseniz, ilgili kesim
tablolarini da geri yliklemeniz gerekir.
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Yazilimi giincelleme

Yazilimi giincelleme

ingilizce dilindeki Phoenix yazilim giincellemesi update.exe olarak adlandirilir. Yazilim giincellemesini ingilizce disinda
baska bir dilde indirdiginizde, dosya hedef dili_Phoenix9.zip seklinde adlandirlir. update.exe dosyasini .zip uzantil
sikistinlmis dosyadan cikartin ve bir bellek gubugunun kok klasériine koyun.

1. CNC'de, update.exe dosyasini igeren bellek cubugunu USB portuna takin.
Not: update.exe dosyasinin bellek gubugunun kok klasoriinde yer aldigini dogrulayin.

2. Ana ekranda, Kurulumlar> Parola'yr segin. Bir klavye kullanmiyorsaniz, ekran klavyesini gortinttilemek icin ekrana iki
kez dokunun.

3. UPDATESOFTWARE (tek sézciik) yazin ve Enter’a basin. CNC, yazilimi giinceller ve giincelleme tamamlandiktan
sonra yeniden baslar.

Yardimi glincelleme

1. CNC'de, Help.exe dosyasini igeren bellek gubugunu USB portuna takin.
Not: Help.exe dosyasinin bellek gubugunun kok klasériinde yer aldigini dogrulayin.

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

3. UPDATEHELP (tek sdzciik) yazin ve Enter’i secin. Phoenix yazilimi, bellek gubugundan otomatik olarak okur ve yeni
yardim dosyasini yukler.

Ek dilleri giincelleme

CNC'deki ek dilleri glincellemek igin, her dili teker teker gtincellemelisiniz:

1. Ozel Kurulumlar ekranini agmak igin Kurulumlar > Parola > Ozel Kurulumlar'i segin.
Gincelleme igin hedef dili segin. CNC hedef dilde baglar.
Hedef dildeki Phoenix yazilimini Hypertherm.com adresinden indirin. Dosya hedef dili_Phoenix9.zip olarak adlandirilir.
Hedef dildeki yardim dosyasini indirin. Dosya dil_Help.zip olarak adlandirilir.
update.exe dosyasini .zip uzantili sikistirilmis dosyadan gikartin ve bir bellek gubugunun kdk klasoriine koyun.
help.exe dosyasini .zip uzantili sikistiriimis dosyadan gikartin ve bir bellek gubugunun kdk klasériine koyun.

Bellek cubugunu CNC'deki USB portuna takin.

© N 2 O M 0N

Kurulumlar > Parola segimini yapin, UPDATESOFTWARE (tek sézciik) yazin ve Enter tusuna basin. CNC, yazilimi
glinceller ve glincelleme tamamlandiktan sonra yeniden baslar.

9. CNC yeniden basladiktan sonra, Kurulumlar > Parola segimini yapin, UPDATEHELP (tek sézciik) yazin ve Enter
tusuna basin. CNC, yardim dosyasini glinceller.
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Kesim tablolarini giincelleme

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

Kesim tablolar giincelleme dosyasinda (CutChart.exe), hem .fac hem de .usr kesim tablosu dosyalar bulunur.
Giuincelleme tum .usr kesim tablolarinin otomatik olarak lizerine yazar. Giincellemeyi yiklemeden 6nce, degisiklik yaptiginiz
tlim kesim tablolarini yedekleyin.

Hypertherm, degisiklik yaptiginiz kesim tablolarini 6zel kesim tablolari olarak kaydetmenizi 6nerir. Bir 6zel kesim tablosu
olusturdugunuzda, Phoenix 6zgun bir adla .usr dosyasi yaratir. Bu dosya, CutChart.exe igindeki dosyalarin fabrika ayarli ve
ozel kesim tablolan tizerine yazilmasini &nler. Talimatlar icin Phoenix Operator Kilavuzu (806400) igindeki Ozel Kesim
Tablolari bélimiine bakin.

Degisiklik yaptiginiz kesim tablolarini yedekleme

1. CNC'de, USB portuna bir bellek gubugu takin.
2. Ana ekranda, Plazma 1 Kesim Tablosu gibi bir kesim tablosu yazilim tusu segin.

3. Kesim Tablolarini Kaydet yazilim tusunu segin. Phoenix, Plazma 1 Torg Tipi ile iligkili tim kesim tablolarini bellek
gubuguna kaydeder.

4. CNC'de sectiginiz her bir islem tipi icin bu prosediirii tekrarlayin. (Ornegin, Plazma 2, Markalayici 1 vb.)

Kesim tablolarini giincelleme

1. CNC'de, CutChart.exe dosyasini igeren bellek gubugunu USB portuna takin.

Not: CutChart.exe dosyasinin bellek gubugunun kok klasériinde yer aldigini dogrulayin.

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

3. Kesim Tablolarini Yukle yazilim tusunu segin, sonra bellek gubugundan kesim tablolarini ylikleme komutu istendiginde
Evet'i segin. Phoenix, kesim tablolarini gikarir ve bunlari sabit siirticliye kaydeder.

4. Kesim tablolarini sabit strrlictiye geri yiklemek igin degistirdiyseniz, Phoenix'ten gikmaniz ve .usr dosyalarini sabit
slirlictiye tekrar kopyalamak igin Windows® Explorer’i kullanmaniz gerekecektir. Kesim tablosu klasort sudur:
C:\Phoenix\CutCharts
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Hypernet aygit yazilimini giincelleme

Hypernet kullaniyorsaniz, yaziim glincellemesinin tamamlanmasinin ardindan Phoenix yeniden basladiktan sonra Hypernet
aygit yaziimi guincellemesi otomatik olarak galisir. Bu aygit yazihmi giincellemesini basarili sekilde ¢alistirmak igin, aygit
giincellemesini calistrmadan &nce Hypernet'e bagli olan tiim sistemleri (Ornegin, ArcGlide THC, HPR, CNC ve HMI)
agmalisiniz. Aksi halde, asagidakine benzer bir iletisim hatasi goriintilenir:

B
Hypernet giincellemesi basarisiz. TUM uzak THC, HMI ve HPR
!\ Hypernet modiillerinin bagl ve islem 6ncesi beslenmis oldugundan emin
olun. Tekrar denensin mi?

u’ Evet @ Hayir

Asagidaki ekranlarda, Hypernet aygit yaziliminin THC, HMI ve HPR'nin tamaminin Hypernet'e bagli oldugu bir ortamda
basariyla glincelleme yaptiginda, gériintiilenen mesajlarin siralamasindan bir érnek gosterilir.

EDGE Pro ]

B Yazilimi giincelleniyor. Liitfen bekleyin...

EDGEPo x|

Tamam’a basin ve yazilim otomatik olarak yeniden baslarken bir
£ ) sire bekleyin.

-
u Tamam

Hypernet aygit yaziimi glincellemesi sirasinda asagidaki mesajlar gortinir:

EDGE Pro '

Hypernet THC modiuilleri glincelleniyor...

{174
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-

CNC Hypernet aygit yaziimini gtincelledikten sonra yazilim gtincellemesi tamamlanmistir.
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Resolution

One of the 3 files needed to add support for a software patch that resolves a limitation in a revised LS7267 Encoder
Integrated Circuit device, which is used on current analog motion control cards, is missing in the 9.76.3 release dated
3/31/17. The file which supports the EDGE Pro Ti was not included. The 9.76.4 release includes the missing file. All
customers, including those who have updated to 9.76.3, should update to 9.76.4
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Features

Added support for HPR XD 80A and 400A SilverPlus electrodes.

Improvements

Changes made to Phoenix MCC code to correct faulty encoder readings from a revised LS7267 encoder integrated
circuit device that can fail to return the correct encoder position.

m  Added support for F10, Stop Button, and Safety Mat inputs to turn off Test Lifter function from within the process
screen.

Resolutions

m  Changed the Torch Height Disable signal to turn off when exiting a Bevel Corner Loop, and the proper Cut Speed is
being used after exiting a Bevel Corner Loop.

m  The Test Lifter button now activates correctly when the THC is near the top of the Lifter Slide.

m  The Stop button is being honored even when the Start and Stop buttons are pressed very quickly in succession.

m A Joystick controlled rip cut can now be started after an E-stop occurs in the middle of a previous Joystick controlled
Rip Cut.

m  Occasionally, when the torch was at the first pierce point, a “Traversing” message was shown giving the user the
impression that Phoenix was locked up. This issue occurs when the station is not enabled, the part program contains
an M37 Txx code, and the THC is in automatic mode. Now the program pauses and the correct status message,
“Need Station Select”, is shown.

m  When activated immediately after starting a part (Trialing or Cutting), pressing the front panel E-stop no longer
results in improper motion from the Return to Start button.

m  Resolved a Phoenix exception issue when pressing Stop during Laser Pointer Offset in the Cut Pro Wizard.

m  Resolved an issue with switching from Mild Steel to Stainless Steel with HPRXD in the Cut Pro Wizard when picking
a cutting process. The process is now updated correctly and the screen is refreshed.

m A Pierce Count Overrun Check was added to prevent getting stuck on the Pause screen or with a Phoenix Exception

error.
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m  Resolved an issue where Cutting or Trialing large parts at extremely slow speeds caused motion issues.

m  Resolved an improper Return to Start motion after an E-stop when using the Part Program Resume/Power Loss
function.

m  Resolved an issue where pressing the E-Stop, while the Cut Pro or Align Wizards are active, resulted in the Manual
Screen displaying unresponsive OK and Cancel buttons.

m  Resolved a Phoenix Exception Error that occurred because of excess Speed pot activity or electrical noise
introduced into the Speed pot.

m  Resolved an issue where backing up on path continuously to the beginning of the part can cause IHS to occur.

m  Resolved an issue with the Circle in Cross Simple Shape containing redundant G41 M07 G41 MO7 codes.
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Ease of use and embedded process expertise

Software enhancements

Remote Help™ can now be used with URL-launch-capable screen-sharing tools by automatically detecting and
loading a URL file (RemoteHelp.txt) from a USB memory stick attached to the CNC. Bomgar™, TeamViewer®, and
ScreenConnect® are some examples of screen-sharing tools that can be used. Also, the URL was updated from
support.hypertherm.com to remotehelp.hypertherm.com. There is detailed information in field service bulletin
807560, which can be found in the downloads library on Hypertherm.com.

Phoenix now recognizes pipe and tube parts when the comment Pipe Part or Tube Part appears as the first line in the
part program.

A new output (Error During Program) was added that can be used to turn on for any fault conditions or plasma
system errors that pause a program or block a part program from completing. The Program Running output was also
improved so it does not stay on for any fault conditions or plasma system errors that pause a program or block a part
program from completing.

Software resolutions

Resolved an issue where a conflicting process message was displayed for oxyfuel stations using Sensor THCs that
are assigned to other stations and processes for positioning.

Resolved an issue where users were not getting valid values when a fault occurred while using Sample Arc Voltage
(SAV). The value for each sample is now set to zero volts (0 V) before taking the next valid sample. If a problem
occurs that prevents a new sample from being taken, such as losing the arc while cutting, the sample value will be
0 V. A zero volt value prevents the SAV algorithms from running.

Resolved an issue where SilverPlus® was shown as an option on the Change Consumables screen when there was
no SilverPlus electrode for that process. SilverPlus is no longer shown for HPRXD Bevel or HPRXD Thick Torch
types.

Resolved an issue that produced a nick in parts when cutting transitioned from a straight line to an arc due to an
unneeded acceleration or deceleration at the line/arc intersection.

Resolved an issue where updates to the Kerf and Speed edit fields in the Watch window were not updating correcily.

Resolved an issue where Phoenix would stop working after loading a large part. Phoenix now finishes drawing the
part on screen before allowing the user to exit a setup or file load screen.
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m  Resolved an issue that caused an MCC Error or File Not Found error when loading a part that used the M65 code
(Auto Reload) at the end of a program. Phoenix now recognizes file names that begin with a number when looking for
the next file in a sequence of files.

Motion support

Software resolutions

m S curve calculations were improved to prevent motion issues that could occur when trialing bevel part programs that
include F codes, Phoenix now limits the speed of motions that use Bevel Angle Change on the Fly (BACF). Phoenix
also limits the speed of these motions when you use Jog on Path.

m  Resolved an issue that caused motion to stop or jerk when using the increase or decrease speed soft keys while
cutting or running a part in Trial Mode, when the part program had Z-axis commands between each hole.

m  Resolved Kerf Too Large, Segment has Disappeared and subsequent motion jerk issue when performing miter cuts
from 11 to 17 degrees.

m  Resolved an issue that caused a part program to shift by one or more drill points after pausing and resuming. This
occurred when a part program was (1) paused at a drill point, (2) the drill was moved off path, (3) return to path was
selected, (4) before restarting, trial mode was selected for one or more drill points, and (5) the program was paused
again.

m  Resolved an issue where motion stopped at pierce but the speedometer continued to indicate the machine was still
moving.

Plasma support

Software enhancements

m  Pierce Control for the MAXPRO200® now turns on with Cut Control versus after Cut Sense. Also, if preflow during
IHS is enabled, the Pierce Control output will turn on when the Sensor THC lifter begins to lower to the plate during
the IHS, but will not turn on between cuts, as occurs with the Cut Control and Hold outputs.

m  The Change Consumable screen now shows the SilverPlus electrode for the 130 A, mild steel, HSD130 process.
m  The MAXPRO200 cut charts now support 16 mm and 19 mm thicknesses for 130 A and 200 A processes.
m  Cut charts and EIA code F28 were added to support Powermax 65/85/105 stainless steel cutting using F5 gas.

m  Phoenix now only pauses a part program when an HPR produces a No Pilot Arc, No Arc Transfer, Lost Transfer, or
Lost Current error while piercing, and displays the reason for the pause. Previously Phoenix paused the program any
time the HPR produced one of these errors, not just while piercing. The program still pauses on HPR errors greater
than error code 64.

m  Resolved an issue where adding or removing a specific material in a cut chart caused the Plasma Cut Chart Combo
boxes to reset and default to the HPR process. You had to navigate back to the cut chart you were using originally.

Software resolution

m  Powermax lead lengths greater than 15.24 m are now recognized by Phoenix through serial communications.
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Waterjet support

Software resolutions

Resolved an issue where the Abrasive Control and Cut Control signals could activate if the Test Lifter soft key was
pressed on the Main screen, the Setups screen was entered and exited, and then Change Cut Mode was pressed.

Up to a 2-second delay (-2) is now supported for Abrasive On/Off and Water Off. If the delay exceeds -1 second for
either of the two Off times, only the first -1 second delay is within the motion section. The remainder of the time will
be after Cut Off and prior to lifter retract.

Bevel support

Software enhancements

Resolved an issue for bevel and pipe machines, where the Manual Options Move Tilt dialog was grayed out after a tilt
fault and re-homing.

Resolved an issue where Bevel Offset was skipped after moving forward 2 pierces, when using BACF or BRACF
(Bevel and Rotation Angle Change on the Fly) bevel motions for the first shape of a repeated nest of identical
shapes.

Resolved an issue that occurred when a bevel cut was stopped and Move Part was selected. The wrong bevel angle
was used when cutting resumed. The Bevel A command was not reached after resuming near the end of a bevel
corner loop.

Resolved an issue that caused a torch collision when a bevel cut was stopped, Move Part was selected, and then the
cut was resumed. Torch Height Disable deactivated too soon when resuming in a bevel corner loop.

Software resolutions

m Resolved an issue that prevented bevel offsets from being applied when a cut was resumed after being paused
during an IHS with an ABXYZ bevel part program that has a command after the MO7 cut on.

m  Resolved an issue with rounded bevel parts using M29 and M28 follower codes. Tangent Angle Updates are now
blocked during BACF A axis motions where the C axis is not being commanded and M28 (Follower Disabled) is
Active.

m Resolved an issue where the Contour Bevel Head (CBH) Rotate soft key remained grayed out in manual options
after the CBH was homed.

Sensor THC support

Software enhancements

Added a check to block upward THC motion past the upper limit, even if retracting after IHS and the Nozzle Contact
Sense signal has not turned off.
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Software resolutions

m  When the distance to the plate surface is unknown, IHS plate sensing now starts at 12.7 mm from the home position
of the THC. This maximizes the IHS distance and prevents unintended nozzle contact (home switch) detection at the
top of the slide.

Translations

m  Resolved an issue where the Spanish version of Phoenix would return an error when opening parts from the Simple
Shape Library.

m  Corrected an error where ltalian text was shown instead of Russian on the Plasma Process screen soft key for HPR
plasma.

Channel partner support

m  Resolved an issue where the OEM Limit Tool only recognized hardware key IDs that contained 7 or 8 alphanumeric
characters. When a valid 6 character ID was entered an error occurred. The OEM Limit Tool now recognizes IDs with
6 to 8 characters.
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Ease of use and embedded process expertise

Software enhancements

Added the ability to split ProNest® CNC output files using M65 codes and numerical file naming so files load faster.
Support was added for retention of the skew angles across files separated by M65 codes, resume last part, and
power loss recovery within each M65 split file so the next M65 file/section loads automatically.

A “Ready To Move"” message was added in the Homing screens to prevent unwanted motion from a single key press.
NOTE: This message is enabled by default and requires the user to press an additional dialog box before motion
occurs. Use of this feature is encouraged, but can be disabled in the Special Setups Message list box. A password is
required to disable the message. “Ready to Move” message added for:

Q 12 Go To Home soft keys

All Home Axes soft keys (other than THC)
Forward, Backup and Return to Path

2 Return to Start soft keys

Jog Key Watches

0O 0O O O

Manual Offsets
Q Send Tilt/Rotate Home

The warning for battery-backed memory on the motherboard has been changed from “Battery Backup Invalid” to
“Warning: Battery RAM invalid! If utility card or MCC were replaced or software updated, then this is normal and can
be ignored. But if this message continues to occur please contact Technical Service” The new warning better
describes what might be causing the fault.

Absolute Homing is now supported in SERCOS Il systems for Kollmorgen AKD drives with the part format
AKD-PXXXXX-NBS3-XXXX. Firmware version 01-13-05 or later and Phoenix version 9.76.1 or later is required.

The option “Message plasma PS via HyperNet” has been restored on the Machine Setup screen. This allows
error-free use of an ArcGlide without serial communication to the plasma power supply.
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Software resolutions

Resolved an issue with the Encoder Monitoring window with Bosch IndraDrive Cs motors and SERCOS Il where
Phoenix was not forcing machine homing after the Encoder Monitoring window in the amplifier had been exceeded
and motion was not under feedback control. In this condition, the system loses the known position when the range of
the encoder is exceeded. Homing the system reestablishes the known position.

Resolved an issue where F Codes (speed overrides) were being ignored immediately after MO7 when the creep time
was set to 0.

Manual Move Speed is now shown on the Manual Options screen. Jog speed is equal to the manual move speed.
Resolved an issue where the incorrect drive address was displayed for all SERCOS Il drive faults.

Resolved an issue where the error message “CNC - Spare” was being displayed for an unknown drive fault. The
error message was changed to “Drives Disabled — Check Drives for Possible Fault” along with a fault number that
can be used for further diagnosis.

Resolved an issue where the kerf value was reset to zero when Move to Pierce was used with simple shapes.

Resolved a condition that could result in a Phoenix Application exception error, when a torch collision occurs while
homing the bevel axes.

Resolved an issue with the Cut Pro Wizard where 200 A was selected incorrectly if Fine Feature was the previous
selection and you are loading a 130 A G59 part file with no specific material.

Resolved a condition that could result in a Phoenix application exception error when a torch collision occurs during
bevel homing.

Resolved an issue where a Phoenix application exception caused Phoenix to shut down when the oxyfuel cut cycle
started. A change was made to make sure power loss recovery files are not saved during Phoenix startup or
shutdown.

Motion Support

Software enhancements

A Probe Down Sense input was added for Offset IHS using an external probe to improve accuracy. If Offset IHS is
enabled and the Torch Down Sense input is assigned, Phoenix will keep the THC from performing an IHS until the
Torch Down Sense input activates. The part program will pause if the torch down sense input does not activate within
5 seconds.

26
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Software resolutions

m  Pipe and Tube commands (GO1 Pxx Fyy) are now rotational RPM values for motion execution. Previously the F codes
incorrectly used linear (ipm/mmpm) values. This only applies to GO1 Pxx Fyy and not GOO Pxx Fyy. The latest version
of ProNest (ProNest 2015 v. 11) is also required. ProNest users who would like an updated setup that supports this
new feature should contact CAM support at (716) 434-3755, menu option 3 or
TechSupportVoiceMail@hypertherm.com.

Waterjet support

Software enhancements

m  Raise/Lower Inputs have been added for waterjet height control (WHC) so the cutting head can be raised and
lowered while cutting. The cutting head moves up or down by 0.01 inches per input activation. This is for motion
while cutting only, no manual motion is allowed.

Bevel support

Software enhancements

m  Contour Bevel Head and Tilt-Rotator manual motions are now blocked unless the system was homed previously or
homed after a fault.

Software resolutions

m  Resolved an issue with uneven motion (jerking) at the end of a long bevel section when the torch returned to the
vertical position. A change was made to increase the precision and number of motion corrections for slightly
non-tangent segment intersections.

m  Resolved a bevel alignment issue with bevel parts using M28 and M29 follower enable/disable codes.

m  Resolved an issue where laser marking motion remained at creep speed after pausing and resuming the part
program during a rapid move.

Sensor THC support

Software enhancements

m  The Plate Sensing distance used at power up and if the system is idle for more than 30 seconds now defaults to 0
instead of 1/10th the slide length. This prevents IHS errors when handling thick material and dome shapes where
only a very small IHS distance is available. An improvement was also made to enable the THC to retract to the top of
the slide when at pierce or transfer height, instead of to the cut height, and the desired retract distance is greater
than or equal to the current THC position. This also maximizes the space available for IHS.

O In Phoenix 9.73.0, when performing a first initial height sense, the Sensor THC would travel a distance equal to
1/3 of the slide length (entered in the THC Axis screen) at maximum speed before starting the IHS process. In
some cases, this distance exceeded the torch-to-work distance (the distance between the torch tip and the
workpiece) and caused the IHS to fail and the torch to collide with the workpiece. In Phoenix 9.74.0 the Sensor
THC traveled a distance equal to 1/10 of the slide length at maximum speed before starting the IHS process. In
some cases this still caused IHS to fail so the plate sensing distance now defaults to 0.
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Waterjet support

Support has been added for the Sensor waterjet height control (WHC). The WHC functions like the Sensor THC does
for plasma, but for Waterjet cutting process. The OEM supplies the lifter mechanics and sensing probe (for example, a

foot-sensor). The foot-sensor provides a 0—10 V calibrated analog input that the CNC uses to establish and maintain
height while cutting.

Full documentation and manual support for this product feature is currently in process.
Interested customers should contact automation applications support at Hypertherm.

Software enhancements

m  Added support for Low Pressure Piercing using the G59 V827 F2 waterjet variable.

Code Description

G59 V827 F2 Low pressure pierce, maintain (F2) until next G569 V827, or a new cut
Optional: PXXXXX to set chart is selected, or a new part program is loaded. Include P XXXXXX for
pump pressure if the pump is |Pressure if there is serial communication. Set the pressure at the pump if
equipped with serial there is no serial communication.

communication to the CNC.

G04 Xx Dwell for x seconds to allow the waterjet pump to transition to low
pressure setting.

All other G59 variables in the part program must come before G59 V827 F2 and the GO4.

The CNC also provides a Low Pressure Pierce output which can be connected to an input on the pump PLC to

switch the pump to low pressure mode. You can view the Low Pressure Pierce output in the 1/0 section of the Watch
Window.

m  Aninput, Foot Sensor Up, has been added to protect the waterjet nozzle from being damaged when the foot-sensor
is in the up position. Phoenix now detects the Foot Sensor Up input and blocks waterjet calibration, WHC IHS, and
waterjet part program or rip cutting until the foot-sensor is lowered.

B Added support for Sensor waterjet height control (WHC) homing. Sensor WHC homes at power up and from the
Homing screen.
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In the Waterjet Cut Chart and Waterjet Process screens, and the HyPrecision™ Cut Calculator, Q6 mode, Wet Run,
has been renamed to Marking.

Added support for the automatic calculation of Abrasive On Delay, Off Delay, and Water Off Delay settings in the
CNC when using the Sensor WHC.

Software resolutions

Resolved an issue where you could not select a cut speed above 600 ipm on the Waterjet Cut Chart screen. You can
now set the cut speed up to the maximum value of the machine speed.

Resolved an issue where part programs and rip cutting were still available when a Waterjet station was left enabled
while the system was in Plasma mode. Part programs and rip cutting are now blocked if you are not in Trial Mode and
any Waterjet WHC station is enabled.

Resolved an issue where the G59 V829 Pierce Motion Delay, V830 Abrasive Delay On, V831 Abrasive Delay Off,
and V832 Water Off Delay caused Phoenix to remain in the Pierce Motion Delay state. Limits were added to Pierce
Motion, Abrasive On/Off and Water Off delays. This solution also resolved a Phoenix error where the G59 memory
was not cleared on Waterjet, when the G59 code was processed.

Resolved an issue where the Pierce Time, Pierce Motion Delay, and Pierce Displacement were not displayed properly
because the precision was set to 6 significant digits. The default precision for the Process Watch screen was
lowered from 6 digits to 3 digits. This solution also resolved an issue where the Abrasive On Delay and Abrasive Off
Delay times sometimes display a dash (-) until Start was pressed.

Resolved an issue with a Dual Transverse cutting system where one of the Transverse axes was parked and disabled
but continued to perform Circular and Wiggle pierce motions.

Resolved an issue where the separation value listed in the Waterjet Cut Chart Calculator displayed units in English
when running in Metric mode.

Resolved an issue where pressing STOP in Waterjet mode did not execute the Abrasive On and Off delays and
Water Off delay. Water and the abrasive are turned off based on delay times in the Process screen whenever motion
is paused or when pre-piercing holes. Previously under these conditions, if the delay times were negative, both
processes would be turned off at the same time.

Resolved an issue where all the cut chart drop down boxes in the Waterjet CutPro® Wizard went blank when using
Next and Previous buttons.

Resolved an issue where the material type could not be changed in the Waterjet CutPro Wizard.

Resolved an issue where homing is prevented when the waterjet pump is off. The CNC now allows motion and
homing when the waterjet pump is off except when an error or cut mode is active.

Resolved an issue with Waterjet initial setup when Oxyfuel and Plasma are both selected under Setups > Password
> Special Setups > Tools Installed. After selecting Waterjet as a tool, entering the Process screen and saving
changes, the Waterjet Cut Chart screen showed blank pull-down menus and values in blue. Upon exit, the CNC
would display an MCC error.
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Motion support

Software enhancements

Added support for the SERCOS Il WAGO® |/O modules at a 2 ms module update rate over a 1 ms SERCOS I
ring update rate. The CNC can also detect a loss of the bus extender cable. The SERCOS Il screen now shows a
generic field to add an inline 1/0 coupler at address 50. The following SERCOS IIl WAGO products are supported
by Hypertherm CNCs:

WAGO Part Number Description Comments
750-459 Analog input module (4 inputs) 0-10 VDC (single ended)
750-351 SERCOS Il coupler
750-530 Output module (8 outputs) 24 VDC outputs
750-430 Input module (8 inputs) 24 VDC inputs
750-559 Analog output module (4 outputs) [0-10 VDC
750-627 Terminal bus extension Allows connecting of remote I/O

modules
750-628 Terminal bus extension coupler
750-1500 Output module (16 outputs) Ribbon cable interface
750-1400 Input module (16 inputs) Ribbon cable interface
750-600 End module No function (physical end cap)

Added support for the Beckhoff EK9700 coupler 1/0 modules.

Beckhoff Part Number Description
EL1008 8-channel digital input terminal 24 V DC, 3 ms
EL2008 8-channel digital output terminal 24 V DC, 0.5 A
EL3064 4-channel analog input terminal 0-10 V, single-ended, 12 bit
EL4004 4-channel analog output terminal 0-10 V, 12 bit

Software resolutions

Resolved an issue with S-curve where motion stopped in a part program because there was too large a difference
between the mG settings of two adjacent speed breaks.

Resolved an issue where motion was stopping in the corners of a part when the speed was lowered while using
Trapezoidal or S-curve deceleration at minimum corner speed.

Resolved an issue where a prompt for backing up the non-Windows XP operating system was seen even when the
Automated Backup setting in the Special Setups > System screen is set to None. The problem occurred when
Norton Ghost™ was uninstalled.

Resolved an issue where the jog keys were not visible. This occurred if you selected the jog keys in the middle watch
location and then attempted to select a parameter in the upper Watch Window location.

Resolved an issue where the alignment process was canceled when the Manual soft key within the jog key Watch
Window was pressed multiple times.

Resolved an issue where no diagonal motion was possible while in the Align screen with keyboard-only selected in
the Special Setups screen. Latch Manual Motion is now supported by the Shift+F11 combination when keyboard
only is selected, but is only available when F11 is used first to enable motion in the Align screen. The jog key Watch
Window buttons turn green to indicate that the keyboard arrow motion keys are active.
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m  Resolved an issue where a part program calling for an Ar/Air marking process, with an HPRXD plasma system,
resulted in the N2/N2 marking chart being selected. A new cutchart.exe is available at Hypertherm.com. See Kesim
tablolarini gtincelleme on page 13.

m  Resolved an issue where the THC Test Lifter dialog would appear on screen and could not be cleared unless
Phoenix was restarted. This occurred when there was a fault or a drive became disabled while performing the Test
Lifter operation. The lifter now remains at it's current position instead of retracting if a fault occurs.

Ease of use and embedded process expertise

Notification

Some SanDisk® USB flash drives (memory sticks) manufactured during a limited period in 2013 were formatted as local
disk drives. Hypertherm CNCs auto-detect a memory stick as a removable disk drive, and therefore, the SanDisk flash
drives formatted as local drives cannot be read by Hypertherm CNCs. At the end of 2013, SanDisk reverted to formatting
USB flash drives as removable drives.

Software enhancements

m  Added support for tool offsets with plasma and waterjet or plasma and laser combination machines.

m A new option in the Special Setups screen allows you to disable the message “Unable to load some setups” which is
followed by a list of parameters. This message shows when you load a new version of the Phoenix software that has
parameters which the previous version did not support.

Software resolutions

B Resolved an issue where entering into Manual Options from the Align screen did not allow the user to cancel an
offset after applying a manual offset in the Current Part Options screen.

This feature is not allowed while the alignment function is in process.

m  Resolved an issue where entering into Manual Options from the Align screen meant you could not cancel an offset
after applying a manual offset in the Current Part Options screen. Manual Offset and Cancel Manual Offset are not
allowed when entering Manual Options from the Align screen when alignment is in process.

m  Resolved an issue that caused the Arc Voltage and Voltage Offset values in the process data Watch Window to
display incorrectly in some languages, specifically French.

m  Resolved an issue that prevented you from clearing the error list in the Watch Window by holding Right Shift+F5 or
F5+].

m  Resolved an issue where a soft key and several other items from the Process screen were being incorrectly displayed
on the timing diagram screen.

m  Resolved an issue with user level data not displaying according to the corresponding level of the user. For example,
fields were being displayed in beginner mode that should not have been visible.

m  Occasionally, when loading a Phoenix setup file (Phoenix.ini) onto the CNC from a memory stick, the CNC shows the
message “Setups removed, modified, or corrupted. Use backup Setups?”. The message appears only when you
have previously saved the setup file onto a memory stick that is formatted using NTFS and not FAT. Windows® XP,
the CNC operating system, does not fully support NTFS formatting on a memory stick. You can load a setup file that
has been copied to an NTFS-formatted memory stick, but not saved to it.
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Resolved an issue where the string sent from the CNC to an inkjet printer, using a REA-JET print head, is being
received differently than when the same string is sent from a PC to the printer. The message requires an XOR
checksum. The checksum this print head is expecting requires the ETX (End of text) character to be added to the
checksum. Two new character formats were added, 52 and 53. Format character 52 is a combination of format
characters 16 and 32. Format character 53 is a combination of format characters 1, 16 and 32. The checksums for
both include the message plus the ETX at the end of the message.

Resolved an issue where deleting a file that had just been saved to a unique folder location would cause a Phoenix
application error.

Resolved an issue where the user was not being notified when setup files were corrupted. The boot-up operation
was updated to notify the user if there are no valid Setup, Backup, and Default initialization files. This will cause the
system to use factory default settings.

Resolved an issue where Vaporize was incorrectly available in the drop down box of available materials for oxyfuel and
waterjet. It is no longer available.

Resolved an issue where the SERCOS OEM back door picture was showing the HyPath axis cover plate when
fewer than 5 axes are enabled.

Resolved an issue where the torch up and down times were not being reset to O when assigning an ArcGlide. This
caused a delay in torch motion. The torch up and down times are now reset to O when assigning Sensor THC,
ArcGlide, or Command THC.

Resolved an issue where the same nozzle retaining cap was being shown on the Change Consumable screen for
both aluminum and stainless steel 600 A processes.

Corrected an issue in the LAN diagnostic test where the test would succeed when no loopback connector was
installed in the LAN port.The Reset Setups/Default Setups soft key on the System Tools screen and the
RESETSETUPS password now create new setup files (Phoenix.ini and Phoenix.bak) after the software loads the
factory setup values.

Plasma support

Software enhancements

Added new cut processes:

True Hole®

QO 80A 8mm
O 80A,5/16inch

True Bevel™

O 200 A, Bevel, 10 mm, 12 mm, 16 mm
O 200 A, Bevel, 3/8 inch, 1/2 inch, and 5/8 inch
ProNest® users who would like an updated setup that supports these new True Hole or

True Bevel thickness/consumable combinations should contact CAM support at (716)
434-3755, menu option 3 or TechSupportVoiceMail@hypertherm.com.
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Software resolutions

m  Resolved an issue where conflicting processes were not detected. A station configured with an HPR system as
Plasma 1 for example, could also have laser, waterjet, or oxyfuel selected for the same station. If you made a cut in
plasma mode the CNC did not detect a conflicting process and abort the cut as it should have.

m  Resolved an issue where you could not save the cut mode for a Powermax® system on the Process screen. You can
now save the cut mode when there is serial communication and you are in Full Mode. The cut mode cannot be saved
in Monitor mode.

m  Resolved an issue where the Process screen crashed when leaving the Plasma 2 cut chart from the Process screen,
and re-entering the Plasma 2 cut chart again.

m  Resolved an issue where the shield gas pressure was missing from the HyPro HT2000 cut chart.

m  Resolved an issue where the soft key for the Powermax125 Operator Manual was not displayed on the help screen
and the Change Consumables instructions were not displayed on the Change Consumables screen.

m  The option that specifically disables power supply communication over Hypernet (choosing No for Message Plasma
PS via Hypernet) while using RS-422 communication over HyperNet, has been removed. This option was added for
the MAXPRO200, but it was determined that it was not necessary. It caused some confusion with HPRXD and
MAXPRO200 plasma supplies using Hypernet so the option has been removed for simplicity.

m  Resolved an issue where the addition of metric only thicknesses to some Hypertherm cut charts caused an error
dialog box to appear saying No Marking Process Available.

ArcGlide® THC support

Software resolutions

m  Resolved an issue where the keyboard only option (] + F5) for clearing the errors listed in the error Watch Window
did not work. The problem existed because the top row of soft keys on the ArcGlide diagnostics screen had buttons
that were not set to visible so the key combination did not work.

m  Resolved an issue where the THC raise/lower status message was displayed continuously or switched between
displaying “Lowering Torch” and “Raising Torch”. The Alt+F4 function was also disabled. This solution also resolved
an issue where the message “No THCs Selected or Enabled” was displayed continuously when using the ArcGlide.
It is only displayed now when you use the raise and lower keys.

m  Resolved an issue where the ArcGlide THC was not using the correct laser pointer offset distance.

m  Resolved an issue where the CNC was not automatically canceling a laser pointer offset when you pressed Cycle
Start to start running a part program.

Bevel support

Software resolutions

B Resolved an issue where the metric Servo Error Tolerance was not being updated when you exited from the Rotate
and Tilt axes setup screens. This would cause Phoenix to ignore the error tolerance until the CNC is rebooted or
Phoenix restarted. Changes to the Servo Error Tolerance now take effect immediately for the Rotate and Tilt (and
Dual Rotate and Dual Tilt) axes.

m Resolved an issue where bevel tangent angle adjustments were made that did not result in the shortest path around
corners. The corner bevel tangent angle adjustments are now < +180 degrees.
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Vent Control routines now can be activated by the position of the ABXYZ bevel torch tip position instead of the
location of the rail to improve fume extraction.

Resolved an issue where the bevel head was being prevented from reaching a vertical position before M28 (Rotator
Disable) because of non-tangent line segments. M28 is now handled conditionally so the correction can be made for
non-tangent line segments to make sure the bevel head can return to the vertical position after an M08 (Cut Off).

Pipe and tube cutting support

Software resolutions

Resolved an issue where a part program that contained lowercase “f” (feed rate/speed) codes would load or
translate incorrectly. Lowercase “f” codes will now work when used in part programs. To avoid similar issues in the
future, Hypertherm recommends using upper case letters in part programs, per EIA standards.

HFLO10™, HFLO15™, HFL020™, HFLO30™ Hylntensity Fiber Laser™ support

Software resolutions

Resolved an issue that generated a laser power supply current fault. The fault was due to the current exceeding the
maximum error setting. Increasing the maximum error corrected the issue.

Resolved an issue that occurred when a cutting process change was made between laser and plasma. The change
should have initiated a full retract on the station that became inactive to protect the tool while cutting with the other
process. Added Full Retract program code support for cut off (MO8RF), disable marker 1 (M10RF), and disable
Marker 2 (M14RF) on Sensor THC (not currently supported on ArcGlide THC). Note that if an M50 True Hole code
for plasma is used for early cut off, the Full Retract will also occur in this case.

Resolved an issue where marking and vaporization were available as choices for material thickness. They will no
longer be available in the Shape Wizard or on the cut chart screen.

Resolved an issue where the Laser Pulse Enable parameter was always on. V810 defaults to Off, but if a value is
entered it will override the Corner Power Setting. The Pulse Enable parameter is now properly set in all cases. The
Cam Power parameter was removed because it is not used.

Resolved an issue where the sub-mode was not skipping move to pierce height when there was no pierce. Laser
Marking and Vaporize now move directly to cut, mark, or vaporize height. Cut height is now used as the controlling
height for torch down and move slowly to final cutting height when in the laser sub-modes described above.

Resolved an issue where the marking process was not loading properly with simple shape selected.

Resolved an issue where the pulsing signal was turned on before deceleration. G59 V814 (Laser Mode) speed
changes now work like F codes (Speed Overrides).

Resolved an issue with flow errors occurring when the pump is on because the pump-on delay is not long enough to
allow the pumps to build up system flows before the LPC checks the error state. There was no delay for the main flow
switch. A delay was added with same time as the other two flow switches (Approximately 1.6 seconds.)
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Firmware updates included in Phoenix version 9.76

Hyintensity Fiber Laser

Laser head controller (LHC) remains at V2.17
O Nozzle position offset is non-volatile and will be maintained through a power cycle.

O Added a laser power display scaling parameter to allow 0.9 — 1.10 multiplier to the total laser power display. Use
Password 20 to access the scaling parameter.

O Changed error messages to separate the 3 types of power supply faults that can occur:
e Error 57 is now a laser supply feedback error.
e Error 47 laser supply current fault occurs if maximum amps for the system are exceeded.
e Error 29 power supply error is mapped to the power supply fault input.

Laser power controller (LPC) updated to V2.36

O Added a delay counter to the main water flow switch to avoid nuisance trips during a restart of system. This
addition makes the main flow switch the same as the existing flow switches.

O Power supply faults were separated into the 3 separate faults that can occur

® Laser Supply Feedback Fault — an error is generated if the command for current is >25 A and the
feedback from the power supply is less than 15 A.

® Laser Supply Current Fault — an error is generated if the feedback amperage from power supply is
greater than the maximum value allowed.

® Power Supply Error — this is an old error that is only used with the original Schaefer power supply
which had a power supply fault output. The output is only checked when DIP switch 1 inside the
LPC is on.

Increased the filter timing of the laser supply feedback fault-delay due to slow feedback at beam on with the Schaefer
power supply.

Fixed the nuisance laser supply current fault in 1.5 kW and 2 kW systems. The maximum current threshold was
relaxed.

Documentation changes

Added a new user interface translation for Hungarian.

Resolved confusion about how arc voltage offsets are used by clarifying the THC voltage offsets information in the
Phoenix Operator Manual.

Improved the way error code help is displayed by adding context sensitivity to the Help button. When the CNC
displays an error and you choose the Help button, information about that error is displayed. Previously, the first page
of the error section was displayed and you had to navigate to the specific error information.
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Hareket destegi

Yazihim giiclendirmeleri

‘MPC’ Aygit Yazilimi 18v08 striimiyle PLC'yi destekleyen Bosch-Rexroth IndraDrive C ve IndraDrive C'ler igin
SERCOS Il destegi eklendi.

Hom parametresinin Ray ekseni ekraninda Kullaniimadi olarak ayarlanmasinin, Koprii ekseni homlamasini da
kapatmasina neden olan bir sorun giderildi. Artik Hom parametrelerini her eksen igin birbirinden bagimsiz olarak
ayarlayabilirsiniz.

Bir oval geometrinin, 2 derece veya daha kiigiik teget olmayan segment kesismelerini icerebilen ark segmentlerinden
olusmasi durumunda boru kesme kilavuzu kesimlerinde boru bevel kesme hareketi gelistirildi.

Kullanim kolayhgi ve dahili islem uzmanhgi

Yazilim coziimleri

Varsayilan EDGE® Pro Ti CNC kurulumunun, ikinci bir istasyon eklenmesini zorlastirmasina neden olan bir sorun
giderildi. ikinci islemin kesme kontrolii olarak, varsayilan kesme kontrolii de ayni zamanda etkinlestirilebilir. ikinci bir
istasyon eklenmesini kolaylastirmak igin varsayilan EDGE Pro Ti CNC kurulumu, Kesme Kontroll 1 ve Kesme Algisi 1
kullanilabilecek sekilde degistirildi.

Markalayici darbe enkoderlerine sahip olmayan miisterilerin bir siirlicli arizasi almalarina veya Markalayici Homlama,
ilgili Phoenix™ eksen kurulum ekraninda etkinlestiriimedigi zaman siirlicliniin 6n yiikleme yapamamasina neden olan
bir sorun giderildi. IDN 277 bit 9 icinde Bosch Markalayici Degerlendirmesine ayarlanir ve Markalayici Homlama, ilgili
Phoenix eksen kurulumu ekraninda etkinlestiriimedigi miiddetge agilamaz.

Birden fazla ArcGlide® THC ile ayarlanan sistemlerde, dogru mesajdan 6nce birkag saniye boyunca yanlis mesajin
goruntulenmesine neden olan bir sorun giderildi. Bu sorun, ilk ArcGlide THC istasyonu kapali ve ikinci istasyon agik
oldugu zaman torcu indirme girigsiminizden sonra meydana geliyordu. Ancak, ilk ArcGlide THC istasyonunu agik ve
ikinci ArcGlide THC istasyonu kapali konumuna ayarlamigsaniz, bu mesaj alinmaz.

Aynalanan bir basit seklin, kesme duraklatildiginda ve operator kerfte veya bir islem parametresinde degisiklik
yaptiginda aynalanmasini kaybetmesine neden olan bir sorun giderildi. Bu durum, basit sekil X ve Y eksenlerinin her
ikisinde degil sadece X veya Y ekseninde aynalanma yapildigi zaman meydana geliyordu.
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Plazma destegi

Yazilim ¢oziimleri

Bir EDGE Pro CNC/MAXPRO200® plazma sistemi kurulumundaki bir transfer hatasi ve kayip akim hatasinin,
sistemin kesmeye tekrar baglamadan 6nce birkag kez temizlenmesine neden olan bir sorun giderildi. MAXPRO200
sistemlerinin hata yonetimi degistirilerek, daha ileri diizeyde hata yénetimi imkani sunmak igin HPR sistemlerindeki
hata yonetimi ile eslestirildi.

HPR400XD® ve HPR800XD plazma sistemleriyle ilgili, akim kaybi tespit edildiginde hareketin durmasina ancak
Phoenix'in, stirtictiler Stirticti Devre Digi girisi kullaniimadigi veya Phoenix yeniden baslatiimadig miiddetge Duraklama
penceresini géstermemesine neden olan bir sorun giderildi. Bu sorun, Phoenix'in sanki donmus gibi gériinmesine
neden oluyordu. Akim kaybi tespit edildiginde Duraklama penceresinin goriintilenmesini garantilemek igin chopper 3
ve chopper 4’e akim kaybi i¢in kontroller eklendi.

THC destegi

Yazilim coziimleri

Phoenix artik islem parametrelerini tahmin etmeden 6nce, takilan torg yiikseklik kontroli tipi igin test gergeklestiriyor.
Islem tahmini sadece bir Sensor™ THC veya ArcGlide® THC takildigi zaman gergeklestiriimelidir.

Kesme modu Deneme Moduna ayarlanmisken Manuel Modda Yarik Kesme secildigi zaman, Oksigaz takilan bir arag
olmamasina ragmen, kesme modunun oksigaza gegmesine neden olan bir sorun giderildi. Manuel Modda Yarik
Kesme segqildigi zaman takilan araglar artik istasyon atamalarina gére kontrol edilebiliyor.

Kesim kalitesini gelistirmek amaciyla Sensor THC ve ArcGlide THC (Hypernet® ile kullanildigi zaman) icin Kesme
Yiksekligi Gecikmesi hesaplamasi gelistirildi. Bu sorun, delme yUksekliginden kesme yuksekligine gegisler sirasinda
ilgili parametre igin Otomatik Olarak Ayarlanir segenegi isaretlendigi zaman meydana geliyordu.

EDGE Pro Ti CNC'lerde Sensor Ti THC kullanildigi zaman varsayilan maksimum 15.240 mm/dk. hizin THC pozisyon
hatalar tiretmesine neden olan bir sorun giderildi. Varsayilan degerler asagidaki gibi giincellendi:

O THC hizi, 15.240 mm/dk!dan 10.160 mm/dk!ya degistirildi.
Q THC hizlanma orani, 50 mG'den 30 mG'ye degistirildi.
Q THC gerilim kazanimi, 25'ten 100'e degistirildi.

Ceviri destegi

Hypertherm CNC'lerinde artik gelismis bir Japonca kullanici araytizli yer almaktadir.
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Hareket destegi

Phoenix 9.75.0 surimintin dahili testleri, SERCOS Il halkasinda stirlicti arizasi veriyordu, 9.75.1 slirumiinde bu ariza
duzeltildi. Eger bir SERCOS lll CNC'ye Phoenix 9.75.0 yiiklediyseniz, Phoenix yazilimini 9.75.1 suriimine
glincellemeniz 6nemlidir.

SERCOS Il halkasina bir G/C bus baglayicisi takiliyken Kurulumlar > Parola > Makine Kurulumlari > SERCOS
ekranindan secilememesi ya da G/C bus baglayicisi fiziksel olarak SERCOS Il halkasina bagh olmadidi halde cihazin
secilebilmesi seklinde ortaya gikan Phoenix hatasi duizeltildi. Ayrica, adresleri verilmedigi ya da dizgtn verilmedigi
durumlarda bile, G/C bus baglayicisi adreslerinin ve SERCOS stiirtictisliniin saptanmasi ve otomatik olarak
ayarlanmasi gelistirildi.

Kesme ekraninda EIA F Kodu Gegersiz Kil 6zelligi Devre Digi olarak ayarlanmasina ragmen, birkag F kodu bulunan bir
su jeti pargasindaki S Egrisi hizlandirmasinda ortaya ¢ikan sorun giderildi. Sorunlu halinde, parga programindaki F
kodlari S Egrisi hesaplamalarinda g6z ardi edilmiyordu. Simdi ise, EIA F Kodu Gegersiz Kil devre disi birakildig
takdirde, F kodlari, S Egrisi hesaplamalari sirasinda, gerektigi sekilde g6z ardi ediliyor.

Hizalama ekraninda, operat6riin hem ilerleme tuslarina hem de Pozisyonlar Sifirla yazilim tusuna basabilmesi seklinde
ortaya ¢ikan sorun giderildi. Artik, operatér ilerleme tuglarina bastiginda, Pozisyonlar Sifirla yazilim tusu etkinlesmiyor.

EDGE Pro Ti destegi

EDGE® Pro Ti CNC igin Phoenix.ini kurulum dosyasi gtincellendi ve EDGE Pro Ti'nin ilk kurulumu konusunda,
musteriler igin gelismis bir baslangi¢ noktasi sagliyor.

Phoenix 9.75.1 gtincellemesinin ardindan, EDGE Pro Ti CNC'niz nozul temasi

islevselliginde sorun yasiyorsa, yardim almak igin tezgah Ureticinizle iletisime gegin.
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Kullanim kolayhgi ve dahili islem uzmanhgi

MAXPRO200 kesim tablosunda, asagidaki islemlerde degisiklik yapilmistir:

O 50 A, Hava/Hava, siyah sac, paslanmaz gelik ve aluminyum igin yeni delme ytiksekligi degerleri bulunmaktadir.

O 50 A, O,/Hava, siyah sac igin yeni metrik delme yiiksekligi degerleri ve yeni bir ingiliz Delme Yiiksekligi Faktorii
bulunmaktadir.

O 200 A, Hava/Hava, siyah sac igin yeni metrik delme yiiksekligi degerleri bulunmaktadir.
Q 200 A, O,/Hava, siyah sac igin yeni metrik delme yiiksekligi degerleri bulunmaktadir.
O 200 A, Hava/Hava, paslanmaz ¢elik igin yeni metrik kesme hizlar bulunmaktadir.

Hylntensity Fiber Lazer’e ait yeni kesim tablolarinda, ti¢ yeni lazer kesim moduna ait islem parametreleri
bulunmaktadir: Markalama, Buharlagtirma ve Fine Feature. Lazer kesim modu, G59 V814 Fx komutu kullanilarak parca
program tarafindan segcilebilir veya Lazer Kesim Tablosu ekranindan erisilebilir. Lazer kesim tablolaryla ilgili daha fazla
bilgi almak igin, bkz. Phoenix Operatér Kullanma Kilavuzu (806400).

CutPro® Sihirbazi'nda, HPRXD torg tipine iliskin 30 A ve 50 A islemleri igin Kesim Yiizeyi segeneginin dizgiin
goriintilenmemesi seklinde ortaya gikan sorun giderildi.

HFLO10™, HFLO15™, HFL020™, HFL030™ Hylntensity™ Fiber Lazer destegi

Bundan sonra, Fiber Lazer kapasitif ylikseklik algisi, pargalardaki keskin kdseleri keserken devre digi kalmayacak.
Ayrica, Kesme ekranindaki analog gerilim ofsetleri, Fiber Lazer CHS icin gegerli olmayacak.

Fiber Lazer kesme isleminin ortasinda G59 V814 kodlar kullanildiginda ortaya ¢ikan stirinme hizi sorunu giderildi.
Bundan sonra, Dinamik V814 Fine Feature kodlari, devam etmekte olan tiim siirlinme hizi hesaplamalarini gegersiz
kilacak.

Su Jeti destegi

Su Jeti ilk kurulumunda, Kurulumlar > Parola > Ozel Kurulumlar > Kurulan Araglar meniisiinde hem Oksigaz hem
de Plazma’'nin segilmesi seklinde ortaya gikan sorun giderildi.

ArcGlide® THC destegi

m Lazer isaretci ofsetini iptal edip, ofset etkinken bir parga programi galistirmak amaciyla Dongui Baslatma'ya
bastiginizda, ArcGlide THC'nin dogru ofset mesafesini kullanmamasi seklinde ortaya ¢ikan sorun giderildi.
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Su Jeti destegi

Yazihim giiclendirmeleri

m  Phoenix, HyPrecision™ su jeti siddetlendirici pompalar i¢in destek saglar ve bunlarin bir kismi sunlardir:

Q

O

0 0O 00O O 0O OO O O O

Paslanmaz gelik, siyah sac ve aluminyum igin dahili kesim tablolari. “Diger” bashidr altinda bir malzeme tipi destegi
de igerir, boylece musteriler farkl malzemeler igin kendi kesim tablolarini ekleyebilirler.

Hiz ve kenar sonlandirmasi kontrolu igin, su jeti kesim modlan Q1 Kaba, Q2 Piriuzli, Q3 Orta, Q4 Puriizsiiz
ve Q5 ince

Hareketli ve sabit delme ve dislik basingli delme

Hem islem kontrolti hem de delme teknikleri i¢in parga programi destegi

Sarf malzemesi parga numaralari ve resimleri

Su jeti kesme isleri igin CutPro™ Sihirbazi destegi

Kesim tablosu degerlerini ve tretim masraflarini tahmin edebilmek igin yerlesik Kesme Hizi Hesaplayicisi
Kesme 6ncesi konumlandirma igin, Arag Ofseti 8 ile, lazer isaretci X-Y ofseti destegi

CNC'nin pompa basincini ayarlamasini ve pompa uyari ve hata mesajlarini almasini saglayan seri iletisimler
islem verileri ve sistem hatalari icin Watch Window destegi

G/C ve hareket zamanlamasini gdsteren zamanlama semasi

HyPrecision siddetlendirici pompalar ve sarf malzemeleri igin yerlesik kullanma kilavuzlari

Pompaya iliskin sarf malzemelerini degistirme talimatlari igin QR kodu

E——“ Elinizde Phoenix 9.74.0 veya 6nceki stiriimleri kullanarak ytiklediginiz eski su jeti kesim tablolari veya islemleri varsa, stz

konusu tablolar veya iglemler yazilimin bu strimiyle artik kullanilamazlar. Yazilimi glincellemeden 6nce destek almak
icin, tezgah Ureticinizle veya bélgenizdeki Hypertherm Teknik Servisi veya Uriin Uygulamalari Miihendisi ile iletisime
gecin. Hypertherm bolge ofislerinin adreslerini bu kullanma kilavuzunun basinda bulabilirsiniz.
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Yazilim ¢o6zumii

Su jeti islemini segmek igin M36 T6 kodu bulunan parga programi ve Baslat'a basarken meydana gelen bir Phoenix
hatasi dizeltildi.

Plazma destegi

Yazilim giiclendirmeleri

Phoenix, Powermax125® plazma kaynagi kesim tablolari, seri iletisimler ve diyagnostikler igin destek saglar.

Powermax65, Powermax85 ve Powermax105 plazma sistemlerine ait Duramax™ Hyamp retrofit torg igin kesim
tablolar mevcuttur. Bu kesim tablolari, hem Duramax Hyamp hem de Hyamp FineCut sarf malzemeleri igin islem
yapilmasini saglar.

HT2000® plazma sistemine ait HyPro2000™ retrofit torcu igin hazirlanan yeni bir kesim tablosu, 130 A SilverPlus®
elektrodu igin kesme parametrelerini verir ve 100 A Hava/Hava kesme islemi i¢in kerf degerlerini diizeltir.

Yazilim ¢ozimleri

Seri kapasiteli bir Powermax plazma kaynagindan iletilen tum hatalar artik durum alaninda, Sistem Hatalari Watch
Window iginde goriinecek ve sistem hatasi glinliik dosyasina kaydedilecektir.

Hypernet® tizerinden ArcGlide torg yiikseklik kontrolii ile bir HPR plazma kaynadi galistirirken, artik CNC'ye parola
girdikten sonra HPR diyagnostik ekranina erisebilir ve dijital gikislar test edebilirsiniz. Bundan 6nce, HPR kapanir
ve cikiglarin test edilmesine firsat vermezdi.

CutPro Sihirbazi'nin bir HDi iglemine ait sarf malzemelerini goriintuledigi zaman, su tlipu bilgilerinin goruntiilenmesi
duzeltildi.

HPR XD Bevel torg tipinde True Hole® iglemi igin 20 mm malzeme kalinh@i eklendi.
Sarf Malzemelerini Degistir ekraninda, Powermax45 elektrod ve girdapli halka parga numaralarn duzeltildi.

Powermax65, Powermax85 ve Powermax105 plazma sistemleri igin, tor¢ kablosu uzunlugu artik Kurulumlar >
Diyagnostik > Powermax Bilgileri ekraninda dogru olarak goériintilenmektedir. Bu, daha 6nce sadece goérintilenir bir
basliktl.

HPR ve HPR Bevel torg tiplerinin Kesim Tablosu ekranlarinda ve Plazma islemi'nde meydana gelen bir veri
uyumsuzlugu hatasi diizeltildi. Malzeme Kalinligi parametresi artik her iki ekranda da ayni dedere sahip.

HD4070® igin CutPro Sihirbazi Gizerinden bir kesim tablosu segerken ortaya ¢ikan bir Phoenix hatasi giderildi.

Kesme ekraninda THC Gerilim Ofsetleri, analog ofset degerlerini tek bir ondalik basamak ile goriintiliyordu ve bu
da ofset degerinin sifira yuvarlanmasina neden olabiliyordu. Artik veri yuvarlamasini devre digi birakmak gerektiginde,
bu analog ofset degerleri lic ondalik basamagi gosterecek sekilde degistirildi.
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Hareket destegi

Yazihim giiclendirmeleri

Bosch IndraDrive Cs kullanan SERCOS Il CNCl'ler, artik Makine Kurulumlari > Eksen ekranlarindan bir hom svice
veya limit svice homlamayi etkinlestirdiginizde, “Markalayici Darbe Kullan” segenegini destekliyor. Bu 6zellik
etkinlestirildiginde, markalayici darbe tespit edildigi anda CNC mutlak hom pozisyonunu belirler. Markalayici darbe
homlama, gok daha yiiksek bir hassasiyet ve tekrarlanabilirlik 6zelligi saglar, ¢linkii markalayici darbe, enkoder
tizerinde ayni pozisyonda gergeklesir ve bir svicin etkilenebilecegi faktorlerden etkilenmez.

SERCOS Il CNC'ler artik Sensor THC ekseni haricinde 4 eksenli bir kurulumu destekliyor. Kurulum ve islem
kolayligi saglamasi amaciyla CNC, SERCOS Il siirticilerinin 1-4 seklinde, fiziksel adres sirasiyla dizilmesini
gerektirir:
Siiriicii adresi Eksen
1 Koprti veya Ray

2 Ray veya Koprii
3 ikinci Tahrik
4

ikinci Képrii Motoru

Yazilim ¢oziimleri

Joystick kullanarak ilerletme yaparken ALT tusuna basip ilerletme durdurulunca, tekrar baslatilamamasi sorunu
¢ozuldu. llerletme artik ALT tusuna basip durduruldugunda da tekrar baslatilabiliyor.

Bosch inline bus baglayici ve G/C modbullerini kullanirken, CNC'nin adres 64'ten sonrasinda G/C'yi diizgiin
taniyamamasi seklinde gergeklesen bir SERCOS Il sorunu ¢ézildu.

Cabuk Durma veya Giivenlik Mati girislerini etkinlestirip, CNC'yi 15 dakika boyunca kullanmadiginizda CNC'nin tekrar
etkinlesememesi seklinde gergeklesen bir SERCOS IIl CNC sorunu ¢ézuldi.

S-egrisi hizlandirma etkin halde bevelleme yaparken Kesim Yolunda ileri ve Geri Git segeneklerini kullaninca piiriizlii
harekete neden olan sorun ¢ézildi.

Kesme sirasinda, Hizi Dlsur yazilim tusu veya hiz potansiyometresi ¢ok yavas indirildiginde ara sira purizlt harekete
neden olan sorun ¢6zuldu.

Bir goklu F pargasinin sonundan Yolda Geri Git kullanildiginda meydana gelen bir THC siirlicti hatasi giderildi.

ingiliz ve metrik 6lgii birimleri arasinda gegcis yaparken, mm/ing basina ikinci Képrii Enkoderi Sayisi, Servo Hata
Toleransi, Hom Pozisyonu ve Hom Ofset parametreleri artik hatasiz hesaplaniyor.

Ok tuslarinin birine bastiktan sonra Duman Cikarma iletisim kutusu acildiginda, manuel yarik kesme isleminin
mandallanmasi seklinde gergeklesen sorun ¢ézuldu.

S-egrisi hizlandirma kullanildiginda meydana gelen ve puriizlii hareketle sonuglanabilen ve parga programinin
karmasik bir pargada kesimin ortasinda duraklamasina neden olan sorun giderildi.

Yolda Geri Git yazilim tusu hizlandirma rampasi sonunda serbest birakilirsa, hiz artisini 6nlemek igin S-egrisi
hizlandirmasi kullanildiginda artik gelistirilmis Kesim Yolunda Geri Git komutu mevcut.

Bir SERCOS lll halkasinda, halka baslatma sirasinda her bir Bosch IndraDrive Cs Basic siirlicliniin dairesel hizi
2 ms olarak ayarlanmis oldugu halde, dairesel hizin ancak Phoenix.ini dosyasinda degisiklik yaparak degistirilebilmesi
sorunu giderildi. CNGC, siirlicti modeline gore dogru dairesel hizi artik otomatik olarak ayarlyor.

1SA - 12SA diyagnostik parolalari kullanilirken ve parola CNC'de tanimlanan eksen sayisini gegen bir numara
icerdiginde, SERCOS Il ve SERCOS Il halkalarinda meydana gelen bir hata giderildi.
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m  SERCOS Il halkasinda desteklenmeyen bir G/C bus baglayici yiklendigi zaman halkada meydana gelen bir Phoenix
hatasi giderildi. Asagidaki Bosch G/C bus baglayici, Hypertherm CNC'ler tarafindan desteklenmektedir:

O R-IL S3BK DI8 DO4-PAC - SERCOS Il bus baglayici, 8 dijital giris, 4 dijital ¢ikis, 500 mA
Kullanim kolayhgi ve dahili islem uzmanhgi

Yazilim giiclendirmeleri

m  Duman g¢ikarma ekipmani CNC'ye bagl oldugunda ve Duman Cikarma Kontrolu ¢ikisi ile otomatik olarak
etkinlestirildiginde, Duman Cikarma Gecikme zamanlayici sona erdikten sonra operat6r parga programini
duraklattiginda, enerji tasarrufu saglamak amaciyla CNC de ¢ikisi kapatir. Duman g¢ikarma ekipmaninin otomatik olarak
kapanmasi, kesme sisteminin bulundugu binadaki 1sitma ya da sogutma havasinin korunmasini saglar.

m  Dijital hiz dlger, artik 20 ing/dk’dan daha dustik hizlar igin ondalik bir basamak goriintiiler. Mm/dk cinsinden galisirken
bu degisiklige gerek duyulmaz.

m  Diyagnostik > G/C, Surtctliler ve Motorlar ve Makine Araytizii ekranlar artik yeni bir parola, 7235 ile agilir.

UYARI

Bu parola, yalnizca yetkili teknik personel tarafindan kullaniimalidir. Yardim almak icin orijinal
ekipman ureticinizle veya Hypertherm Teknik Servisi ile iletisim kurun.

Bu parola sayesinde daha 6nce Makine Kurulumlari parolasi isteyen diyagnostik testleri yapabilirsiniz. Bir diyagnostik
ekranindan ciktiktan sonra yeni bir diyagnostik ekrani agmaniz gerektiginde, CNC her defasinda parolayi tekrar
girmenizi ister.

Yazilim ¢oézimleri

m  “Dairesel Delikli Egimli Dikdortgen™” adli basit seklin Cikis yarigapi ve Bindirme Mesafesi birimlerinin yanls
goriintiilenmesi sorunu giderildi.

”

m  Bir EDGE Pro Ti hata mesaji olan “Servo Gli¢ Arizasi,” ve bir Fiber Lazer hata mesaji olan “CNC ile baglanti kesildi
bir numara bulunmadan gériintiileniyordu ve bu sorun giderildi.

m  CutPro Sihirbazi Hizalama ekranindan ¢iktiktan sonra Ana ekran tizerindeki Watch Window tuslarini grilestirerek devre
disi birakan sorun giderildi.

m  Bir istasyon etkinlestirildiginde CNC, Powermax plazma kaynagina sadece bir iletisim arizasi goriinttiler ve CNC
Powermax ile iletisim kuramaz. Bundan &nce, bir istasyon etkinlestirildiginde “Powermax Baglanti Arizasi” seklinde bir
durum mesaji goriintilenirdi.

m  CNC ile CommandTHC arasinda seri baglanti bulunan bir kesme sisteminde, her iki cihaz da bir kesme islemi igin
delme gecikmesi siresini ayr ayri uygulamakta, bu ylizden delme gecikmesi suresi iki katina gikmaktaydi. Bu sorun
giderildi. Artik delme gecikmesinden sonra kesme/markalama algilama girisi etkinlestiginde, delme gecikmesi siiresini
sadece CommandTHC uyguluyor ve CNC derhal kesme durumuna gegiyor. CNC ile CommandTHC arasinda seri
baglanti bulunmayan bir kesme sisteminde, delme gecikmesi siiresinin iki katina gikmasini engellemek igin operatériin
delme gecikmesini ya pandatifte ya da CNC'de O dederine ayarlamasi gerekir.

m  ikinci Tahrik Ekseni ekraninda, Lazer Telafisi Evet/Hayir segenegi sadece CNC'ye ikinci Tahrik ekseni igin bir RTL
dosyasi yukli oldugunda kullanilabilir.
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m  Dosyalar > Diske Kaydet'i sectiginizde, Sistem Dosyalarini Diske Kaydet yazilim tusu artik daima goriintilenir. Bundan
once, Phoenix .log uzantili bir dosya bulamadigi takdirde, bu yazilim tusu goriinttilenmiyordu.

m  Nadiren, PCI Analog karti ve PCI-4 Rev C, Kontrol Bilgisi ekraninda ISA-16 Rev 0 seklinde hatal taniniyordu ve
CNC'nin analog G/C'yi yanlis tanimlamasina neden oluyordu. Bu da, Nozul Temasi Algisi'nin ve Nozul Temasi Etkin'in
hatali galismasiyla ve Diyagnostik > G/C > Analog Giris ekraninin G/C'yi hatali goriinttilemesiyle sonuglaniyordu.

m  Plazma islemi ekraninda, operator herhangi bir degisiklik yapmadan ekrandan giktigi zaman, yanlislikla degisikliklerin
kaydedilmesi yéniinde bir uyari mesaji goriintiileniyordu.

m  Sirlcller ve Motorlar diyagnostik ekraninda, Koprii 2 Testi islemi, konfiglirasyon igin gecerli olmayan test tuslarini
etkinlestiriyordu.

m  Escape (Esc) tusu artik tiim Evet/Hayir mesaj kutularinda Hayir segenegi anlamina geliyor.

m  Tutarl bir operatér deneyimi saglamak igin, Ozel Kurulumlar ekraninda Yardimi Giincelle ve Kilavuzlar Giincelle
komutlari kullanilirken gériintiillenen mesajlar artik ayni olacaktir (‘Dosyalar giincellenemiyor. Flag diskin iginde
<Hypertherm.com> adresinden alinan giincelleme dosyalarinin bulundugundan emin olun.).

m  Operator, Manuel islemler ekranindan ikinci Tahrik Egikligini Ayarla'yi iptal ettiginde gériintilenen “Gegersiz Parola”
mesaj kaldirldi.

m  Remote Help'in daha gelismis bir bigcimde kullaniimasi ve operatoriin gereksiz adimlardan kurtulmasi igin artik tim
CNC'lerin fabrika kurulumuna Microsoft® Lync web istemcisi eklentisi dahil edildi.

m  Sarf Malzemelerini Degistir ekranindan Manuel Segenekler ekranina girildiginde manuel hareket devre disi kalir, bu
ylizden artik Watch Window ilerleme tuslan da devre digi kalacaktir.

m  Ana ekran lizerindeki Kesme Modu'nun operatore herhangi bir istasyona atanmamis kesme islemlerini segme imkani
sunmasi seklinde meydana gelen sorun giderildi. Artik Ozel Kurulumlar'da yapilan ara¢ segeneginin, Istasyon
Yapilandirmasi ekranindan bir istasyona atanmasi gerekiyor.

m  Watch window'da, Hiz Olger'in goriintiilendigi bir ekrana geri doniiltip, Hiz Olger tekrar gérintiilendiginde, bazi
kesme hizlari yesil ve sari bélumlerin hatali goriintlilenmesine neden oluyordu.

®  Yuva olusturma islemi Phoenix'deki Nester ekranindan baslatiimis oldugu halde bir dosya agilmaya c¢alisildiginda
HyperNest'in hata vermesi sorunu giderildi.

m  Bundan sonra, Coklu Gérev modunda Remote Help yazilim tusu kullanilamayacaktir.

m  Bir parga programi duraklatidiginda gériilen ve Yolda ileri ve Geri Git yazilim tuslarinin, imlecin parca yolu tizerinde
orijinal konumunda kalmasina ve komut verilen hareket degisikligini géstermemesine neden olan sorun giderildi.
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HFL010, HFLO15, HFL020, HFL030 Hyintensity Fiber Lazer destegi

Yazihim giiclendirmeleri

Fiber Lazer kesme islemleri igin daha kapsamli bir destek:

O Fiber Lazer Kesim Tablosu ekraninda, Lazer Modu segenegdi Kesme, Markalama, Buharlastirma veya Fine Feature
kesme modlarinin segilebilmesine olanak tanir.

O Lazer Modu segenegi, Markalama ve Buharlastirma modlari i¢in gaz segimi yapilabilmesini saglayan Mod Gaz
segenegini etkinlestirir. Mod Gazi segenegi, Kesme ve Fine Feature modlari igin sadece goruntilenir 6zelliktedir.

Kesme ve Fine Feature modlari, Frekans ve Devrede Kalma segeneklerini etkinlestirir.

Lazer Modu, Fiber Lazer islemi ekranindan da segilebilir.

Gb59 V814 Fx kullanarak Lazer Modu secebilmek igin parga programi destegdi de eklenmistir, burada:
® 1 =Kesme

® 2 = Markalama

e 3 = Buharlastirma

® 4 = Fine Feature

Lazer Modu segimiyle kesim yiikseklidi, gli¢, gaz basinci ve kerf igin ilgili de@erler yiiklenir. Modiilasyon Frekansi
ve Devrede Kalma degerleri kesme ve Fine Feature modlarinda diizenlenebilirken, diger modlarda salt-okunur
ozelliktedir.

Markalama ve Buharlastirma islemleri, delme gerektirmez. Phoenix yazilimi, artik lazer kesim tablosundaki delme
parametrelerini dnceden asagidaki degerlere ayarlayacaktir:

O Delme Yiiksekligi: Kesme Yiiksekligi'nin %100’
O Delme Siresi: 0
O Sirtnme Sdresi: 0

Fiber Lazer parga programlari artik MO9 ve M10 kodlariyla Lazer Markalama Modu seg¢imini, MO7 ve MO8 kodlariyla da
Lazer Kesme Modu seg¢imini destekliyor. Lazer Buharlastirma ve Fine Feature modlarinin segimi igin, 6zel G59 V814
F2 ve G59 V814 F3 kodlari gerekir.

Daha kolay anlasilabilmesi igin, Fiber Lazer kesim tablosu ekraninda mod gazi alani gaz segimi kodu yerine gergek gaz
tipini gosterecek sekilde degistirildi ve kesim tablosu ekraninda modla ilgili diger deg@iskenler yeniden gruplandirildi.

Artik Fiber Lazer ile kesim yaparken, Torg Yiiksekligi Devre Disi ve Torg Yiiksekligi Etkin segenekleri gériintiilenmez.
Fiber Lazer, CNC'de bir istasyon olarak segildiginde, tor¢ ytikseklik kontrolti daima etkin olur. Daha 6nce operatériin
Hizlar ekranindan Torg Yiksekligi Devre Digi Hizi parametresini %0 olarak ayarlamasi gerekiyordu.

Yazilim ¢oézimleri

Escape (Esc) tusu bundan sonra bir ariza, Uzaktan Duraklatma veya Siiriicii Devre Disi kosullarinda gériintiilenen
Evet/Hayir mesaj kutularinda varsayilan olarak Hayir anlamina gelecek. Daha 6nce bu mesaj kutularini kaldirmak igin
Enter tusu kullaniliyordu, fakat Evet tusu isaretlenmis oldugunda bu eylem Lazer kesme modunda beklenmeyen
hareketlere yol agabiliyordu.

Manuel hareket veya deneme hareketi sirasinda bir tor¢ garpismasi meydana geldiginde, Tor¢ Carpigsmasi sinyalinin
CNC'ye ulasmamasi sorunu giderildi. Fiber Lazer artik Hypernet araciligiyla bir Tor¢ Carpigmasi gikisini etkinlestirir.
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ArcGlide torc yukseklik kontrolii

Yazihim giiclendirmeleri

m  ArcGlide veya Sensor THC lifterleri kullanan gift torglu kesme sistemlerinde ve HPR plazma sistemlerinde, torglardan
biri ilerleyemez ve 20, 21, 24, 25 veya 26 kodlu HPR hatasi verirse, diger torg kapanir ve parga programi duraklar.
Bu durumda operator istasyonu artik devre digi birakabilir ve parga programini tek torg ile devam ettirebilir ya da parga
programi iptal edebilir.

Yazilim ¢oézimleri
m  Bundan sonra ArcGlide ofsetleri segildiginde, Manuel Segenekler Ekrani’nda Koprii ve Ray ofset kutulari
goriintilenmeyecektir.

m  Bundan sonra ilerletme sirasinda ArcGlide lifteri geri gekme yiiksekliginden transfer ytksekligine inmeyecektir.
Bu durum ancak geri gekme yuksekligi ve Baslatma IHS mesafesi esit oldugunda gergeklesirdi. Lifter artik ilerletme
icin ya geri gekme yliksekligine ya da transfer yliksekligine geri gekilebilir.

Sensor THC destegi

Yazilim ¢oziimleri

m  Tam geri gekilme segiliyken IHS Atla 6zelligi kullanildigi zaman torcun kizagin en Ust noktasinda ateslemesine neden
olan bir Sensor THC sorunu giderildi.

Bevel kesim destegi

Yazilim giiclendirmeleri

B ABXYZ bevel kesme sistemlerine iligkin bir parga programi galistirirken, CNC teget olmayan segmentleri kontrol eder
ve 0,1 dereceden ylksek teget disilik igeren iki segmentin kesisimini tespit ettigi zaman bir yumusatma rutini uygular.
CNC, hareketi yumusatmak igin etkin bevel agisinin istiine FC xx.xx kodunu kullanir (burada xx.xx devir cinsinden hizi
gésterir). Bu yumusatma, kesme sisteminin kesim sehpasina veya bevel kafasina zarar verebilecek ani hareketler
yapmasini engeller.

Kesme sisteminizdeki bevel kafasinin tipini belirleme hakkinda bilgi almak igin, Phoenix V9 Serisi Yiikleme ve Kurulum
Kilavuzu (806410) icinde Makine Kurulumu béliimiine bakin.

Ceviri destegi

m  Phoenix'i Basitlestiriimis Cince veya Geleneksel Cince olarak galistinldiginda Diyagnostik ekraninda soru isaretleri
gorinttleniyordu. Bir etiket gevrilmemis ise, ekranda artik “Not Found” mesaji goriintiilenecektir.
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Phoenix 9.75.0 siiriimiine aygit yazilimi glincellemeleri dahil edildi

Hyintensity Fiber Lazer

m  Lazer kafasi kontrolérii (LHC) V2.13

O CNC kontrol parametrelerini tek bir ekranda gériintiileyen yeni bir G/C diyagnostik ekrani eklendi. Bu ekran,
genel bir CNC tizerinde galisan bir lazer kesme uygulamasindaki ariza tespiti islemlerinin daha kolay yapilabilmesi
icin, lazer G/C hakkinda anlik geri besleme saglar.

O Disuk gigcli modiil arizasi diyagnostiklerini destekleyecek islevsellik eklendi.
m  Lazer giig kontroléri (LPC) V2.16
O Sicaklik sensorlerinin asir iIsinmaya karsi ariza vermemesi seklinde gergeklesen bir HFLO30 sorunu giderildi.

O Bir gli¢ modulu diistk glig hatasi verirse, Fiber Lazer devre disi kalir. Misterinin yardim almak igin Hypertherm
Teknik Servisi ile temasa gegmesi gerekir. Hypertherm iletisim bilgileri icin bu belgenin basinda bulunan yerel
ofisler listesine bakin.
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Plazma destegi

Yazilim ¢o6zumii

HD4070 plazma kaynagi bir HPR torgla birlikte kullanildiginda CutPro Sihirbazinda meydana gelen bir Phoenix hatasi
giderildi.
IHS Atlama, tam torg yukari kaldirmasiyla kullanildigi zaman, torcun kizagin en usttindeyken ateslenmesi sirasinda

Sensor THC'de olusan bir sorun giderildi. Bu sadece torg yukar kaldirma ytiksekligi, torcu lifter strokunun en ustline
yerlestirmek igin yeterince buyik bir ylikseklik degerine ayarlandiginda meydana gelir.

Hareket destegi

m  S-Egrisi hizlanma kullanildiginda meydana gelen ve plirtizli hareketle sonuglanabilen ve parga programinin karmasik
bir pargada kesmenin ortasinda durmasina neden olan bir sorun giderildi.

m  Geri Git yazilm tusu ivmelendirme rampasi sonunda serbest birakilirsa, hiz artigini 6nlemek igin S-Egrisi
ivmelendirmesi kullanildiginda artik gelistiriimis Kesim Yolunda Geri Git komutu mevcut.

SERCOS Il

Hareket destegi

Phoenix yazilimi artik sadece Bosch aygit yaziimi 16V24 sirtimiind, 17V14 veya Ustl ve 18V06 veya Ustl strimleri
destekler. ‘MPE’ Bosch aygit yaziimi 16V24 veya 17V14 stirimleri, 1m/Sn operasyonu desteklemez; dolayisiyla

2 m/Sn’lik bir gtincelleme hizi kullaniimalidir. 1 m/Sn hiz, gelecekte yayinlanacak tim MPE aygit yazilimi stiriimlerinde
calisacaktir.

IndraDrive Cs Sercos Ill mutlak homlamanin galismamasi sorunu giderildi. Mutlak homlama kontrolu artik bagimsiz
eksen bazinda degil, sadece genel siirlicii tipi bazinda yapilir. Bu durumda tiim siricilerin benzer tipte olmasi gerekir.
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Kullanim kolayhgi ve dahili islem uzmanhgi

Yazihim giiclendirmesi

m 0,125 malzemede asagidaki HPRXD islemleri igin destek eklendi:
30 A siyah sac

50 A siyah sac

80 A siyah sac

45 A F5/N, paslanmaz gelik

45 A N,/N, paslanmaz gelik

60 A paslanmaz gelik

O 0 00 0 0 O

60 A HDi (ince paslanmaz celik)

HFL010, HFLO15, HFL020, HFL030 Hyintensity Fiber Lazer destegi

B Manuel hareket veya deneme hareketi sirasinda bir tor¢ garpismasi meydana geldiginde, Tor¢ Carpigsmasi sinyalinin
Hypernet araciligiyla CNC'ye ulasmamasi sorunu giderildi. Fiber Lazer artik Hypernet araciligiyla bir Torg Carpismasi
cikigini etkinlestirebilir.

Phoenix 9.74.1 surumiine aygit yazilimi giincellemeleri dahil edildi

Hyintensity Fiber Lazer

m Lazer kafasi kontrolérii (LHC) V2.10 siiriimiinde hala mevcuttur.
m  Lazer giig kontrolérii (LPC) V2.13 siirimiinde giincellendi.

m  Bir 3kW yapilandirmada, modiil 5 sicaklik sensorleri, asin sicaklik durumunda bir hata tiretmiyordu. Bu sorunun
nedeni 3kW yapilandirmadaki degisken 6lgeklendirmeydi, ¢linkl bu girisler sadece 3kw igin farkl sekilde
Olceklendirilmisti.

Su jeti

Yazilim ¢o6zumii

m  Su Jeti islemi segmek igin M36 T6 parga programi kodu kullanilirken meydana gelen bir sorun giderildi. M36 T6
(Su Jeti Islemi Segme), F9 tusuna basildiginda bir Phoenix uygulama hatasina neden oluyordu.
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SERCOS Il destegi

Yazilim giiclendirmeleri

SERCOS lll; EDGE Pro, MicroEDGE Pro ve EDGE Pro alt sasi modellerinde desteklenir.
Phoenix 9.74.0 siurimu artik asagidaki parcalar icin SERCOS III'ti destekliyor:
O Servo siricu amplifikatorleri:
e Kollmorgen AKD™
e Bosch Indradrive Cs (Phoenix 9.73.0 ile gikartildi)
o IcG/C:
e Bosch Inline G/C (Phoenix 9.73.0 ile ¢ikartildr)

Uyumlu AKD striicileri asagidaki parga numarasi formatini kullanir: NBS3'tin Phoenix 9.74.0 ile uyumlu aygit yazilimi
bulunan suriiclyl belirttigi AKD-PXXXXX-NBS3-XXXX Bu surlicllerin destekledikleri:

Q 7 dijital giris

Q 2 diital gikis

O 1 analog giris

O 1 analog cikis

Uyumlu Bosch Indradrive Cs surtctileri, 16V24 aygit yaziim stirUmuni gerektirir.
Q 7 dijital giris

a 1 dijital gikis

O 1 analog cikis

SERCOS Ill 6zellikleri:

O Dogrusal ve doner eksenlerin pozisyon modu ve Sensor THC ekseni igin hiz modu
O Pozisyona gore dlgeklendirme destegi

O Baslatmalar sirasinda siriict ve hat igi adreslemeyi zorlayabilme

a

SERCOS Ill Bosch G/C veri yolu baglayicisinin, halka baslatmasi sirasinda CNC tarafindan otomatik olarak
algilanmasi
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0 Ikinci kdprii motoru yapilandirmalarinin oldugu kadar, genis gesitlilikteki diger eksen yapilandirmalarinin otomatik
baslatiimasi

1SAila 12SA SERCOS arasi diyagnostik parolalar igin kesintisiz destek
Asagidaki formati kullanarak parga programinda analog ¢ikis komutu destegi: Oxx Ayy.yyy Sxx

Kollmorgen AKD Servo Drive WorkBench yazilimi ve Workbench Help (1.8.7.34650) Hypertherm CNC'lerinde
fabrika ¢ikisinda kurulur.

O Kollmorgen AKD stirictilerinin tam geri baglanimi ve kabultinin basariyla tamamlanmasi
Phoenix 9.74.0 striimiinde AKD siiriictileri sinirlandirmalarn:

Q Siriiciiler siiricli adres siralamasindaki ve eksen siralamasindaki halkaya baglanmaldir (Eksen 1 = Siiriici
adresi 1, Eksen 2 = Siiriicii adresi 2, vb.).

Mutlak enkoderler ve mutlak homlama bu asamada AKD stiriiciileri tarafindan desteklenmemektedir.

Kurulum kolayhd i¢in, Kollomorgen WorkBench yaziliminda bulunan varsayilan motor devir 6lgekleme ayarlarini
kullanin.

EDGE Pro, MicroEDGE Pro, EDGE Pro Ti destegi

Kablosuz ag baglantisi destegi artik tim EDGE Pro modellerinde standarttir.
EDGE Pro ve MicroEDGE Pro CNC'leri igin artik SERCOS 1l destegi mevcut.

Kablosuz ag karti sriictisti, mevcut kablosuz ag kartini desteklemek igin 1.4.3 siiriminden 3.2.7 strimiine
glincellendi. Yeni surtict test edilmis olup, 6nceki kablosuz ag kartlaryla geriye déntik uyumludur.

Plazma destegi

Yazihim giiclendirmeleri

m  Asagidaki plazma kaynaklari i¢in torg indirilirken, gaz basing durumu dahil olmak tizere, CNC artik gli¢ kaynagi durum
bilgisini goruntultiyor. HPR, HPRXD, MAXPRO200, Powermax, HD4070 ve FineLine.

m  ArcGlide® ytiklendiginde, Makine Kurulumlari ekraninda bulunan yeni bir opsiyon Hypernet® lizerinden plazma
kaynagina giden seri mesajlar devre disi birakabilmenizi saglar. Kesim sisteminde bir MAXPRO200 ve ArcGlide
varsa, Hayir't segin. CNC'nin Hypernet'i kullanarak HPR ile iletisim kurmasini saglayan bir HPR plazma sisteminiz
varsa Evet'i segin.

Mevcut ArcGlide THC leri| 1 ==
HyperNet Kullan i~ Hayir = Evet
( Hypernet tizerinden Plazma PS'e mesaj " Hayir & EveD

m  Ultra-Cut® 400 kesim tablolari eklendi.

m  Powermax girdapl halka ve elektrod parga numaralari, Sarf Malzemelerini Degistir ekraninda sarf malzemelerinin
hemen altinda dogru bir sekilde goruntiilenir.
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Yazilim coziimleri

Asagidaki Powermax islemlerinin sarf malzemesi resimleri ve parga numaralar diizeltildi:
Powermax65: Torg tipi MB5 - 45A ve 65A islemleri

Powermax65: Torg tipi FineCut® - 40A ve 45A islemleri

Powermax85: Torg tipi M85 - 45A, 65A ve 85A islemleri

Powermax85: Torg tipi M85 - FineCut islemi

Powermax105: Torg tipi M105 - 45A, 65A, 85A ve 105A islemleri

0O 0o 0 0 0 O

Powermax105: Torg tipi M105 - FineCut iglemi
260A ve 400A islemlerinde True Hole™ 20mm kalinh@yla ilgili bir sorun giderildi.

Plazma sistemi olarak MAXPRO200 Ana Ekran’in Sarf Malzemesi Degistir yazilim tusunu segerken meydana gelen bir
hata ¢ozildi.

HPR diyagnostikleri ekraninda ark saatlerinin diizgiin sekilde gériintiilenmesi sorunu giderildi.

“Kesime Baglamaya Hazir misiniz?" ekraninda Evet'in segilmesinin hemen ardindan, manuel yarik kesmenin baglamasi
sorunu giderildi. “Kesime Baslamaya Hazir misiniz?” ekraninin yanitlanmasi sonrasinda operator yarik kesimini
gerceklestirmek igin artik manuel hareket yazilim tuslarindan birine basar ve tusu basili tutar.

3070 Otomatik Gaz ekraninda, Veri Kaydet 6zelligi oto gaz ayarlarini diskete kaydetmeye galisiyordu. Veri Kaydet artik
ayarlar dosyasini meniiden segilen konuma y&nlendirir.

Hareket destegi

Yazilim ¢oéziimleri

Operator, Duraklat digmesine bastiginda, hareketin durabilecegi, ardindan 6ne dogru hafifce sigrayabilecegi bir
parca programi igerisinde olusabilecek belirli kosullari 6nlemek igin S-egrisinde gelistirmeler yapildi.

Otomatik Torg Araliklandirma'yr kullanirken ve Manuel Opsiyonlar > Homa Git X ya da Homa Git Y'yi segerken veya
parga programinda M77 ve M78 kodlarini segerken, ana torg, makinenin maksimum hizinin %25'i oraninda hizla
homlama yapar. Daha 6nce, ana torg maksimum makine hizinin %60’'inda homluyordu.

Sensor THC homlarken bir donanim limiti etkinlestirildiginde ve hata iletisim kutusunda Kurulumlar yazilim tusunu
sectiginizde, Tumini Homla islemi sirasinda ortaya ¢ikan Phoenix hatasi ¢ozlldu.

Diyagnostikler ekrani Lifter Testi yazilim tusu artik nozul temasi algisi gerektirmiyor.
Bir ikinci Tahrik Egiklik ayari gergeklestirirken, joystick raysiz yénde hareket ettirilebilir.

M50 kodunun strinme stiresi dolduktan sonra torg ytikseklik kontrollinii devre disi birakmasi sorunu giderildi.
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Kullanim kolayhigi ve yerlesik islem uzmanhgi

Yazihim giiclendirmesi

CutPro Sihirbazi'nda lazer isaretgisi Oksigaz ofseti i¢in artik bir opsiyondur.

Yazilim ¢oézimleri

CNC'de Phoenix'ten bir baska uygulamaya gecis yaparken joystick kullanimi engellenir. Phoenix yeniden
etkinlestirildiginde joystick diizgtin olarak galisir.

Bir yazilim giincellemesi yaptiktan sonra Phoenix'in kapatiimasi sirasinda aralikli olarak meydana gelen uygulama
hatasi ¢ozildi.

Fazla bosluk igeren kurulum dosyasinin diizgiin yliklenmeme sorunu giderildi.
Makara kapag basit seklinde, kapak deligi capinin 0 olarak ayarlanmasi basit sekildeki delikleri ortadan kaldirir.
Oksigaz kesim tablolarini bozan bir sorun giderildi.

islem zamanlayicilarinin Simdi Ayarla yazilm tusu bazi durumlarda devre disi birakildi. Bu artik her zaman
etkinlestiriimistir.

Bir ag Gizerindeki eslenmis klasorleri, Tim Dosyalari Ziplemek igin Kaydet komutuyla birlikte kullanirken meydana gelen
bir uygulama hatasi giderildi.

Giris ve cikis bilgileri olmadan bir DXF dosyayi ytiklerken, giris/cikis opsiyonlarinin bulundugu bir iletisim kutusu agilir.
Sayisal alanlardan birinin tizerinde ¢ift tiklanmast QWERTY klavyesini ve alan adlariyla iliskili etiketleri gortntler. Artik
bir sayisal alanin ¢ift tiklanmasi, sayisal tus takimi gériintiiler ve alanlar diizgtin sekilde etiketler.

EDGE Pro Ti'de yazilim artik hareketi etkinlestirmeden énce Servo Giicii lyi durum bilgisi bitini kontrol eder. Bir
hareket denenmisse ve bu durum bilgi biti giig arizasini belirtiyorsa bir hata mesaji goriintilenir.

Watch Window gériintlilenmeden ve parga programi islem degisikligi igin gagrilmadan, bir is goklu gérev modunda
yurutulurken Watch Window, operattre gosterilene kadar CNC duraklayacaktir. Gortintilenmese bile CNC artik
Watch Window'u goklu goérev modunda kontrol eder. Bu sorun sadece plazma kesme ve markalama islemlerinde
meydana geliyordu.

Sadece klavyeli galistirmada, operatér Ana ekrandan | + F1 tuglarini kullanarak goklu gérevi etkinlestirebilir. Ana
ekranda bu tus kombinasyonuna tekrar basildiginda goklu gérev modundan cikilir.

Plazma kesme veya markalama iglemlerinde IHS arizalanirsa, CNC artik torg geri gekilirken geri gekilme tamamlanana
kadar durum bilgisi mesaji g&steriyor.

Bir bellek gubugunda saklanan ve sadece sayilarla adlandirilan klasériin silinememesi sorunu giderildi.

Lifter Testi'ne bastiktan sonra IHS basarisiz olursa, CNC artik Ana ekranda bir IHS Basarisiz durum mesaji gérunttler.
Daha 6nce bu mesaj sadece Manuel Opsiyonlar ekraninda goriintiyordu.

Nozul Temasi IHS kapali (OFF) konumuna ayarlanmis sekilde Lifter Testi 6zelligi kullanilirken, torg pozisyonu algilamak
icin plaka Uzerine distyor ve ardindan yukari yénde sert durdurmaya kadar tam geri gekilme gergeklestiriyordu. Torg
artik plaka uizerine distiikten sonra transfer yiiksekligine geri gekilir.

istasyonlarin atandigi ancak agilmadig tiim durumlarda “istasyon Segimi Gerekiyor” mesaji gériintiilenir.
Operator konsolu kontrolleri operatér G/C diyagnostik ekranindan giktiktan sonra yeniden etkinlestirilir.

Makine Kurulumlar'nin Eksenler ekranindaki Lazer Telafisi yazilim tuslar, mevcut telafi dosyasi olmamasi durumunda
devre digi birakilir.
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Markalamayla kerf kullanimi sirasindaki ekran gizim sorunu ¢6zuldi. Kerf, markalama, kerf tarafindan olusturulmus
herhangi bir ark ile birlikte kullanildiginda, gizgiler koyu kirmizi-kahverenginde ¢izilir.

Markalayici 1 ve 2 islem ekranlari igin Atesleme artik Sensor THC, ArcGlide ve CommandTHC igin kapali (OFF)
olarak ayarlanmistir. Genel Markalama Islem ekrani, s6z konusu markalayici i¢in segilen ayar korur.

Yardim tusu ekran klavyesinden kaldirildi.

HFL010, HFLO15, HFL020, HFL030 Hyintensity Fiber Lazer destegi

Yazilim giiclendirmeleri

Fiber Lazer Kesim Tablosu ekraninda nozul secimleri metrik birimde sunulur.

Minimum K&se Gucu ve Baslangig Késesi Gici'nlin Fiber Lazer ayarlan artik %0-100 araligini destekler.
Fiber Lazer parga programlari artik su M-kodlarini destekler:

O M50 - Sensor THC'yi Devre Digi Birak

O Mb51 - Sensor THC'yi Etkinlestir

istasyon Yapilandirmasi ekraninda bir Fiber Lazer segerken, lazer kafasini CNC otomatik olarak seger.

Yazilim ¢oézimleri

Bir lazer kesim, buharlastirma ya da markalama ile bir siirlinme hizi programlanmadiginda yanlis hizin kullanilabilme
sorunu giderildi. Strinme hizi garpani programlanmis kesim hizina yanlis uygulanmis.

CHS kalibrasyon iglemi sirasinda operator Durdur diigmesine bastiginda veya istasyonu devre disi biraktiginda
meydana gelen bir hata ¢ozldu.

Lazer islem ekranindaki Lifter Testi yazilim tusu artik Nozul Temasi IHS devre disi birakildigi anda Ana Ekran’daki
yazilim tusu ile ayni lifter testini gergeklestiriyor.

Operator, Yapilandirma ekranindaki istasyon’da sadece bir tane Fiber Lazer ayarlayabilir.

Lifter galistirma testi gergeklestirdikten sonra bir lazer parga programi baslatirken, plazma True Hole™ dogrulama
iletisim kutusunun gériinmesi sorunu giderildi. Lazer pargalari True Hole dogrulamasi kullanmaz.

CHC kalibrasyon isleminin bagladiktan hemen sonra kesintiye ugradiginda meydana gelen MCC hatasi giderildi.

Yikseklik Kontroli'ntin asagidaki kosullarinda lazer isininin agilmama sorunu giderildi: Manuel'de IHS
etkinlestirimeden Manuel segildi.

ArcGlide torc yukseklik kontrolii

Yazilim giiclendirmesi

50 mm ya da daha kalin ¢alisma parcgalarini keserken ve delme siresi 0,5 saniye ya da daha yliksek bir degere
ayarlandiginda, bir parga girisinden kesim yapildiginda oldugu gibi bir kerf gecisinde ArcGlide, kerf gegisi
uzunlugunun torg yikseklik kontroltint algilayabilir ve devre digi birakabilir.
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Yazilim coziimleri

m  ArcGlide'l etkinlestiren ve ArcGlide lifterinin &niindeki LED isiginin yanmasina neden olan bir sorun giderildi. istasyon
Yapilandirmasi ekraninda segilen lifter olarak Higbiri segimi yapildiginda artik LED 1s1g1 kapali (OFF) konuma gelir.

m  ArcGlide Diyagnostik ekrani artik pozisyonun degerlerini dogru olarak gosterir.

m  Hareket ettirmek igin istasyon Yapilandirmasi ekraninda ArcGlide atamasi yapiimaldir.
Sensor THC

Yazilim ¢oézimleri

m  Sensor THC Ekseni Gerilim Kazanimi ayarinin gegerli %0-500 araligi vardir. Ancak, Phoenix'i yeniden baslattiktan
sonra, Gerilim Kazanimi %50'ye sifirlanmistir. Gerilim Kazanimi ayar artik Phoenix.ini dosyasina kaydedilir.

m  Sensor THC artik, glic vermede veya torcun 30 saniye ya da daha fazla bosta kaldiginda meydana gelen ilk IHS
islemi baglamadan 6nce, maksimum hizda dolagma uzunlugunun 1/10’'u kadar ilerliyor.

Phoenix 9.73.0 stiriminde, ilk ytkseklik algilama gergeklestirirken, Sensor THC IHS islemine baglamadan énce
maksimum hizda (THC Eksen ekraninda girilen) dolasma uzunlugunun 1/3’line esit mesafede hareket eder. Bazi
durumlarda bu mesafe torg galisma mesafesini (torg ucu ile calisma pargasi arasindaki mesafe) agiyor ve IHS'nin
arizalanmasina ve torcun galigma pargasi ile garpismasina neden oluyordu. Phoenix 9.74.0 stirimiinde bu durum, IHS
arizasi ihtimalini en aza indirmek lizere degistirildi.

Bevelli kesim destegi

Yazilim giiclendirmesi

B “Hizh geciste bevel agi degisimi” segmentlerinden (BACF) olusan bir parga programinda CNC, deneme ve Kesim
Yolunda ileri/Geri sirasinda dogrudan BACF segmentleriyle iliskili ve bunlarin da 6ncesinde belirli F kodlan yiiriitiir.
Bu, deneme sirasinda kesintisiz hareketi saglarken, makinenin mekanik aksaminda asiri asinmayi 6nler. CNC, BACF
segmentleriyle iligkilendirilenler disindaki F kodlarini deneme ve Kesme Yolunda Ileri/Geri islemleri sirasinda hala yok
sayar. Daha 6nce, deneme ve Kesim Yolunda ileri/Geri islemleri sirasinda CNC tiim F kodlarini yoksayiyordu.

Yazilim ¢o6zuimii

m  Dusey egme acisi etkinken bir bevel parga programini birden fazla stirdiirme sirasinda meydana gelen dondiirme
pozisyon hatasi giderilir.

Boru ve tiip kesme destegi

Yazilim ¢o6zumii

® 635 mm veya daha kiiglik gapli borularin kullanildigi park M kodlarini igeren programlarin sinirli hizda kesme ve
ardindan tam programa gegme ya da programin geri kalani igin maksimum hiza gegme sorunu giderildi. Boru hizi artik
park M kodlarini igeren boru programlarinda ikinci ve devaminda gelen pargalarla sinirlandirilir.
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Kilavuzlar ve yardim

Yazihim giiclendirmeleri

m  CNC'ler, CNC'de saklanan kullanim kilavuzlarini glincellemek igin artik bir yontem sunuyor. Kullanma Kilavuzlarini
Giincelle 6zelligi, misterinin Phoenix'in strlimleri arasinda herhangi bir dilde ¢gikmis olan kullanma kilavuzlarini
alabilmesini ve yiikleyebilmesini saglar.

Bir Phoenix yiikseltmesi yapildiktan sonra, artik misteriye Hypertherm.com Yiiklemeler Kitaphidi bélimiinde yeni
kullanma kilavuzu olup olmadigini kontrol etmesini tavsiye eden bir mesaj gikar. Bu mesaj ayni zamanda kullanma
kilavuzlarina erisme talimatlarini sunar ve kilavuzlarr CNC'ye kopyalarken kullanilacak parolayi verir. Bu talimatlar
Phoenix V9.74.0 Operatér Kullanma Kilavuzu (806400) igerisinde de goriiniiyor.

1. Yuklemeler Kitapligi iginde Urtin Tipi listesinden bir riin ve Dil listesinden bir dil segin.
2. Kilavuzla baglantisini segin ve dosyayi bir USB bellek gubugunun kok klasériine kaydedin.

e Dosyanin Yiiklemeler Kitapligi (parga numarasi ve revizyon seviyesi) konumundaki adini, farkli bir adla
degistirmeyin.

e Bellek gubugunda ek bir klasor olusturmayin. PDF kilavuz dosyalarini bellek gubugunun kok
klas6riine koyun.

3. Kullanma kilavuzlarini CNC'nize yiikleyin:

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

e AnaEkran > Kurulumlar > Parola se¢imini yapin ve UPDATEMANUALS (hepsi tek sozciik) yazin.
Ayrica Ozel Kurulumlar parola ekranini da kullanabilir ve Kilavuzlar Giincelle yazilim tusunu da
segebilirsiniz. CNC, bellek gubugunda bulunan kullanma kilavuzlarini sabit stirticliye kopyalar.

Notlar:

O Bir kurulum dosyasinin giincellenmesi ya da geri yliklenmesi Kilavuzlar Giincelle iletisim kutusunu yeniden
etkinlestirmez.

Phoenix yaziliminin gtincellenmesi Kilavuzlar Giincelle iletisim kutusunu yeniden etkinlestirir.

Bu mesaj CNC'yi ik 10 baslatmanizda veya siz “Bu mesaji tekrar gésterme” onay kutusunu segene kadar
gorundir.

Yazilim ¢ozumii

m  CNC bir DXF dosyasi gevirdiginde, ¢evrilmis dosyay kaynak DXF dosyasi ile ayni konuma kaydetmesini musteriye
tavsiye etme bilgisi Phoenix Operatoriin Kullanma Kilavuzu'na eklendi. Bir DXF dosyasi ¢evirim 6ncesinde CNC
parcalar klasériine kopyalanmali ya da CNC pargalar klasériine ytiklenmeli veya DXF dosyasinin bulundugu sunucu
CNC'ye okuma/yazma ayricaliklarini saglamalidir.
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Phoenix 9.74.0 surumune aygit yazilim giincellemeleri dahil edilmistir

HFLO030 Hyintensity Fiber Laser aygit yazimi giincellemeleri

m  Lazer kafasi kontrolérii (LHC) V2.8
m  Lazer giig kontrolérii (LPC) V2.10

O Darbe frekansi 16 Hz ila 499 Hz arasinda ayarlandiginda herhangi bir lazer ¢ikisi olmamasi sorunu giderildi.

ArcGlide

m  ArcGlide kontrol modiilt V2.6
O Kalin plaka kesimi igin kerf gecisini destekleyecek degisiklikleri igerir.

O ArcGlide RS-422 arayiiziinde, ArcGlide'in homlama komutu aldigi, hom pozisyonuna gittigi, hom svicini 0,1 ing
disina tasidigi ve ardindan hom svige ve disina olan hareketi tekrarladi§i homlama komutundaki bir sorun giderildi.
Bu ¢6zlim tekrarlanan hareketi ortadan kaldirdi.

MAXPRO200, Rev E

m  Faz kaybi ve Bus gerilimi igin hata esik limitleri degistirildi.

B Cesitli islemlerin basglatma guvenilirligini iyilestirmek igin baglatma siralamasinda degisiklikler yapildi.
m  Yeni akis anahtariyla uyumlu olacak sekilde yazilimi degistirme.

m Beta testiyle eslesmek icin transfer sirasinda gecikme eklendi.

m  CNC hata c¢ikisinin, glig verilmesi sirasinda kapali oldugundan emin olun.
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EDGE®ProTi destegi

Yazilim giiclendirmeleri

m  Phoenix, asagidakiler de dahil olmak tizere, yeni EDGE Pro Ti CNC sistemini tam olarak destekler:

Q

Q

Q

Q

EDGE Pro Ti tizerine eski kurulum dosyalar yiiklenirken Edge Ti ayarlarini otomatik yeniden eslestirme
EDGE Pro igin saglananlara benzer diyagnostik takimlari
EDGE Pro Ti CNC Kullanma Kilavuzu'na entegre erigim (807660)

EDGE Pro Ti'nin tam geri baglanimi ve kabullinii basariyla tamamlama

m  EDGE Pro Ti, Akim Déngli Modu'nda 10’un katlar seklinde I-Kazang ayarlamalari yapmanizi saglar. Kesirli
[-Kazanglarini kullanmak yerine, tamamlama tasimasinda asagidaki hatalarin meydana gelmesini azaltmaya yardimci
olabilecek 1-5 arasi bir I-Kazang kullanabilirsiniz.

SERCOS Il destegi

Not: SERCOS llI, 9.73.0 surimii itibariyle Phoenix’de mevcut olup, 2013 yili baglarinda yayimlanmasi planlanan
CNC donanimi gerektirmektedir.

Yazilim giiclendirmeleri

m  Phoenix, asagidakiler de dahil olmak tizere cihaz hareketi ve G/C denetimi SERCOS Il protokolu igin tam destek
igerir:

Q

Ekonomi ve temel siricdlerin her ikisi igin destek. Ekonomi suirlictileri desteklense de, Hypertherm optimum
hareket performansi saglamak igin temel strtictilerin kullanilmasini nerir.

Phoenix 9.73.0 stirimiinde asagidaki Bosch G/C veri yolu baglayicilari igin destek: Dijital giris ve ¢ikigl
SERCOS Il Rexroth hat igi veri yolu baglayicisi (6rnegin, Bosch parga numarasi R-IL S3 BK DI8 DO4-pilot ark
kontrol&rii [PAC])

Baslatmalar sirasinda suirlicti ve hat igi adreslemeyi zorlayabilme

SERCOS Il Rexroth hat i¢ci Bosch G/C veri yolu baglayicisinin halka baglatmasi sirasinda CNC tarafindan
otomatik olarak algilanmasi
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ikinci képrii motoru yapilandirmalarinin oldugu kadar, genis cesitlilikteki diger eksen yapilandirmalarinin otomatik
baslatiimalari

Mutlak enkoderler ve mutlak homlama destegi
1SAila 12SA SERCOS arasi diyagnostik parolalar igin kesintisiz destek

Phoenix ile SERCOS Il kullanimi, 16V24 IndraDrive Cs aygit yaziimini gerektirir. Halka baglatmasi sirasinda
Phoenix, bir “MPE" ekonomi Cs siirtictist algilarsa, temel surticiler igin 2 ms'lik bir déngti stiresinin olusmasini
saglar, “MPB" aygit yazilimi otomatik olarak 1 ms déngu siiresinde galisir. Hypertherm, aygit yazilim
uyumlulugunun siirdirtlmesini saglamak amaciyla eklenen yeni aygit yazilm giincellemeleri igin arama yapmanizi
Onerir. Baglatma sirasinda yanlis bir aygit yazilimi algilarsa, CNC sizi asagidaki mesajla uyarir:

IndraDrive 16V24 aygit yazilmi gerekli olup, tiim siirtictilerde yiiklii degil. Liitfen Bosch ile iletisime gegin ve
16V24 aygit yazilm slrimiiniin yliklendiginden emin olun.

Asagidaki formati kullanarak parga programinda analog ¢ikis komutu destegi: Oxx Ayy.yyy Sxx

SERCOS III'tin tam geri baglanimi ve kabultniin basariyla tamamlanmasi

MAXPRO200® destegi

Yazilim giiclendirmeleri

Phoenix, asagidakiler de dahil olmak tizere, MAXPRO200 plazma gii¢ kaynagini tam olarak destekler:

Q

Q

Plazma kesme kurulumu ve diyagnostiklerde seri iletisim destegi. Phoenix'teki MAXPRO200 i¢in G59 kodu
destedi, torg tipi disinda, HPR ile aynidir. Yeni Fdegeri F54, MAXPRO200 gli¢ kaynagini tanimlar. MAXPRO200
tam parca program kodu G59 V502 F54 .

MAXPRO200 i¢in yeni kesim tablolari
Tim MAXPRO200 sarf malzemeleri igin destek

Olasi gaz basinci sizintilarini kontrol gibi ariza tespitine yardimci olacak bilgilerin bulundugu yeni bir Diyagnostik
ekrani

MAXPRO200'tin tam geri baglanimi ve kabulliniin basariyla tamamlanmasi

HFLO010, HFLO15, HFL020, HFL030 Hylntensity Fiber destegi

Yazilim giiclendirmeleri

Phoenix, Hypertherm Hylntensity Fiber Laser parga programlari igin artik standart MO9 ve M10 markalama kodlarini
destekler. Uygun markalama islemini segmek i¢in G59 kodlari gereklidir.

Phoenix, fiber lazer kesim tablolarinda artik “Markalama” kalinh@ini destekler.

Phoenix'te fiber lazer Diyagnostikler ekraninda fiber lazer kullanma kilavuzunu agmak igin operatorler artik Yardim

yazilim tusunu segebilir.

Phoenix, asagidakiler de dahil olmak tzere, artik HFLO30 3kW Hylntensity Fiber Laser sistemi i¢in entegre destek

igeriyor:

O istasyon Yapilandirma ekranindan fiber lazer sistemi olarak HFLO30 sistemini segebilme 6zelligi
O HFLO3O fiber lazer sarf malzemelerinin CutPro™ Sihirbazi'na dahil ediimesi

O HFLO30 baglantil fiber lazer kodlari ve hata mesajlarinin entegrasyonu
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Bir parga programi ylikledikten sonra farkli bir nozul ya da lens gerektiren bir islem degisikligi yaparken agilan nozul ve
lens degistirme mesajlarini kapatabilmenizi saglamak igin Ozel Kurulumlar ekranina iki yeni opsiyon eklendi: “Kurulu
Lensi Dogrula” ve “Kurulu Nozulu Dogrula”. (Bu mesajlar varsayilan olarak acilir.)

Yazilim coziimleri

Torg lifteri, nozul temasinin etkinlestiriimesine bakmaksizin, artik test lifter fonksiyonu sirasinda delme yiiksekligine
hareket eder. Nozul temasi etkinlestiriimisse, nozul plakaya dokunur ve ardindan delme yiiksekligine geri gekilir; nozul
temasi etkinlestirimemisse, lifter dogrudan delme yiiksekligine gider.

Etkin bir istasyon secilmeden Gaz Testi yazilim tusuna basildiginda, Phoenix artik bir “istasyon Segimi Gerekli” mesaji
goruntdliyor.

Darbeli delme etkinlestirildiginde ve yiikseklik kontrolii Manuel moddayken, Phoenix artik “Delme” durum bilgisini
slirekli olarak goriintiilemez.

Fiber lazer icin bir gaz testi yuruttligtiniizde, gaz basinci diizgiin bir sekilde delme basincindan kesme basincina gegis
yapar.

Bir fiber lazer parga programi igerisinde bitisik olmayan malzeme tipi kesim tablolarinin gagrilmasi Phoenix'te artik bir
hata tetiklemez.

Artik Darbeli Delme modu etkinken bile fiber lazer Tape Shot fonksiyonunu kullanabilirsiniz.

Yarik kesmeye galisirken bir fiber lazer iletisim arizasi meydana gelirse, torg yiikseklik kontroli cihazi artik salinim
gerceklestirmez. lletisim arizasi giderildiginde, yarik kesme isleminize devam edebilirsiniz.

Phoenix, bir markalama parga programi sirasinda bir kesme segmentinden yol lizerindeki bir markalama segmentine
cekilirken artik oksigaz moduna gegis yapar.

Darbeli delme modundayken Gaz Testi yazilim tusunun segilmesi, fiber lazer kafasinin asagi yonlt hareketini 6nleyecek
kademeli delme durumu tizerinden artik hareket etmez.

Bir fiber lazer markalama kesim tablosu sectiginizde, Phoenix artik dogru markalama hizini yiikler.

Phoenix artik ana ekrandan fiber lazerli bir lifter testi gergeklestirmenizi saglar ve artik bir plazma istasyonu segimi
gerektirmez.

Hareket destegi

Yazilim giiclendirmeleri

Phoenix artik plazma ve fiber lazer sistemleri S-egrisi parga programlarn destegini igerir. S-edrisi, hizlanma sirasinda
geleneksel ya da trapezoidal hareketten daha akici hareket saglayan bir 6zelliktir. Phoenix'teki S-egrisi komutlari
hizlanmay akicilastirir ve verilen hizlanma orani igin “silkelenmeyi” azaltir.

Yazilim ¢oziimleri

Mandalli modda, dokunmatik ekran ilerleme tuslari artik klavye ilerleme tuslari ile ayni sekilde islev gorir. Hareketi
baslatmak igin bir ilerleme tusu kullanildiginda, diger ilerleme tuslarindan herhangi biri hareketi durdurmak igin
kullanilabilir.

CNC kontrollti numaralandirlmis tor¢ asadi ¢ikislan ve torg asagi algi girislerini kullanirken, ilgili torg asagr algi girisi
etkinlestiginde, (tlim tor¢ asag algi girisleri etkinlestikten sonra, tiim torg asagi ¢ikislarini bir defada kapatmak yerine)
Phoenix artik her bir tor¢ asagi ¢ikisini ayr ayri kapatiyor.
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Sensor THC kullanimdayken, Phoenix, IHS sirasinda istasyonlarin segildiginden emin olmak i¢in kontrol eder. IHS
testi sirasinda (veya IHS testi baglatildiktan sonra) bir istasyon kapaliysa, Phoenix o istasyonun IHS’sini durdurur
(veya iptal eder).

Bir MCC hatasi, CNC'nin operator konsolundaki Gezinme Hizi kontrol cihazi sifir olarak ayarlandiginda, galisabilecek
herhangi bir Yolda Geri Git fonksiyonunu engelleyerek giderildi.

Hiz degerleri arttikga tim araligin dogru sekilde islenmesini saglamak igin, Phoenix metrik hiz potansiyometre
degisikliklerini artik kontrol eder ve 6lgeklendirir.

Phoenix, (model numarasina bagl olarak) yerlesik bir Hypertherm 6n paneli olmadigi durumda, hiz
potansiyometresinin kaldirimasini saglayarak hiz artirma/azaltma diigmelerinin galismasini saglar.

Phoenix, ekranlar degistikten sonra kaldirma/indirme diigmesi kapaliyken THC hareketini durdurur. Ekran
degistiginde, kaldir/indir dokunmatik ekran fonksiyonlari da kaldir/indir hareketini sonlandiracaktir.

Ekran ilerleme tuslan tizerinde gériintileme yapan bir asadi acilir bir meni agtiginizda olusacak istenmeyen ilerleme
hareketini 6nlemek igin, Phoenix, segiminizi bir hareket komutu yerine bir menti komutu olarak tanir.

Yarik kesme etkinken, artik Hareket Mesafesi iletisimi engellenir.

Baslangica Don fonksiyonu etkin oldugunda, Phoenix artik hareket komutlarini ve yarik kesme komutlarini engeller.

Bevelli kesim destegi

Yazilim giiclendirmeleri

Hom X Kafasi 2'ye Git (M77 T2) ve Hom Y Kafasi 2'ye Git (M78 T2) komutlar artik boru uygulamalarini destekler (bu
da déner ikinci képrii motorunun segildigi anlamina gelir). Ikinci képrii motoru (borusu) ekseni, borunun gember
uzunluguna bagl olarak dogru mesafede hareket edecektir.

Belirli parga programlari ve BACF giriglerinin kullanildigi kdse déngulerinde asirn BACF hareketi ortadan kaldirild.
Phoenix artik, bevel kafa hizalamasini saglamak igin hayali rotasyonel indekslerin galistilmasi 6ncesinde bevel
kafasinin dikey olmadigini (veya neredeyse tam dikey oldugunu) dogrular. Bu gelistirmeler, ABXYZ modu varken ya da
bu mod olmadan, tiim ikili egim stilli bevel kafalara uygulanur.

Joystick'in Bevel Déndirme veya Egimli Gezinme komutlarinda kesintiye neden olmasini 6nlemek igin Phoenix'e
kontroller eklendi.

Yazilim ¢oézimleri

m  Bir boru ya da tiip makine kurulumunda, ABXYZ (veya 5 eksenli) beveli, birbirine teget olmayan iki segmentin
bulustugu parga programinda artik daha plirlizsliz bolgeler olusturur.

m  Bevel Deneme Limiti hizini gliglendirmek igin etkin bevel agi izleme iyilestirildi. Dolaysiyla, bir deneme sirasinda
deneme hizini degistirmek igin bir hiz potansiyometresi kullaniyorsaniz, Phoenix artik Bevel Deneme Limiti ayarini yok
saymaz (etkin bir bevel agisinda); bu da makinenin hiz potansiyometre ayarinda hareket etmesine neden olur.

m  HPRXD® bevel kesimi igin bir islem eklenmesi (bu da neticede bir Phoenix veya MCC hatasi veriyordu) artik
Markalayici igleminin kesim tablosundan ¢ikariimasina neden olmaz.
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Plazma destegi

Yazihim giiclendirmeleri

Plazma islem ekraninda (Kurulumlar >islem>Plasma1 [veya 2] Kesim Tablosu), Powermax® gii¢ kaynaklari gaz basing
ayarlari, bir oluk agma islemi segildiginde, artik genel kesme basinglarindan daha diistik olan oluk agma basinglarini da
ayarlar.

Yazilim ¢oézimleri

Watch Window'da gériintiilemek igin segebilecediniz plazma iglem parametreleri (6rnegin, Kesim Yiksekligi, Ayarl
Ark Gerilimi, Kesme Zamani vb.), Plazma Islem ekraninda bulunan ayni degerlere giden kisa yollardir (Kurulumlar >
islem > Plazma 1 [veya 2] Kesim Tablosu). Phoenix, operatérlerin Watch Window'da her bir islem parametresi igin izin
verilebilir araligin disinda daha ytiksek galistirma degerleri belirleyebilmesini artik engeller.

IHS Sirasinda On Akis ayari, CNC bir Powermax kesim torcu igin yapilandirildiginda bu 6zellik Powermax sistemleri
tarafindan desteklenmediginden, Plazma Islem erkanindan gikarimisti.

Kullanim kolayligi ve yerlesik islem uzmanhgi

Yazihim giiclendirmeleri

Kesim tablolarinin kapsami genisletildi ve stabilitesi iyilestirildi.
O HPRXD Sarf Malzemeleri Degistirme ekrani, artik mevcut oldugunda HyDefinition inox (HDi) etiketini gériintiler.

O Phoenix, HDi ince paslanmaz gelik, Fine Feature siyah sac ve Su alti siyah sac kesimi i¢in 6zel HPRXD kesim
tablolarini artik destekliyor.

Powermax65, Powermax85 ve Powermax105 igin kesim tablolar gtincellendi.

HPRXD standardi ve bevel kesim tablolarinda, tim True Hole parga programlari, hem metrik hem de ingiliz
kalinliklari iceren True Hole kesim tablolari igin artik tek bir atama (99 6zel malzemesi) kullanir.

Phoenix, kesim tablosunda uygun bakim gerceklestirilene kadar hareketi engelleyen “Dusiik Yag Seviyesi” ve “Dustik
Hava Basinci” girislerini artik destekler. Bu girisler, girisin acik oldugu veya hareketin durma noktasina geldigi,
programin duraklatildi§i ve operator girisi kapatana kadar duraklatilmis olarak kaldigr Uzaktan Duraklatma ile ayni
sekilde caligir.

Kesme Tavsiyeler yaziim tugunun kapsami genisletildi ve bu tus artik yeni bir iletisim (kesim tablosu ve ana ekranlar)
acar. Secildiginde, her bir 6zellestiriimis kesme islem tipine gére kesme Gnerisi sunan belgelerin agilmasi igin size
asagidaki sekiz opsiyonu sunar.

Plazma kesme

Fiber lazer kesme

Kalin paslanmaz celik delme

Su altinda kesme

Bevel kesme

HDi ince paslanmaz gelik kesme

Fine Feature kesimi

o 000000 O

Su altinda kesme
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m  OEM limit yazihmi, True Hole donustiirme de dahil olmak tizere, ek yeni 6zellikleri desteklemesi igin glincellendi.
m  Sirlcl yeniden baslatmasi, asagidakiler igin iyilestirildi:

O Kurulum dosyalar yikleme

O Istasyon Yapilandirmasi ekraninda yapilan degisiklikler

O Diger ana parametrelerdeki degisiklikler
m [stasyon Yapilandirmasi Ekrani kaydedilirken ve bu ekrandan cikilirken gériilen bir sorun giderildi.

m  Phoenix, parga programindaki M36 islem kodlarinin Ozel Kurulumlar ekranindaki Yiiklii Alet ayarlariyla eslesip
eslesmedigini kontrol eder. Bu sekilde, operatdrler M36 kodlarini gesitli islemleri (6rnegin, Plazma, Plazma?2 ve Su
Jeti) gegersiz bir komut se¢gme ihtimali olmadan kullanabilirler.

m  Ayni makinede boru kesimi ve tiip kesimi gergeklestiriimesi, X ekseni raya atandiginda, boru ya da tliptin yanls yonde
doénmesine artik neden olmuyor.

m  Geleneksel Cince (Tayvan) arayiiz gevirisi bu siirimde giincellendi.

Yazilim coziimleri

m  Cok 6zel durumlarda hatalari tetikledigi bildirilen ¢esitli sorunlarn &nlemek igin Phoenix'te diizeltmeler yapild.

m  Orneklemeli Ark Gerilimi agik olan bir parga programini duraklattiginizda veya devam ettirdiginizde, Phoenix artik bir
markalama iglemini bir kesim iglemiyle degistirmez.

m  Phoenix artik USB 6n panel Watch Window zaman agimi zamanlayicisini artirmadan énce Yiik ekraninin etkin
olmadigini dogrular. Bu, siirlicliniin baglantisi kopmusken Dosyalar ekraninda bir eslenmis siriicliye erismeye
calistiginizda “6n panel yanit vermiyor” mesajinin goriintiilenmesini onler.

m  Phoenix, IHS ofsetini artik gtinceller ve bunu plazmada ve plazma parga programlarindaki markalamada dizgtin
sekilde kullanir.

m  HyperDXF bulunan ham DXF dosyalarinin giivenli sekilde ige aktariimasini saglamak igin, CAD parga orijini ve parga
geometrileri arasindaki mesafe, Phoenix'te Kurulumlar ekraninda belirtilmis olan plaka boyut ayarindan daima daha az
olacaktir.

m  Phoenix, yaziim glincellemeleri devam ederken olusan ekran gizim sorunlarini dnler.

m  Parga/Sayfa Gortintimi'ndeyken F5 tusunun basili tutulmasi veya pes pese basiimasi artik Phoenix'te hataya neden
olmaz.

m  Bir gevirici hatasi olustugunda tiim kesim siiresi bloklarinin diizgiin sekilde silinmeleri saglanarak Phoenix'teki bir
bellek sizintisi ortadan kaldirildL.

m  RS-422 seri baglantisi kullaniyor ve revizyon sorgusu galistiriyorsaniz, 2.3 revizyonu artik dogru ArcGlide kontrol cihaz
slirimi haline getirildi.

m  Uriin telif hakki iletisim kutusu Hypertherm patent bilgisini icerecek sekilde genisletiimisti.

m  Bir 6zel kesim tablosu olusturdugunuzda, markalayici degerlerini saklamak igin Phoenix artik bir markalayici tablosu da
olusturur. Bu, markalayici degerleri yeni kesim tablosu kullanici dosyasinda toplanmadigindan, meydana gelmis olan
MCC hatasi ve bir “gegersiz markalama iglemi” hatasini énler.

m  Aralk disinda bir G59 kodu girildiginde, Phoenix sizi uyarmak igin artik bir “gecersiz islem” mesaji gérunttler.
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Guvenlik iyilestirmeleri

ilk olarak Phoenix 9.72.3 siriimiinde uygulanmis olan, asagidaki giivenlik gelistirmelerinin farkinda olmaniz 6nemlidir:

CNC'nin X-Y sulu sehpada kurulmasi ve Watch Window'un ilerleme tuslaryla kurulmasi durumunda, su damlalari
glvenlik endisesi olusturabilir. Tabladan dokunmatik ekrana su sigramasi durumunda, damlalar herhangi bir ilerleme
tusunu etkinlestirerek, tablada istenmeyen hareketlere sebep olabilir. istenmeyen hareketler operatér ve bagkalari igin
tehlike olusturabilir, makine aksamina hasar verebilir veya kesimde arizalara neden olabilir.

Bu nedenle, operatér ilerleme Tusu Watch Window'u actiginda, CNC artik asagidaki uyariyr gérintiiler:

“Uyari: Dogrudan Dokunmatik Ekrandan Makine Hareketine izin veren bir Watch Window opsiyonu segiyorsunuz.
Dokunmatik Ekran, sulu ortamlarda kullanim igin tasarlanmamigtir. Dokunmatik Ekran, lizerinde su damlalarinin
olusabilecegi sulu bir ortamda kullanilirsa, llerleme Tuslari segenegini kullanmamalisiniz.”

Bu uyari varsayilan olarak etkinlestirilmistir, ancak bunu Ozel Kurulumlar ekranindan kapatabilirsiniz.

Ayrica, Ozel Kurulumlar ekraninda “Dokunmatik Ekran igin Mevcut Degil” segenegini segerek ilerleme tuslarinin Watch
Window'da goriintilenmesini de engelleyebilirsiniz.

Powermax torglar artik IHS'nin asagi yonlu hareketi sirasinda ateslemez.

CNC artik herhangi bir acilir mesaj iletisim kutusu goériintiilemesi 6ncesinde tiim hareketi duraklatir. Bu degisiklik,
mesaj kutusu etkin durumdayken hareketin arka planda devam etmesini 6nler. Bu sorun belirli konfiglirasyonlar igin
tespit edilmis olup, daha detayli bilgi ayrica yayinlanmistir. Yaziimin glincellenmesi siddetle 6nerilir. Daha fazla sorunuz
varsa tezgah Ureticinizle gorisun.
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Phoenix 9.73.0 siiriimiine aygit yazilimi giincellemeleri dahil edilmistir

HFLO030 Hyintensity Fiber Laser aygit yazimi giincellemeleri

m Lazer Kafasi Kontrolorii (LHC)

O LHC aygit yazilimi, yeni hata mesajlan destedi de dahil olmak lizere, HFLO3O0 fiber lazer gti¢ kaynagd igin tam
destek sunar.

O, ile kestiginizde ve 1 volttan az bir geri besleme donduriildiigiinde, basing artik dogru sekilde gosterir.
Tlm araytiz mentileri, donanim yapilandirmasina gore desteklenmeyen 6zellikleri artik devre digi birakir.

Lazer gticl artik LPC'de hesaplanir ve goriinttileme igin LHC'ye gonderilir.

0o 0 0 o

Phoenix 9.73.0 siirimi LHC 2.6 siiriimiinti destekler.
m Lazer Giic Kontrol6rii (LPC)

O Herhangi bir “agik” donemi sirasinda {i¢ ariza sonrasinda mandallanan diisiik modl ¢ikis hatalari igin bir
mandallama arizasi eklendi. Gii¢ dénglstinii tamamlamadan lazeri yeniden baglatamazsiniz.

0 Komut geri besleme akimi arasinda asiri sayida hata meydana geldiginde bir ariza olusturmasi igin bir gli¢ kaynag:
hatasi eklendi.

O Komut vat dlgeklendirmesi, fiber lazer modiilii akim ofsetini olusturmak igin degistirildi. Bu, 1000 Vat'in altindaki
glic komutlarinda daha hassas fiber lazer gii¢ ¢gikislarina neden olur. Bu aygit yaziimini mevcut sistemlerde
ylkseltirken tape shot ve olasi markalama igin diisiik gii¢ ayarlarini programlamaniz gerekir.

O Gic kaynaginin giic déniisiim sirasinda yanlis yapilandirmayi énlemek igin analog giris yapilandirmasinda
gelistirmeler yapildi.

Tlm araytiz mentileri, donanim yapilandirmasina gore desteklenmeyen 6zellikleri artik devre digi birakir.

Isin iletim Optigi (BDO) gecikme siiresi, karsi tarafin diizgiin sekilde giincellenmemis olacagi durumlar 8nlemek
igin 25 msn artirildi.

Q Phoenix 9.73.0 siirimi LPC 2.9 stirimiint destekler.
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Yazilim giiclendirmeleri

Kullanim kolayligi ve yerlesik islem uzmanhgi

Klavyeyi yogun kullanan kullanicilar F12 tusuyla sarf malzemelerini degistirme talimatlarina erigebilirler.

Bir operator, ShapeWizard™'da gecersiz bir Kafa Araliklandirmasi veya Boru Cember Uzunluk degeri girdiginde, CNC
artik torg araliklandirmasi igin kabul edilebilir degerler araligini belirten bir mesaj goriintiler.

En iyi uygulama &nerisi: Ark Gerilimi Kontroliinii (AVC) devre disi birakmak ve tekrar etkinlestirmek igin, kesim
sirasinda M51 degeri yerine bir M51 T degeri kullaniimalidir. T degeri, AVC'nin yeniden etkinlestirimesi 6ncesinde
arkin kararli hale gelmesini saglamak igin gecikme zamani ekler. AVC'nin devre disi kalmasini garantilemek i¢in her
M51 veya M51 T 6ncesinde bir M50 olmalidir.

Ozel Kurulumlar ekrani artik oksigaz kullanimda olmadiginda, kesim tablolarinin daha basit sekilde tutulmasi igin
oksigaz kesim tablolarini devre disi birakmak igin bir segenek igerir.

Kesim tablolari, paslanmaz gelik, 45 amp, F5/N, HPRXD igin 3/16 ing ve 1/4 in¢ 6zelliklerini igerecek sekilde
glincellendi.

Kerf tarafindan tekrar alinma zamani ve kerf gerilim 6zellikleri Phoenix'te tekrar devreye sokuldu. Bu, operatérlerin
gerektiginde hesaplanan ayarlari gegersiz kilmalarini saglar.

HyperCAD ve HyperNest digmeleri, HASP igerisinde etkinlestiriimedigi slirece artik gériinmez.
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HFL010, HFL015, HFL020 Hyintensity Fiber Laser destegi

Phoenix, Hypertherm Hylntensity Fiber Laser parga programlari igin artik gok sayida G59 islem gecgersiz kilma
seceneklerini destekler.

Gb59 islem gegersiz kilma segeneklerinin kullandigi format:

O Gb59 V8xx Fdegeri

Nerede:

O V8xx, islem parametresini tanimlar

O Fdegeri, islem parametresi igin degeri tanimlar.

Ornek: G59 V800 F1 : Delme modunu vurmali delme olarak ayarlar.

Degisken |Ad Aralik

V800 Lazer delme modu 0 = Patlatmali delme
1 = Darbeli delme

V803 Lazer kesme glicu Lazerin vat cinsinden destekledigi
maksimum gli¢. HFLO15 igin maksimum
kesim glicti 1500 Vat'tir.

V804 Lazer surlinme stresi 0-9,999 saniye
V805 Lazer kesim ytiksekligi 0-50,8 mm
V806 Lazer kesme basinci 0-6,9 bar
V807 Lazer delme basinci (patlatmali delme | 0-6,9 bar
icin)
V808 Lazer kesim devrede kalma %1-100
V809 Lazer modiilasyon frekansi 1-500 Hz
V810 Parga programi aracilifiyla lazer kesim |0: V808 ve V809 kodlarinin parga

devrede kalma (V808) ve modiilasyon |programi tarafindan kullanimini devre
frekansini (V809) etkinlestirme veya disi birakir.

devre disi birakma 1: V808 ve V809 kodlarinin parca
programi tarafindan kullanimini
etkinlestirir.
v81ti Baslangi¢ kosesi glicl %10-100
V812 Minimum kése guict %?10-100
V813 Lazer temizleme stiresini gegersiz kilma |0-10 saniye
segenegi

Delme noktalar arasinda torg geri gekilmesini 6nlenmek amaciyla, lazer igin MO8 RT artik desteklenir.

Not: Lazer icin MO8 RT'de T delme yiiksekligini belirtir (Parca Yiiksekligine Geri Cek); ancak, plazma igin T transfer
yiksekligini belirtir (Transfer Yiksekligine Geri Cek). Lazerle herhangi bir transfer yiiksekligi yoktur.

Hata kodu isleme artik Hypernet Hylntensity Fiber Laser'de (HFL) mevcuttur. Hata kodu isleme, Yardim baglantinin
Hylntensity™ Fiber Lazer Kullanma Kilavuzu'nda hata kodu boltimini acgtig bir iletisim kutusu olusturur.

Yardim diigmesi artik Lazer islemi ve Lazer Kesim Tablosu ekranlarinda dogru olarak galisir.

Phoenix, yeni parametreler igin glincellenmis bir Fiber Lazer islem ekrani sunar. Fiber Lazer islem ekrani artik nozul
uzatmasinin gergek konumunu gorintiiler. Nozul uzatmasinin konumu kesim tablosunda &nerilen uzatmadan 1
mm’den daha fazla miktarda farkliik gosterirse, Fiber Lazer islem ekranindaki nozul uzatma degeri kirmizi renkte
gorintilenir.
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m  CutPro Sihirbazina ve lazer igin sarf malzemeleri degistirme ekranina lazer nozul sarf malzemesinin veriimesi eklendi.

m  Operatorler artik fiber lazeri gok agsamali delme dongdileri igin kullanabilir. Sistem, her bir asama igin kesim tablolar
araciigyla, erisilebilir parametrelerle birlikte, delme igin Gic agsamayi destekler. Her bir asama asagidaki degiskenleri
icerir:

O Kalma siresi
O Delme yuksekligi
O Devrede kalma
O Frekans
m  Fiber lazer kesim tablolan artik koruyucu kaplamanin sékilmesinde bir buharlastirma kalinligi igerir.

m  CNQC, artik operatérlere yeni bir nozul eklerken plazma ve lazerin her ikisi de etkinken degistirecekleri nozulu
belirtmelerini saglayan bir iletisim kutusu sunar.

m  Piring ve bakir malzeme tipleri igin fiber lazer kesim tablolarina eklendi.

Plazma destegi

m  Tum HPRXD® mekanize sitemler artik 5/16 in¢ True Hole™ teknik 6zelliklerini igerir.

m  Gelecekteki kesim tablolarinin hazirlanmasi igin operatérler artik G59 kodlari araciligiyla asagidaki ek metrik kalinliklari

secebilir:

Kalinhik Fdegeri Olc ve Oranla

0,55 mm 100 25GA
0,7 mm 101 23GA
7 mm 102 9/32 in¢
13 mm 103 17/32 ing
15 mm 93 19/32 ing
16 mm 35 5/8 ing
17 mm 104 11/16 ing
18 mm 105 23/32 ing
19 mm 36 3/4 ing
20 mm 106 25/32 ing
21 mm 107 13/16 ing
24 mm 108 15/16 ing
26 mm 109 1-1/32 ing
27 mm 110 1-1/16 in¢
29 mm 39 1-1/8 in¢
30 mm 111 1-3/16 ing
31 mm 112 1-7/32 in¢
33 mm 113 1-5/16 in¢
34 mm 114 1-11/32 ing
37 mm 115 1-15/32 ing

m  Phoenix, Powermax105®'i agagidaki ézellikler de dahil olmak {izere tam olarak destekler:
O Powermax105 yeni kesim tablolari

O 105 Aislemiigin tam destek
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O Yeni Disiik Hizl (LS) FineCut® torg tipi icin destek
Q Tum Powermax105 sarf malzemeleri icin destek

Yeni G59 islem degisken degerleri Powermax105 plazma gliclini desteklemek Uzere eklendi.

Degisken |Ad Powernvlax1 05 Tanim
deger

V501 Gii¢ kaynag tipi F48 Powermax105
V502 Torg tipi F53 Dustk Hizli FineCut sarf

malzemeleri

F52 180° makine torcu

(tam boy veya mini)

V504 islem akimi F105 105 A

Guvenlik iyilestirmeleri

CNC'nin X-Y sulu sehpada kurulmasi ve Watch Window'un ilerleme tuslaryla kurulmasi durumunda, su damlalari
glivenlik endisesi olusturabilir. Tabladan dokunmatik ekrana su sigramasi durumunda, damlalar herhangi bir ilerleme
tusunu etkinlestirerek, tablada istenmeyen hareketlere sebep olabilir. istenmeyen hareketler operatér ve baskalari igin
tehlike olusturabilir, makine aksamina hasar verebilir veya kesimde arizalara neden olabilir.

Bu nedenle, operator ilerleme Tusu Watch Window'u agtiginda, CNC artik asagidaki uyariy gériintiiler:

“Uyari: Dogrudan Dokunmatik Ekrandan Makine Hareketine izin veren bir Watch Window opsiyonu segiyorsunuz.
Dokunmatik Ekran, sulu ortamlarda kullanim i¢in tasarlanmamigtir. Dokunmatik Ekran, (izerinde su damlalarinin
olusabilecegi sulu bir ortamda kullanilirsa, llerleme Tuslari segenegini kullanmamalisiniz.”

Bu uyari varsayilan olarak etkinlestirilmistir, ancak bunu Ozel Kurulumlar ekranindan kapatabilirsiniz.

Ayrica, Ozel Kurulumlar ekraninda “Dokunmatik Ekran igin Mevcut Degil” segenegini secerek ilerleme tuslarinin Watch
Window'da gériintiilenmesini de engelleyebilirsiniz.

Powermax torglari artik IHS'nin asadi yonlu hareketi sirasinda ateslemez.

CNC artik herhangi bir agilir mesaj iletisim kutusu goériintiilemesi 6ncesinde tiim hareketi duraklatir. Bu degisiklik,
mesaj kutusu etkin durumdayken hareketin arka planda devam etmesini 6nler. Bu sorun belirli konfigiirasyonlar igin
tespit edilmis olup, daha detayli bilgi ayrica yayinlanmistir. Yazilmin giincellenmesi siddetle 6nerilir. Daha fazla sorunuz
varsa tezgah ureticinizle gorisin.
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Yazilim cozumleri

Kullanim kolayhigi ve yerlesik islem uzmanhgi

CNGC, islem degisiklikleri sirasinda HPR hata yayinladiginda, HPR plazma kaynaklari i¢in baglatma-kayip mesajlarinin
giinlik kaydini tutmaz (ya da géndermez). Bir érnek olarak, delme noktalari arasinda IHS sirasinda 6n akis
etkinlestirildiginde, bir islemin degismesi, gergek bir baslatma-kayip meydana gelmemesine ragmen, CNC'nin bir
baslatma-kayip mesaji gilinliik kaydi tutmasina neden oluyordu; bu da operat6ri bir sorun oldugu yoniinde yanls bir
dustinceye itiyordu. CNC artik sadece gergek bir baglatma-kayip meydana geldiginde bir mesajin glinliik kaydini
tutar.

Son Pargayi Surdir fonksiyonu, operator kaydedilmis bir pargay stirdirdiiglinde, asagidaki sartlara ragmen, artik
parga sayimini, kesim modunu ve kesim pozisyonlarini diizgiin sekilde giinceller:

O Kesme modu degismis
O Birimler degismis
O Operator bir pargayi delme noktasinda surdurtyor

Homlama sirasinda asagidaki kosullarin her ikisiyle de karsilasiimasi durumunda, sistem artik hareketin, donanim
tusunda dogru yonde ayrilmasini saglar:

0 Homlama, homlama svicine girerken, bir eksen donanim limit svicine girer.
O Hom svig arizali.

Delmeye Tasi veya Baglangica Dén’ti mutlak mod (G90) parga programiyla kullanirken, Son Pargayi Siirdiir hareketi
artik dogru sekilde calisir.

Operatoriin, asagidakiler kullanimdayken, Parga Sayisi iletisim kutusunu iptal etmesi durumunda, yerlestirme yazilimi
artik parca eklemez:

O Otomatik Yerlestirme
0 Klavye Mevcut Degil

Mandalli Manuel Modda, dokunmatik ekran ilerleme tuslari ve klavye ilerleme tuslar artik ayni sekilde islev gorir:
Hareketi baslatmak igin bir ilerleme tusu kullanildiginda, diger bir ilerleme tusu hareketi durdurmak igin kullanilabilir.

CNG, ikinci koprii yaziimi ilerleme limitlerinin makine homlandiktan sonra etkinlestirildiginden emin olmak igin ek
kontrol gergeklestirir. Bu, makine homlandiktan sonra yanlis képrii hareketinin meydana gelmesini onler.

Seri mesajlagma portlari, operator parga programini Manuel Opsiyonlar ekranindan baslattiginda artik diizgiin sekilde
acilip kapanir. Bu, operator Manuel Opsiyonlar ekraninda ikinci defa kesim baglamadan 6nce CNC'nin yeniden
baslatma ihtiyacini ortadan kaldirir.

Operator artik sadece dosya adini kullanarak bir dosya aramasi yapabilir. Dosya aramasi artik dosya adi ve uzantisinin
her ikisini birden gerektirmez.

istasyon Yapilandirmasi ekraninda “diger” igin bir islem ayarlanmasi artik uygulama hatasina neden olmaz.
M77 T2 ve M78 T2 Homa Git artik Kdprii 1 ekseni yerine Képrii 2 eksenine homlamak igin dogru komut verir.

Phoenix, yeni stirime glincellediginde, THC'nin bir uygulama giincellemesi sonrasinda tam geri gekme
gerceklestirmesi durumunu engellemek igin torg geri gekme yiiksekligini artik yoksayar.

Park gift kafal girisler, bir tlip programi yiiklendiginde artik diizgiin olarak galisir. Ek olarak, bir boru ya da tiip parca
programini baslatirken, operatérden artik park girislerini kapatmasi istenmez.

Herhangi bir sekil segilmediginde, Basit Sekiller ekranina gift tiklama veya dokunma artik Dosya ekraninin st kismina
bos giris eklenmesine neden olmaz.
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m  Bir operatdr ilk 6nce makarayi veya disliyi, ardindan da farkli bir pargayi segtiginde, CutPro Sihirbazi artik uygulama
hatasi doéndirmdyor.

m  CNC, ister metrikten ingiliz’e isterse ingiliz’den metrige olsun, bir degisiklik yapildiginda bir parganin segilmis olup
olmamasina bakmaksizin birim degisimlerini diizgiin olarak kaydeder.

m  G59 kesim tablosu islem secimi kod degerlerinin tamami, artik ShapeWizard'da dogru olarak yer alr.

m  HPR gli¢ kaynaklarinda siyah sac igin bozuk kesim tablosu dosyasi sorunu giderildi ve artik ytklendiginde MCC
hatalarini tetiklemez.

m  Kesim tablosu dosyasi degisiklikleri, fiber lazer kesim tablosu fabrika ve kullanici dosyalarini fabrikadan ciktiklari haliyle
karsilastirimasini saglamak igin yapildi.

m  CutPro Sihirbazini kullanirken, bir Phoenix uygulama hatasi, fiber lazer ve fiber olmayan lazer igslemlerinin dogru sekilde
yapilmasiyla giderildi.

Ariza tespiti ve diyagnostikler kolayhgi

m  Bir oturum igerisinde birden fazla kez erisildiginde bile, Yardim dosyasi artik dogru ekrani agar. Ek olarak, Lazer islemi
ekranindan erisildiginde, Yardim dosya dogru boliimi agacak sekilde gilincellendi.

m  Remote Help 6zelligi baslatildiktan sonra iptal diigmesini segme artik Web tarayicisini baglatmaya devam etmeden
yardimi dogru sekilde iptal eder.

m  ikili Port Hata Mesajlari, donanim sorununu xxxx, yyyy, zzzz ve n degisken degerleriyle daha agik bir sekilde belirtmek
amaciyla artik “MCC Donanim Arizas!” ifadesini her hata mesajinin baglangicinda igerir:

“MCC Donanim Arizas: n ikili Port Testinde Kelime Adresinde xxxx, Veri Yazminda yyyy, Veri Okumasinda zzzZz"
Hatali Bir Konum Bulundul!

m  Dosyalar Diske Kaydet ekranindaki Orijinal Metni kaydet segenegdi Phoenix V9.72.0 Kullanma Kilavuzunda atlanmisti.
Tanim: Hypertherm CNC'leri diger CNN'ler igin programlanmis dosyalari ige aktarabilir. Bu dosyalardan birini ige
aktardiginizda, Phoenix isletim yazilimi dosyayi Hypertherm CNC tarafindan kullanilan formata gevirir. Orijinal Metni
Kaydet secenegi ige aktarilmis parga dosyasini Hypertherm CNC formati yerine kendi formatinda kaydeder.

Uygulamalar ve esneklik

B ArcGlide kurulum ekrani alan giincellemelerinde eksi isareti (-) girilmesi, artik Phoenix uygulama hatasina neden
olmaz.
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HFL010, HFL015, HFL020 Hyintensity Fiber Laser Destegi

Hypernet'ten analog gerilim geri beslemesine gecildiginde ve Analog Giris Karti (AIC) ile bir yardimci kart
kullanildiginda, CNC artik kapasitif yiikseklik kontroliinii (CHS) diizgiin olarak igler.

Parga programindan tiim ingiliz degerli kalinliklar segildiginde, artik dogru kesim tablosu degerlerini gosterir.

Sensor THC izlemesi, lazer kesim modunda belirtilen kesim ytksekligi civarinda simdi daha istikrar durumda. Ayrica,
lazerli otomatik yiikseklik kontrolti kullanirken, Sensor THC izleme igin Hypernet lizerinden verilen yanit zamani
iyilestirildi.

Watch Window'da, THC Kilitli ve Gerilim durumlari, agik ve kapali arasinda gegis yapmak yerine agik kalir.

Ekranda parametreleri ayarladiginizda, nozul uzantisi konumunda bir degisikligin artik diger parametrelerin orijinal
degerlerine dénmesine neden olmamasi igin, Fiber Lazer islem ekrani artik diizgilin sekilde galisir.

ingiliz ve metrik gaz basinci birimleri, parga programi ya da Lazer islem ekrani kaynakli olup olmadigina bakilmaksizin,
Hypernet lizerinden lazere artik dogru olarak génderilir.

Osiloskop artik CHS gerilimini daha dogru bir sekilde kaydeder.

ik Yukseklik Algilama (IHS) baslangic yiiksekligini alt ugta 2,54 mm ve tst ugta 5,08 mm kaydirma uzunlugunu
sinirlandirmak igin yeni limitler konuldu.

CNC artik bir Sensor THC'nin ve bir Lens Ekseni'nin, operatoriin bu eksenler igin hareket mesafelerini belirtmesine
izin vermeden Once atandigindan emin olur.

Fiber lazer kullanimdayken, lazer son akis ayarlari artik kesintiden dolayi gecikmelere neden olmaz.

Operatorler lazerle CutPro Sihirbazi'ni kullandiklarinda, CNC artik diizgiin kesim tablosu ve ekranlar goriintiiler. Ozel
Lazer Cizim pargasi galisirken, Suriinme Suresi parametresi etkinlestirildiginde, hareket artik durmaz.

Hata ¢oziimlemesi sirasinda mesaj ve iletisim kutularinin gitmesini beklerken, Phoenix artik lazer Hypernet'i her 10
ms’de bir kontrol eder. Bu, bir tor¢ garpigmasi veya uzaktan duraklatiimasinda Hypernet zaman asimi meydana
gelmesini &nler.

Operator, Lazer Kesim Tablosu ekranindan sarf malzemelerini degistirmeyi segtiginde, segili olan kesim stireci lazer
olmasa bile, Phoenix daima lazer sarf malzemelerini goriintiiler.

Lazer Kesim Tablosu ekranindaki Resetleme islemi diigmesi, operatoér kesim tablosu 6gelerini fabrika varsayilan
ayarlarindan degistirdiginde, artik diizgiin bir sekilde etkinlestirilir.

Operator fiber lazer islemini baslattiginda ve herhangi bir THC segilmediginde, devam etmeden 6nce operatoriin bir
THC segimi yapmasi igin bir bilgi istem ekrani goriintilenir.

Plazma destegi

CNC, operatorlerin ayni plazma igin iki farkl plazma giig kaynagi segmesini artik &nler. Bu, her istasyon Yapilandirmasi
ekrani igin dogru plazma kaynagini gérunttlenmesini ve dogru kesim tablolarinin kullanilmasini saglar.

HSD130@® kesim tablolari ttim kalinliklar i¢in dogru Transfer Yuksekligi ve Delme Yuksekligini goriintilemek tzere
glincellendi.

Plazma islemi ekrani veya Markalayici islem ekranindan birisi segildiginde, artik Zamanlama Semasi dogru olarak
gorintilenir.

Phoenix, kurulum dosyasindaki Markalama islemi ekranindaki Ornek Gerilim (Agik veya Kapali) parametre ayarini artik
kaydeder. Bu da, Phoenix'in yeniden baslatildiginda, “kapal” ayarina dénmek yerine belirtilen 6rnek ark gerilimi ayarini
sakladigr anlamina gelir.

CNC, bos veya bozuk kurulum dosyasinin HPR Diyagnostik Watch Windows'un agmasini ve hataya neden olmasini
artik engeller.
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Phoenix 9.72.3 siirimiine Aygit Yazilimi Giincellemeleri dahil edilmistir

HFL010, HFL015, HFL020 Hyintensity Fiber Laser aygit yazilim giincellemeleri
Lazer Kafasi Kontrolorii (LHC)

m  Ug temasi sirasinda ve delme veya kesme sirasinda tortunun nozula temas etmesinde stabiliteyi iyilestirmek amaciyla
kapasitif yiikseklik algisi (CHS) igin bir filtre uyguland..

m  Fiber lazer, gegersiz CHS ve nozul parametrelerini artik kontrol eder ve bu degerlerin gegerli olmamasi durumuna
karsl, kalibrasyonu zorlar.

Lazer Giic Kontrolorii (LPC)

m  Fiber lazer ve Hypertherm CNC arasindaki iletisim zaman asimi limiti, gerekli olmayan iletisim hatalarini 6nlemek igin
artirildi. Bir iletisim zaman asimi hatasi sonrasinda CNC'nin kayip lazer baglantisi vermesini dnlemek igin Hypertherm
CNC ile iletisimi artik devam ettirir. Fiber lazer bundan bdyle gii¢ kaynadi komutunu ve geri besleme akimlarini stirekli
olarak izler ve %20’den fazla bir fark oldugunda bir gii¢ kaynagi hatasi olusturur. Bu, fiber lazer kaynaginda diisiik hat
voltaji durumunu algilayacaktir.
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Yazilim ¢cozuimleri

m istasyon Yapilandirma ekraninda bir islem “Diger” olarak ayarlandiginda olusan bir Phoenix uygulama hatasi giderildi.
(15757)

m  Asagidaki islem dizisinden sonra olusan Kesme Kontrolii gikisinin etkinlesmesi sorunu giderildi: IHS Testi (Lifter Testi)
yapin, Manuel Opsiyonlar ekranini agin ve ardindan Manuel Opsiyonlar ekranini iptal edin. Bu islemlerden sonra

Kesme Kontrolii ¢ikisi artik etkinlesmeyecektir. (15676)
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Yazilim giiclendirmeleri

Kullanim kolayligi ve yerlesik islem uzmanhgi

Sensor THC iyilestirmeler:

O Otomatik islem ayarlari

Daha yiiksek verimlilik icin komple Rapid Part Teknolojisi

Daha yiiksek sarf malzemesi 6mrii ve parga kalitesi igin drneklemeli ark gerilimi

Daha yiliksek parga kalitesi igin 6rneklemeli bevelli ark gerilimi

0o 0 0 o

Sensor THC IHS Baslangic Yiiksekligi artik plakadan giivenli mesafe olarak &lgiilmektedir. ilk IHS plaka
ylksekligini bulmak igin diistik hizda yapilir. Ardindan gelen IHS operasyonlarinda plakaya ayarl IHS Basglangig
Yiksekligine daha hizli yaklasir ve sonra IHS igin yavas IHS hizina geger.

Victor, Harris ve kullanici tanimli torglar igin destek dahil oksigaz kesim tablolar eklendi.

HPRXD Silver Plus sarf malzemeleri igin gorseller eklenmistir ve bu sarf malzemeleri simdi Sarf Malzemesi Degistirme
Ekrani ve CutPro Sihirbazi'nda desteklenirler.

HFLO10 (1 Kw) ve HFL020 (2 Kw) lazer sistemleri artik istasyon Yapilandirma ekraninda kullanilabilir.
Hypertherm Fiber Lazer sistemleri igin yeni G59 islem degiskenleri kullanilabilir.

Lazer i§lem ekraninin alt kisminda yer alan yeni bir yaziim tusu, operatoriin i1sin hizalamasi igin tape shot yapmasini
saglar. Iki iletisim kutusu operatériin eylemi onaylamasini saglar.

Dokunmatik ekran mevcut olmadiginda kullanilmak tizere tiim yazilim tuslarina yeni klavye tusu simgeleri eklendi.

Sensor THC ve ArcGlide THC'ye Plazma 1 ve Plazma 2 igin kalin plakada Hareketli Delme islemi degiskenleri
eklendi. Kesme Agik (M07) ile birlikte her hareketli delme éncesinde yeni kodlar dahil edilmelidir. Bu yeni program
kodlar sunlardir:

Q V610, V635: Hareketli Gecikme Yiizdesi
Q V611,V636: Delme Sonu Yiikseklik Faktorii
O V612,Ve37: Capak Atlama Yikseklik Faktorii

Parga programlarinda AVC Gecikmesi ayari icin yeni G59 islem degiskenleri (V613, V638, V663 ve V688)
kullanilabilir. Bu deger, plazma sisteminin kesme yuksekliginde bosta bekleme durumunda galismasini saglamak igin
gereken saniye sayisini belirler.
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Delme noktalar arasinda torg geri gekilmesinin énlenmesi igin MO8 RT program kodu destegi eklendi.

HyPro torg i¢in Max 200 ile kullanildigi zaman kullaniimak tizere kesim tablolar eklendi.

Ariza tespiti ve diyagnostikler kolayhgi

Remote Help artik Microsoft® Lync™ kullaniyor.

Operat6r Kullanma Kilavuzu’na ve Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu’na guncellenen Sensor THC operasyonu ve ayar
béltimleri eklendi.

Uygulamalar ve esneklik

Artik bevel fonksiyonlariyla dikdortgen tip ve yuvarlak boru kesimi yapilabilir.

4 ve 6 eksenli CNC'ler igin gelistirilmis analog eksen yapilandirmasi etkinlestiriimistir.

ikinci kdprii motoru ekseniyle boru ve tiip kesme

Parca baslangicinda Hom'a Git komutu verilmedikge bir boru veya tiip kesme parga programinda asagidaki park
kodlar artik gerekmez:

O M86 Kafayl Park Etme 1
O M87 Kafayi Park Et 1
O M88 Kafayl Park Etme 2
O MB89 Kafayi Park Et 2

Yazilim ¢cozumleri

Havalandirma Kontrolui ¢ikislar bir boru veya tlip parga programi her yiiklendiginde artik kapatilabilir. Fan giriiltlistinin
onlenmesi i¢in sadece 6zel en distik sayill havalandirma gikiglar i¢in bu yapilmaz.

Yarik kesme ve markalama icin islem secimi iletisimi artik mevcut tiim islemleri igerir.
HPR Bilgi ekraninin yerlesimi ve diizeni, diger ekranlar ile tutarl hale getirilmistir.

Klavye fonksiyonu tuslar, kullanici Yardim dosyasini agmak igin tus takimini kullandiktan sonra artik diizgiin sekilde
calismaktadir.

Torg aralama ister delme noktasina hizli ilerleme 6ncesinde ister sonrasinda yapilsin, Delme Noktasina Git komutu
artik tor¢ aralama sonrasinda dogru sekilde galisir.

CutPro Sihirbazi simdi varsayilan olarak bir parga programini bellek gubugundan Gegerli Pargaya yukler.
CutPro Sihirbazi dogrulama ekraninda artik dogru kesim tablosu bilgilerini gortntler.

G84 plazma islem kodu, artik bevel hizalama fonksiyonunda Hom'a Git komut istemlerinde 6nce gergeklesir ve bevel
hizalamasi baslangicinda acik degilse, HPR'nin ¢ok daha ¢abuk agiimasini saglar. Bu degisiklik HPR'ye Bakim Modu
komutunun sogutma suyu pompasini kapatmasini saglar.

Kesim Tablosu degerlerinde kaydirma artik yeni bir kesim tablosu eklendikten sonra da sorunsuz bir sekilde yapilabilir.

Parga programinda gecersiz bir islem segildiginde, parga programi duraklatilir ve Gegersiz islem Segildi mesaiji
gorlntilenir.

Lazer kesme tablolarindaki kalinlik opsiyonu “Higbiri”, “Markalama” olarak degistirildi.
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m |HS Atlama simdi hem Sensor THC hem de ArcGlide THC igin dogru sekilde galismaktadir.
m  CPU Gerilimi, tus giinltik dosyasinda dogru sekilde goruntulenir.

m  Gerilim takibi Normal modda gergeklestirilir ve Ayarli Ark Gerilimi degerinin 2 voltluk degeri dahilinde kilitlenir. Gerilim
takibi Ozel modda secilmeli ve kilitteme degerleri ayarlanmalidir.

m  Maksimum eslenmis ag surtictsl sayisi 1000’e yukseltiimistir.

m  Dokunmatik ekran takili olmadiginda kullanilan Hizalama ekraninda tutarliik saglanmasi igin ufak tefek gorsel
degisiklikler yapilmistir.

m  Kesme Gaz 1 ve 2 ile Kanigim Gazi 1 ve 2 degerleri artik HPR Diyagnostikler ekraninda dogru bir sekilde gorinttlenir.

m  Dokunmatik ekran tus takimi Uzerindeki Backspace, Space ve Shift tuslan simdi Metin Diizenleyicide diizglin
calismaktadir.

m  Gorintlilenen Malzeme Kalinligi degerleri, simdi sadece operator tarafindan secilen (metrik veya ondalik) gériintiilleme
modu degerleri ile sinirlandinlmistir.

m  Kesim Tablosu Ekraninda segilen gorintiileme birimlerinden bagimsiz olarak artik dogru kesim tablosu gorintilenir.
m  Fiber lazer kesim tablolarinda “Giig Ayan”, “Kesim Gicli” olarak degistirildi.

m  Kesim Yolu Ogret sirasinda torc hareket eder ancak ateslenmez.

m  Bir parga programi igerisinde hizli adim degisikligi gergeklestiginde makine artik hizlanmaz.

m  IndraDrive IDN S-269 igin “Depolama Modu” eklenerek, EEProm’un IndraDrive flag bellekte aginmasi 6nlenmistir.

m  Bevel rotasyonel eksenini veya boru ya da tiip (ikinci Képrii Motoru) eksenini hareket ettiren GOO Cxx ve GOO Pxx
program kodlari artik parga programlari iginde agikga kullaniimalidir. Her iki eksen igin de artik GOO Cxx kodlari
kullaniimaz.
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Yazilim giiclendirmeleri

m  Hem Shape Wizard hem de boru kesme uygulamasi metrik birimlerde minimum ve maksimum boru gaplarini tam
destekler.

m  Yeni bir parola, UPDATESOFTWARE, eklendigi igin her miisteri parola korumali Ozel Ayarlar ekranina erismek
zorunda kalmadan, Phoenix yaziliminin en son stirimiinii CNC'sine ytikleyebilir. Daha fazla bilgi igin bu stirim
notlarinin Phoenix Yazilimi Giincelleme bélimiine bakin.

m  ikinci kdprii motoru ekseni artik 4 eksenli analog EDGE Pro Hypath CNC'lerde ve analog MicroEDGE® Pro Hypath
CNC'lerde desteklenir. Eksenler asagidaki gibi ayarlanabilir.

1 Kopru veya Ray Kopri veya Ray

2 Ray veya Koprii Ray veya Koprii

3 Sensor THC ikinci Tahrik

4 ikinci Képrii Motoru ikinci Képrii Motoru

Daha fazla bilgi icin, Phoenix Yazilimi V9 Serisi Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu’nun (806410 Rev 6) Uygulamalar bélimiine
bakin.

SharedView ve Internet Explorer 9

Bir Windows® diziistii bilgisayarinda Internet Explorer 9 ile Phoenix tanitimini galistiriyor ve SharedView (Remote Help) ile
calisiyorsaniz, paylasim baslatildigi anda SharedView'in Internet Explorer 9'da bir uygulama hatasi vererek gikis yapacagini
unutmayin.

Hypertherm CNC'leri Internet Explorer 8 veya daha eski surlimlerde galisir ve boyle bir soruna neden olmaz. Ancak,

musteriyle Remote Help ile galisan bir teknisyenseniz, SharedView ile uyumluluk ayari yapmaniz veya Internet Explorer 8
kullanmaniz gerekir.

SharedView’de ayar uyumiulugu

1. SharedView simgesini sag tiklayin ve Ozellikler'i secin.

2. Uyumluluk sekmesini segin.

Phoenix Software Version 9.76.4 Siirim Notlarr 80740N 81



Phoenix Software Version 9.71.1 Siirim Notlan

3.

Bu programi uyumluluk modunda Calistir'i segin ve mentiden Windows XP'yi segin.

4. Tamam’i segin.

Internet Explorer 8’i yeniden yiikleme

1.

2
3.
4

Kontrol Paneli'ni baslatin ve Programlar’i, sonra Programlar ve Ozellikler'i segin.

. Sol taraftan, Windows Ozelliklerini A¢ veya Kapat'i segin.

Internet Explorer 9 onay kutusundan isareti kaldirin, sonra Kontrol Paneli’'nden gikin.

. Bilgisayari yeniden baslatin. Windows, Internet Explorer 8'i otomatik olarak yeniden yiikler.

Yazilim ¢coziimleri

ikinci Tahrik Egiklik ayarini yaparken, kilitlenen hareket bloke edildi. ikinci Tahrik kullanan her miisteri, 9.71.1 siiriimiine
glincelleme yapmalidir.

EDGE Pro ve MicroEDGE Pro Picopath’de baslatma asamasinda bir anlik ¢ikis aktivasyonu ¢éziildi. EDGE Pro veya
MicroEDGE Pro’larinda Picopath arayiizii kullanan her musteri, 9.71.1 siirimiine giincelleme yapmalidir.

ikincil yazilim goztimleri

Yazilmsal limite ulasildiginda veya Hizli Stop ya da Uzaktan Duraklatma girigleri etkinlestirildiginde, CutPro Sihirbazi
cikis yapar. Dolayisiyla operator limit sorununu diizeltebilir.

CutPro Sihirbazi, metrik pargalarin malzeme kalinligini metrik birimler olarak goriintiler.

CutPro Sihirbazi, hem malzeme ytkle komutlu hem de gegersiz G59 kodlu bir parga programi ile karsilagirsa, normal
seyrine dgvam eder ve parga islemesi gecersiz G59 kodu ortadan kalkana kadar devam eder. Bu asamada bir
Gegersiz Islem mesaji gorintilenir.

CutPro Sihirbazi, Kesim ekranindaki Malzeme Kalinligi ayarina gére malzeme kalinigini goriintiiler (Olg ve oran veya
ondalik).

CutPro Sihirbazi, islem Dogrulama ekraninda dogru kesim tablosu bilgilerini gériintiiler.

Plaka Hizalama ekraninda sadece klavyeli operasyonda, F11 tusu ile siralama kaybi gériilmeksizin parametrelerin
diizenlenmesinden manuel harekete gegcis yapillir.

Sadece klavyeli operasyonda bir tor¢ garpmasi sorunu giderilirken Phoenix klavyeyi resetler.

Sadece klavyeli operasyonda Manuel Opsiyonlar ekranindayken, manuel hareket igin ok tuslarini ve joystick’i
etkinlestirmek tzere F11 tusuna basin.

Bir HPR® ve ¢inko markalayicil ayarda, HPR agilmamasina ragmen markalayici kullaniliyorsa, Phoenix bir HPR Link
Hatasi statiisii olustuguna dair bir rapor gdnderebilir ve siirekli olarak Torg Indiriliyor mesaji goriintiileyebilir. Phoenix
artik bir markalayici kullanilirken ancak Istasyon Yapilandirma ekranina atanmamisken, HPR Link Hatasi sorununu g6z
ardi eder.

Bir parga programini ardisik MO7/M08 veya MO9/M10 kodlariyla duraklatirken ve yeniden baslatirken (Dénguyi
Durdur'a, sonra Dénglilyli Baglat'a basin), Phoenix bir delme noktasinin atlanmamasini garantiler.

HPR800XD igin 800 amp paslanmaz gelik isleminde kullanilmak tzere, Transfer Yiiksekligi ve Delme Yiksekligi
degerleri diizeltilmis, glincellenen bir kesim tablosu eklendi.

Artik Coklu Gorev igin basilan F11 tusu, sistem kesme durumuna gegtikten sonra etkin hale gelir.

Yardim'i agmanizla, Yardim’dan ¢ikmaniz arasindaki siireye bir saniye gecikme eklendi. Yardim'dan ¢iktiktan sonra,
Yardim'l yeniden agmaniz arasindaki siireye de ayrica bir saniye gecikme eklendi.

ArcGlide Islem ekrani, Kesme Kapal siiresi igin negatif bir deger girmenize izin verir.
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m  Kesim Yolu Ogret'e joystick islevselligi eklendi.

m  Marker Darbesi'ne eksen homlamasi simdi dogru bir sekilde galisiyor.

m  Windows 7'deki Yukle ve Kaydet ekranlar eslesmis ag klasorleriyle artik dogru bir sekilde galisiyor.
m  MAX® 100 kesim tablolari, malzeme kalinliklarini hem ondalik hem de kesirli 6lgtimlerle gosterir.

m  HPR Cikislan ekranindaki Yardim digmeleri artik dogru bir sekilde ¢alisiyor.

m  HPR diyagnostikleri ekrani HPR sistemi igin dogru bir sekilde etiketlendi.
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Yazilim giiclendirmeleri

Phoenix yaziliminin bu strimiine yeni Hypertherm MicroEDGE Pro CNC destegi eklendi. Bu suirim ayni zamanda
MicroEDGE Pro’nun kablosuz iletisim 6zelligini de destekler.

ikinci képrii motoru yapilandirmalarinin sahip oldugu beceriler arasina, rotasyonal eksenle kare ve dikdértgen tiip
kesimi de eklendi.

Simdi bir PLC delme ve dis agma islemleri desteklenir. Bu gok fonksiyonlu uygulamayi desteklemek lizere, delme igin
program kodlari ve G/C ve alet degistirme donguleri eklendi.

Phoenix yaziimiyla klavye fonksiyonunu guglendirmek igin kullanimi kolay fonksiyonlar eklendi.
Artik harici bir program Phoenix yaziliminin Ana ekranindan 6zellestiriimis bir yazilim tusu kullanilarak baslatilabilir.

Operator, her iki ArcGlide istasyonu da Kapall pozisyondayken Dongliyli Baglat'a bastiginda, “IHS igin Bekliyor”,
“Atesleme” veya “Torg indiriliyor” durum mesajlari artik gériintiilenmez. ArcGlide istasyonlar simdi Sensor THC
istasyonlari gibi galisir. Bir parca programinin galigtirilmasi sirasinda, istasyon (bir M37 kodu kullanilarak)
etkinlestiriimedigi miiddetce, lifterler kaldirimaz veya indirilmez. Ayni zamanda, her iki istasyon da kapali ise, “IHS igin
Bekliyor” yerine “Istasyon Secimi Gerekiyor” durum mesaji gériintilenir.

Tumiint Homla segildiginde, atanan ttim THC lifterleri homlanir. THC homlamasi tamamlanana kadar diger eksenlerin
hicbiri homlanmaz.

Phoenix baslatildiginda, SERCOS halkasi simdi Telif Hakki iletisim mesaji alindiktan sonra baslatilir.

SERCOS siiriict sisteminde Mutlak Enkoderler kullanildiginda, homlama sonrasinda pozisyon verisinin
glincellenmesi igin Phoenix bir Surtictiyli Durdur komutu verir. Stirlictiyli Durdur isleminde siructler giic kaybetmez.

Bir istasyon igin Manuel Segim agik (ON) konumundaysa, True Hole dogrulama araci operatérii uyarmak iizere bir
mesaj goriintliler. Operatér devam etmeyi, istasyonu Otomatik Seg'e gegirmeyi veya programi durdurmayi segebilir.

Operator bir istasyon devre disi birakiimigken veya Program modundayken ArcGlide THC veya Sensor THC
gezinmesi yapmaya calisirsa, “Etkinlestirilen THC Yok..." mesaji gorintilenir.

Giclin, Kapak Algilama Hatasi gibi bir ariza sonucu Powermax plazma sistemine déngtilenmesi gerekirse, Phoenix
artik seri link yeniden kurulduktan sonra kesme islemini tekrar gonderir.
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Yazilim cozumleri

m  HPR Diyagnostik ekraninda Zamanlayici/Sayag okumalari artik yarida kesilmez ve 4 karakterden sonra bir sonraki
parametreye gegmez.

m  SERCOS Il halkasi baglatmalari artik Baud orani 16 MB'den diistk cihazlarda daha givenilirdir. Bunun sonucunda
Beckhoff KL4004 analog modiilt artik desteklenir.

m  Yazilmsal Limit hatalari, disey egme veya dondiirme eksenleri homlandiginda artik hareketi durdurmaz.

m  Kullanici bir Hata mesaji iletisiminde Yardim’a bastiginda, Phoenix Manuel duraklama penceresini agar ve Yardim'i
baslatir.

m Birden fazla HPR otomatik gaz torcu kullanan bir uygulamada, ilgili istasyon etkinlestirildiginde Phoenix HPR ile
iletisime geger. istasyon devre disi birakilirsa, kullanici bu istasyon igin HPR diyagnostik ekranini artik acamaz. Tim
istasyonlar devre disi birakilirsa, kullanici HPR diyagnostik ekranini agmaya ¢alistiginda, yeni bir iletisim kutusu agilir
ve “Etkin HPR iletisimi Yok” mesaji goriintiilenir. Bunun yani sira, kullanici HPR diyagnostik ekranini agtiginda,
segenekler arasinda sadece etkinlestirilen istasyonlar gorindir.

m  Seri baglanti koptugunda veya bir istasyon devre digi birakildiginda, HPR Watch Window'daki ttim degerler O olur.

m  Sarf Malzemesi Degistirme ekraninda Volt/Dk. kurulumu bundan béyle, bu deger 0'dan farkl bir degere ayarlandiktan
sonra, 0 VPM olarak resetlenebilir.

m  Phoenix artik Command THC'yi tamamen destekler. Bir parca programi icindeki islem parametreleri (G59 V5xx) veya
CutPro Sihirbazi’'ndan gelen parametreler ve kesim tablosundaki degisiklikler (Ark Gerilimi, Kesme Yiiksekligi, Delme
Yiiksekligi, vb.) artik seri baglanti izerinden Command THC'yi giincellenir.

B Kesme Agik ile Birlikte Delme Agik igin radyo diigmeleri (Sensor THC > Plazma 1 ekrani lizerinde) Evet ve Hayir olarak
degistirildi.
m  Tus Gunltkleme artik Phoenix’e eklenen yeni ekranlari da destekler.

B ArcGlide yaziminda degisiklik yapilarak ArcGlide’a HT2000 gibi eski plazma sistemleri igin 0,5 saniyelik tor¢ yukar
kalkma gecikmesi eklendi. Bu ayar, ArcGlide kontrol modiilii iginde bir dip svici kurulumuyla segilir.

m  EDGE Pro ve Command THC arasindaki seri iletisim kontrolleri artik operatér Déngli Basglat'a bastiktan sonra
yapilmaz. Bu degisiklikle, buiytik yuvalarin kesiminde gorinttlenen “MCC Yanit Vermiyor” hatasini ortadan kaldirir.

m  Bir manuel hareket gergeklestirirken dongliyti durdura basilmasi artik bir Phoenix uygulama hatasi goriilmesine neden
olmaz.

m istasyon devre disi birakildigs icin Hypernet'in ArcGlide THC ile iletisimi devre disi birakilirsa, CNC artik operatdr
Dongl Baslat'a bastiktan sonra “Istasyon Segimi Gerekiyor” mesajini gorlintiler.

m  Powermax65/85'in port ayarlari, yapilan bir degisiklik Plazma islemi ekranina kaydedildikten sonra, Tam ve Monitor
arasinda beklenmedik bir sekilde degismez.

m  CNC ve ArcGlide arasinda Hypernet iletisimleri yeniden kurulduktan sonra, Sistem Hatasi Watch Window ve Durum
Mesaji alaninda Hypernet iletisim hatalar artik gortintiilenmez.

m  “Sorun” iletisim mesajl, “Donanim Arizasi veya Sorunu, Olasi Yiksek Frekans...Makine Kapatilip Agilmali” mesaiji ile
degistirildi.
m  Phoenix artik sadece istasyonlar etkin cihazlarla iletisime geger. Giinkii istasyon svici agik (ON) pozisyonundadir,

CNC programi iginde bir M37 kodu bulunur veya istasyon svici Program pozisyonundadir.

m  Kesim Yolu Ogret ekranindan ¢ikildiginda hareket isaretleri (bayraklar) diizgiin sekilde ayarlanir ve boylece torg
hareket eder ve program engellenmez.
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Yazilim giiclendirmeleri

Phoenix yaziliminda, ikinci képrii eksenleri artik HyPath veya SERCOS araytizi araciligiyla EDGE Pro CNC igin
desteklenir. ikinci kdprii motoru eksenleri, iki torg aynasina ve pes pese kesime veya ayni plaka tizerinde boru ve plaka
kesmeye imkan tanir. Bu ézellik EDGE Pro’da 6 eksen ve yazilimda etkinlestirilmis 10 eksen gerektirir (etkinlestirme
icin parola gerekir).

istasyon Yapilandirmasi ekranina eklenen su jeti sistemleri destegi, belirli bir modelin segilebilmesini saglar. Bir su jeti
sistemi yapilandinldiginda, kesim tablolari ve islem ekranlar da etkinlestirilir.

Su jeti kurulumu ve operasyonu otomatiklestiriimistir. Boylelikle otomatik asindirici besleme orani, dinamik, oynatma ve
dusuk basingli delme kontrolii saglanabilir. Su jeti sorunu, dusiik basingh delme, asindirici kontrolii ve delme kontroli
icin G/C noktalar eklenmistir. Su jeti sorunu, dustik basingli delme, asindirici kontrolii ve delme kontroli icin G/C
noktalari eklendi.

Phoenix artik 6zel bir boru kesme sisteminde veya yassi plaka ile boru kesme sistemi kombinasyonunda yuvarlak boru
kesimini destekler. CNC, devir basina enkoder sayisiyla, boruyu déndtirmek igin ikinci kdprti motoru eksenini kullanir.
CNC ark gerilimini ve parga programindan borunun dis yar ¢gapini kullanarak kesme ytiksekligini ve dondtirme hizini
kontrol altinda tutar.

Parca programlari icindeki yeni M kodlar delme, dis agma ve takim degistirme dénguleri igin gikiglar harici bir PLC'de
etkinlestirir. Bu 6zellik, gok takimli bir kesim sehpasinin kablo tesisatini, kurulumunu ve igletimini basitlestirir.

Bevel kesme AB/CXYZ bevel yapilandirmalarini da igerecek sekilde gelistirildi. Bu gelistirmeyle A, B/C, X, Y ve Z
eksenleri (+ cift tarafli bir stiriicide X2 veya Y2) kullanilarak, takim bir merkez noktasinda pozisyonlandirilir ve burada
tutulur; tezgah yapilandirmasi ve kurulumu basitlesir. Ayrica, HPR plazma sistemlerine yonelik yeni bevelleme sarf
malzemeleri, tor¢ ucunun galisma pargasini daha yakindan ve daha yiiksek agilarla kesmesini saglar.

Powermax65/85 seri baglantisi, Hypertherm CNC ile RS-485 seri iletisime izin vererek, glic kaynaginin, akim ve gaz
basinci dahil olmak tizere, daha iyi kontrol edilesini ve galistinimasini saglar. Phoenix yaziiminda, yeni Powermax
Diyagnostikler ekrani tizerinde G4 sistemleri igin gelistiriimis diyagnostikler vardir.

Phoenix yazilimi artik bir lazer interferometre tarafindan toplanan hareket telafisi verisini hareket kontroliine dahil
edebilir. Bu 6zellik, 6lcllen ve komutlu hareket arasindaki farkliliklari dinamik bir sekilde telafi edebilir.

CNC'ye bir True Hole parga programi yuklendiginde, Phoenix dogru G/C ayarlarini, kurulumu ve islem degerleri ile
konsol ayarlarini otomatik olarak dogrular. Ayarlar dogruysa, Ana ekranda parga programi dosya adi altinda “True Hole
Teknolojisi ile” metni goriintilenir. Hatalar varsa, Phoenix bunlarin otomatik olarak diizeltmeyi 6nerir veya duzeltici
eylemler hakkinda bilgi saglar.

Bir Yardim diigmesi artik hata mesajlarini, gevrimici Yardim'in hata ariza tespiti boltimiine baglar.
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Phoenix yazilimina sarf malzemesi degistirme talimatlar eklenmistir ve bu talimatlara, sistem yapilandirmasina gore,
dogrudan sarf malzemesi degistirme ekranindan veya CutPro Sihirbazi Gzerinden ulagilabilir.

HPRXD kesim tablolarina yeni kalinliklar (9 mm ve 16 mm) eklendi. Program kodlari igin ilgili Fdegerleri de eklendi.

Powermax65/85 durum mesajlan “Powermax =" belirteci ile aynistirilir.

Yazilim cozumleri

Bir parca programi igindeki, kesim tablosu degerlerini gegersiz kilan akim ayan degistirme kodlar, artik otomatik gaz
plazma sitemine génderildigi gibi Islem ekraninda akimi da degistiriyor.

CNC, simdi delme noktasina git sonrasinda ilk delme noktasini keser.
Artik tim islem degisiklikleri, bir parga programi galistirnldiginda, ilk olarak HPR plazma sistemine gonderilir.

Bir Powermax65/85 seri baglantisi, islem ekraninda veya kesim tablolarinda degisiklikler yapildiktan sonra Tam modda
kalir.

Hata mesajlarinda, donanim sorunlariyla ilgili mesajlari Donanim Arizasi olarak etiketlenir.
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Yazilim giiclendirmeleri

istasyon Yapilandirma ekranina, Hypertherm HFLO15 lazer sistemi destegi eklendi. Lazer agilir listesinden HFLO15
secilirse, Kafa agilir listesinde LF150 segimi yapilabilir. Bu segimler Hypernet'i lazer ile EDGE Pro CNC arasinda
etkinlestirir, lazer kesim tablolarini kullanilabilir hale getirir ve Sensor THC/HFLO15 Lazer iglemi ekranini olusturur.

istasyon Yapilandirma ekrani boyut olarak genisletilmistir ve artik lazer ve su jeti opsiyonlarini icerir. Simdi her ekranda
2 istasyon kurulumu ile 4 ekran mevcuttur.

5 eksenli dinamik enterpolasyonda transformasyon yonetimi gerektiren bevel sistem tasarimlarina, ytikseklik ve bevel
acisi icin dodru torg yonlinl saglamak tzere destek eklendi.

Lifter icin dustlik hizda bir gikis eklenerek, lifter hareketi bagladiginda ve torg plakaya yakin oldugunda ince hareket
ayar yapilabilmesi saglandi.

HyPro2000 ve Powermax G4 torglar igin kesim tablolari eklendi. Ayrica yeni G59 kodlari eklenerek, bu torglarin kesim
tablolarinin parga programlarinda otomatik olarak kullanilabilmesi saglandi.

Kesme sisteminin True Hole parga programlarinin performansini optimize edecek sekilde ayarlandiginin dogrulanmasi
icin yordamlar eklendi. Optimize edilmemis ayarlar varsa, bunlar bir mesaj penceresinde listelenir. Bu pencerede
CNC'ye miimkiin oldugunda ayarlar diizeltmesi yoniinde talimat veren bir Otomatik Diizelt digmesi de vardir.

Sarf malzemelerinin nasil degistirilecegi ile ilgili bilgilere erisim saglamak amaciyla CutPro Sihirbazi, Sarf Malzemeleri
Degistirme ve Yardim ekranlarina diigmeler eklendi.

HPR kesim tablosu igine yeni bir yaziim tusu yerlestiriimis ve bdylelikle kullanicinin kesim tablosu ayarlarint CNC'den
bir HPR otomatik gaz sistemine génderebilmesi saglanmistir. Bu 6zellik, kullanicinin islemin dogru bir sekilde
gonderildigini dogrulamasina ve kesme akisi testini ve diger testleri gergeklestirmesine imkan tanir.

Hata mesaji penceresi, hata numarasini ve Ui¢ yeni yazilm tusunu igerecek sekilde yeniden tasarlandi. Ayarlar yazilim
tusu kullaniciyr Ayarlar ekranina geri getirir. Manuel yazilim tusu kullanicinin bir hatayi diizeltmek igin manuel
fonksiyonlari gergeklestirmesini saglar. Yardim yazilim tusu Hata Mesaji bélumiiniin basinda gevrimigi Yardim'i
gorunttler.

Hareketin bir eksene dogru komutlandiginin belirtiimesi igin t¢ yeni ¢ikis olusturuldu. Bu ¢ikislar bir kesim sehpasinda
emniyet devresi veya indikato6r isiklar igin kullanilabilir.

Yazilim ¢cozuimleri

Joystick hareketi, sihirbazin vaktinden 6nce iptal edilmesinin 6nlenmesi igin CutPro Sihirbazi ve Align Wizard'inin
belirli agsamalarinda bloke edilir.
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m  Artik EDGE Pro her durumda G59 Vb5xx islem degisikliklerini HPRXD'ye gonderiyor ve kesim yaparken islemleri
degistirebiliyor.

m  Operator bir plaka hizalamasini tamamladiginda ve CNC Final Plaka Hizalamasi hareketini gergeklestirirken tiim
manuel hareketler bloke edilir.

m  Yeni durum mesajlar (Yaziim Limiti, SafetyMat, E-stop, Uzaktan Duraklat, Siiriicli Devredisi ve Torg Carpismasi) simdi
Ana ekranda ve Eksenleri Homla ekraninda durum mesajlari olarak goérintilenir.
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Yazilim giiclendirmeleri

m  Yazilma HPR80OXD plazma sistemleri i¢in kesim tablolar eklendi.
m  Osiloskop fonksiyonu artik bir ArcGlide THC igin ark gerilimini kaydetme becerisine de sahiptir.
m  ArcGlide hatasi parga programinda duraklamaya neden olursa bir bir hata mesaji goriintilenir.

m  ArcGlide hata mesajlarinda yer alan Yardim diigmesi, Hata mesajlan boltimtindeki ArcGlide Kullanma Kilavuzu'nu
agar.

m  Manuel hareket hizi ve kerf, Watch Window'da ayni konumu paylasir. Artik, Manuel Hareket penceresi agik oldugunda
veya program duraklatildiginda, manuel hareket hizi goriintiilenerek, kullanicinin mevcut durumda segili olan hareket
hizini gérebilmesi saglanir.

m  Manuel Ofset Etkin mesaji goriintiilenerek operatdre bu durum hatirlatilir.

m  CNC veya surlicller devre disi birakilir ve operator CutPro Sihirbazi veya Align Wizard'a erismeyi denerse, operatore
CNC veya surictlerin devre disi birakildigini hatirlatan bir mesaj gortinttilenir. Operatériin sihirbazlardan birine
erisebilmesi igin 6ncelikle CNC veya strictlerin etkinlestiriimesi gerekir.

m  Bir yaziim tusu, Tum THC Olmayanlan Test Et, Sirlicliler ve Motorlar ekranina eklendi. Bu tus, kullanicinin THC ekseni
disinda tim eksenlere bir hareket test uygulamasini saglar. Tuminu Test Et yazilim tusu ile yine tim surtict eksenleri
test edilebilir.

m  HPR gikislan, HPR Diyagnostik penceresinden agilmaya zorlandiklarinda, artik sadece 60 saniye boyunca agik kalir.

m  Bir parga programi duraklatildiginda ve torg yolda ileri veya geri tasinirken ya da bir delme noktasina tasinirken,
program G59 V5xx V6xx kodlarina geri doner ve bunlari yeniden calistirir. Bu, islem kodlar parga programinda
atlandiginda bile, dogru islemin kullanildigini garantiler.

m  Kesim hizi bundan boyle sadece bir parga programi ¢alistirilirken veya denenirken, son pargaya strdurirken veya
kesim modlar arasinda gegis yaparken gtincellenir.

m  Torglan képriide aralamak igin kullanilan M modu M34 Tdegeri, simdi torg 2 ile baslar (deger = 1) cilinkii ilk tor¢ (Ana)
koprude sabitlenir. Bu kod, tor¢ 3’ aralamak igin M34 T2 kodu, torg 4'U aralamak igin M34 T3 kodu vb. seklinde
kullanilmisgsa, 6ncesiyle uyumludur.

m  GOO Zdegeri, etkinlestirilen tim THC'ler i¢in bir Z ekseni hareketi gergeklestirir. Bu kod, manuel moddaki tim
THC'leri Z dederine kaldirir veya indirir.

m  Program hiz potu artik manuel bir yarik kesme sirasinda kesim hizini kontrol ederek operat6riin yarik kesme hizini
kontrol edebilmesini saglar.
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Command THC simdi Watch Window'daki ilerleme tuslar kaldirilip indirilebilir. Bu tuslar, Ana pencerede, Manuel
Opsiyonlar'da, CutPro Sihirbazi ve Align Wizard'da da kullanilabilir.

Otomatik torg aralama, 2 torglu bir kesme sistemini, ikinci kdprii motorunu aralamak igin kullanilabilir. Torglar hom
pozisyonunda olmalidir; kullanici sonra Manuel Opsiyonlar penceresinde, aralik birakacag torcu (ana veya ikincil)
seger, aralama mesafesini seger ve Torglan Aralama yazilim tusuna basar.

Cift bevel kafali SERCOS CNC'lerde bevel hizi bundan boyle kafa 1 ve kafa 2 arasinda 6lgeklenebilir ve her iki
kafanin hizi da tutarli olur.

SERCOS EDGE Pro CNC'lerde artik bir ikinci kdpri motoru ekseniyle birlikte mutlak enkoderler kullanilabilir.

SERCOS sirlicti amplifikatoriindeki mutlak konum artik SERCOS halkasinin baglatmalari sonrasinda CNC'de
gOsterilen pozisyonla eslesir.

Bosch Indradrive SERCOS siirtictilerinin hata kodlarinda simdi stirticti amplifikatériinde goriintilenen 5 karakter
ve hata kodlari bulunur. Bu kodlar CNC tizerindeki kodlardan farkli gériinse de, ayni hatayi gosterir.

Yazilim cozumleri

m  EDGE Pro CNC, ArcGlide THC ve HPR plazma sistemli yapilandirmalarda, temel bir HPRXD veya ArcGlide hatasi
meydana gelirse kesme islemi durdurulur. Buna ek olarak, bir hata mesaji goriinttlenir. Bu mesajin alinmasi ve kesme
islemine devam etmeden 6nce hatanin giderilmesi gerekir.

m  HPR Watch Window segildiginde kesme stiresi parametreleri artik HPR parametrelerinin tstlinde goriintilenmez.

m  Torg carpigmasi veya benzeri bir hata sonrasinda, hareketin gergeklesebilmesi icin operatdriin mesaj iletisim
kutusunun alindigini onaylamasi gerekir. llerleme sirasinda hata meydana gelirse, hareket kontrollii olarak
durdurulacaktir.

B  Command THC artik operatoriin kesim yapmadigi her zaman manuel moddadir. Bu, 6n panel sviglerinin her kosul
altinda islev gérmesini saglar.

m  MOO (program durdurma) kodlu ESSI parga programlarinda, kesim yolu kesme veya deneme sirasinda artik pargadan
ofseti goriintiilemez.

m  EDGE Pro CNC'de, bir kullanici joysticki Homlama penceresine tasir ve sonra Manuel Hareket penceresinden
cikarsa, artik uygulama hatalar meydana gelmez.
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Yazilim giiclendirmeleri

Phoenix yaziliminin bu giincellemesine ArcGlide THC destegi eklenmistir. Ozellikler arasinda sunlar vardir:
Basitlestirilmis ArcGlide islem kurulumu.

Watch Window'da Hypernet G/C, HPR ve ArcGlide THC hatalari igin yeni opsiyonlar.

ArcGlide diyagnostik kontrolleri ve bilgileri igin yeni ekran.

Yeni program kodlari ve ayar gegersiz kilma segenekleri.

Bliylk yerlestirmelerde tretimi artiracak IHS Atlama parametresi.

0O 0 0 0 0 O

HPRXD ve Hypertherm ProNest yazilimi ile birlikte kullanildiginda daha hizli kesim-kesim dongi suresi elde
edilmesi i¢in Rapid Ignition™ teknolojisi.

Bazi bevel kafasi mekanik tasarimlariyla birlikte kullanildiginda bagimsiz A ve C ekseni operasyonu igin daha fazla
destek.

Cok farkl kafa tasarnimlariyla kullanilabilmesi agisindan bevel kesme igin yeni gelistirilmis uygulama stratejileri eklendi.
En son pargayi, ayar, tus glinliklemesini ve hata dosyalarini igeren tek adimda ariza tespiti .zip dosyasi.
Joystick ve hiz potlar bundan bdyle ekranlarin gogunda tabla hareketi ve hiz kontrolii saglar.

Watch Window'daki Sensor THC Kaldir ve indir ilerleme tuslarinda artik 3 hiz kullanilir. Manuel Opsiyonlar hiz ayarlari
artik plazma ve oksigaz ile kesim sirasinda hangi hizlarin kullanildigini ve etkin oldugunu kontrol eder.

Hem Sensor THC hem de ArcGlide THC torcu yukan gekmeden 6nce Kesme Algisi'nin kaldiriimasini bekler.

Plaka temasiyla ilerleniyorsa, sadece bir tor¢ ¢arpismasi meydana gelir.

Yazilim ¢cozuimleri

Torg Yuksekligi Devredis, ilk bevel pargasinin ilk segmentinden sonra artik agik kalmaz.
Sensor THC Uzerindeki manuel kaldir ve indir svigleri artik her zaman bir HD4070 plazma sistemiyle calisir.

Bekleyen F kodlar artik herhangi bir yeni hiz talebinde, 6zellikle operator bir deneme sirasinda deneme modundan
plazma moduna gegerken iptal edilir.

Command THC artik tam geri gekme parametresini Plazma Islemi ekraninda tutar.

Joystick artik her durumda Align Wizard'da galigir.
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Yazilim giiclendirmeleri

Phoenix yaziliminda True Hole teknolojisi etkinlestirildi. Bir parca programinda True Hole teknolojisi kullaniliyorsa,
kesme ve duraklatma ekranlarinda “True Hole Teknolojisi ile” mesaji gorlintilenir.

CutPro Sihirbazi simdi sunlar gergeklestirir:

O Operatoérden parga programi igindeki islem segimlerine gore dogru sarf malzemelerini yiiklemesini ister.
O Operatoérden parga programi igindeki islem segimlerine goére dogru plaka malzemelerini yiiklemesini ister.
O Parga programi iginde gegerli bir kesim tablosu segilirse islem secimi istemlerini atlar.

Phoenix yazilimina yonelik Yardim'a ek olarak, CNC'de Hypertherm plazma ve CNC sistemleri igin Phoenix yaziimiyla
ayni dil segeneklerine sahip kullanma kilavuzlari bulunur. Kullanicilar Yardim diigmesine tiklayarak bu kilavuzlara
erisebilirler.

Kesim tezgahi Ureticileri kendi kullanma kilavuzlarini .pdf formatinda CNC'ye yukleyebilir ve kullanicilarin Yardim
digmesini tiklayarak bunlara ulagsmalarini saglayabilir.

HPR hatalarina yonelik ariza tespiti adimlari artik CNC'de Yardim iginde de kullanilabilir.

Kullanicilar CNC anakartini test ederek Phoenix disinda baska bir uygulamanin CNC islemcisine asin yik olusturup
olusturmadigini tespit edebilir.

HPR130XD ve HPR260XD plazma sistemleri igin de kesim tablolar eklendi.

Yazilim ¢cozuimleri

Parga programlari Duraklat, Kesim Yolunda Geri Git ve Devam Et sonrasinda artik bir 6nceki yanls diisey egme
acisiyla devam etmez.

Sistem artik Sensor THC igin Torcu Yiikselt ve indir yazilim tuslarinin etkinlestirildigini algilar ve bunlarin Align Wizard
icinde diizgiin sekilde galismasini saglar.

Ark gerilimi islem izleme ekraninda degistirilirse, Islem ekraninda da degistirilir.

F kodlu parga programlari artik Duraklat ve Devam Et sonrasinda bu kodlar dogru bir sekilde yuratur.
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Yazilim giiclendirmeleri

m  SERCOS bulunmayan EDGE Pro sistemleri igin alti analog eksen destegi eklenmistir.
m  HyPath araylizli EDGE Pro sistemleri igin 48’e kadar analog G/C destegi eklenmistir.

m  Tum EDGE Pro sistemlerinde olasi donanim sorunlarinin ariza tespiti igin arayiiz diyagnostik testleri eklendi:

0 On panel
O Seriport
O USB portu

m  HyPath sistemleri i¢in ek arayuz testleri eklendi:
O Servo eksen portlari
a G/C portlan
O Sensor THC portlari
m  EDGE Pro igin temiz ve alan guicti kaynaklarinin otomatik izlenebilme 6zelligi eklendi.
m  CNC'deki gevrimigi Yardim'a kesimi optimize etme ipuglarn eklendi:
m  9.00 sirimi yazihmi ¢alistinimadan 6nce EDGE Pro donanimi igin gekler eklenmistir.
m  HPR/4070 Gl Kaynagini Devre Digi Birak mesaji artik hareket sirasinda gériintiilenmez.

m  Bir USB bellek cihazindan sabit strtict klasoriine yiikleme yaparken unicode dosya adlar artik Yiikle ve Kaydet ayar
ekranlarinda goéruntulenir.

m  Sensor THC'li sistemlerde, Sensor THC hom svici (homlama sonrasinda bile) agik konumundaysa ve Nozul Temasi
Etkin gikigi agik (ON) konumundaysa (bu IHS yiiksekligine ulagildiginda meydana gelir), THC bir IHS hareketine
baglar.

Not: Bu otomatik olarak gergeklesir ve ayarlanabilen bir parametre degildir.

m  Donusturtlmus bevel kafasi kullanimi igin destek eklenerek, Duraklat ve Devam Et kullanildiginda, dénusturilmus
acilarin korunmasi saglanmistir.

m  Dokunmatik ekrani bulunmayan Phoenix Stirlim 7.0 ve 8.0 kullanicilar igin fare ile gezinme becerisi gelistirildi.

Not: Kullanicilarin imleci ekranda hareket ettirmek igin 6nce fareyi tiklamalarn gerekir.
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Yazilim cozumleri

m  Kullanicilar ayni islemde HPRXD ve HPR arasinda gegis yaptiklarinda, kullanicinin Kesim Tablolari ekranindan
asagidaki kosullarda ¢ikis yapmasi durumunda, MCC Yanit Vermiyor mesaji artik goriilmez:

a. XD Torg tipi ve Argon markalama segildiginde.
b. Torg Tipi segimi standart HPR'ye geri ¢evrildiginde.
c. Tamam'a tekrar basildiginda.

m Bevel ve Shape Wizard ile X veya Y aynalama kullanildi§inda, kullanicinin asagidaki islemleri yapmasi durumunda,
disey egme ekseni, artik dogru sekilde egim yapar:

a. Bir pargayi yikler, Parga Opsiyonlar’'na girer ve 90 dereceyi ve Y Ayna opsiyonlarini seger.
b. Shape Wizard'a girer, vurgulanan satiri seger ve Segmenti Degistir'e basar.

c. Torcu kaldir/indir ilerleme tuslan Watch Window'da gri renkte gériindugiinde, bu tuslar Command THC veya
Sensor THC igin artik iglem yapamazlar.

m Bir disey egme agisi Sensor THC IHS sirasinda etkin durumdaysa, asagidaki adim sirasi tamamlandiktan sonra
delinir:

a. Kes

b. Duraklat
c. Devam Et
d. Duraklat

e. Kesim yolunda bir delmeyle geri git
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