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Aktualizowanie oprogramowania

W przedstawionych dalej rozdzialach omowiono zmiany wprowadzane do kolejnych wersji oprogramowania Phoenix oraz
oprogramowania sprzgtowego interfejsu Hypernet®.

Przed rozpoczeciem

Hypertherm regularnie udostepnia aktualizacje oprogramowania Phoenix oraz zaleca okresowe sprawdzanie dostepnosci
aktualizacji. Dodatkowo nalezy aktualizowa¢ oprogramowanie do najnowszej wersji po przywroceniu systemu z obrazu.
Najnowszg wersje oprogramowania mozna pobrac¢ z witryny internetowej www.hypertherm.com. Nalezy znalez¢ tacze
»Aktualizacje oprogramowania Phoenix” prowadzace do strony aktualizowania oprogramowania Phoenix, z ktorej mozna
pobrac:

m  aktualizacje oprogramowania Phoenix (update.exe)

m plik pomocy oprogramowania Phoenix (Help.exe)

m  wykresy cigcia (CutChart.exe)

Aby pobra¢ najnowsze aktualizacje w wybranym jezyku, nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami znajdujgcymi sie na

stronie internetowe]. Przed rozpoczeciem aktualizacji oprogramowania Phoenix zaleca sie wykonanie nastepujacych
czynnosci:

m  Wykonaj kopie zapasowa plikow systemowych: Na ekranie glownym wybierz kolejno opcje Pliki > Zap na dysku >
Zapisz pliki syst na dysku.

m  Skopiuj pliki pobrane z witryny Hypertherm.com do gtéwnego katalogu pamigci USB.

m  Przygotuj si¢ do ponownego uruchomienia systemu CNC po zakonczeniu aktualizacji oprogramowania.

Uwagi:

O Wazne! Jesli system CNC EDGE Pro® nie jest dostgpny w oprogramowaniu Phoenix w wersji 9.50.0 lub
nowszej, przed uaktualnieniem do wersji 9.50.1 lub nowszej nalezy wysta¢ wiadomos$¢ pod adres
Return.Materials@Hypertherm.com w celu uzyskania bezptatnej aktualizacji na dysku twardym.

O W przypadku pobierania nowszej wersji oprogramowania Phoenix do systemu CNC oprogramowanie nalezy
pobrac i zainstalowac¢ przed zaktualizowaniem wykreséw ciecia.

O Zaktualizowanych wykreséw ciecia nie wolno uzywac, az do momentu zainstalowania odpowiedniej,
zaktualizowanej wersji oprogramowania.

O W przypadku zaktualizowania oprogramowania i wykreséw ciecia, a nastepnie przywrocenia poprzedniej wers;ji
oprogramowania, nalezy rowniez przywréci¢ odpowiednie wykresy ciecia.
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Aktualizowanie oprogramowania

Aktualizowanie oprogramowania

Aktualizacja oprogramowania Phoenix w jezyku angielskim jest dostepna jako plik update.exe. W przypadku pobierania
aktualizacji oprogramowania w innym jezyku plik ma nazwe jezyk docelowy_Phoenix9.zip. Wypakuj plik update.exe z pliku
.zip i umies¢ go w folderze gtownym pamieci USB.

1.

Wiéz karte pamieci z plikiem update.exe do portu USB systemu CNC.

Uwaga: Sprawdz, czy plik update.exe znajduje sie w gtownym folderze karty pamigci.

Na ekranie gtownym wybierz kolejno opcje Ustawien > Hasto. Jesli nie uzywasz klawiatury, dwukrotnie kliknij ekran,
aby wyswietli¢ klawiature ekranowa.

. Wpisz polecenie UPDATESOFTWARE (jedno stowo) i nacisnij klawisz Enter. System CNC rozpocznie

aktualizowanie oprogramowania. Po zakonczeniu zostanie ponownie uruchomiony.

Aktualizowanie pomocy

1.

2.

3.

Wi6z karte pamieci z plikiem Help.exe do portu USB systemu CNC.

Uwaga: Sprawdz, czy plik Help.exe znajduje sie w glownym folderze karty pamigci.

Na ekranie gtownym wybierz kolejno opcje Ustawien > Hasto. Jesli nie uzywasz klawiatury, dwukrotnie kliknij ekran,
aby wyswietli¢ klawiature ekranowa.

Wopisz polecenie UPDATEHELP (jedno stowo) i nacisnij klawisz Enter. Dane z karty pamieci zostang automatycznie
odczytane przez oprogramowanie Phoenix i rozpocznie sie instalacja nowego pliku pomocy.

Aktualizowanie dodatkowych jezykow

Aby zaktualizowa¢ w systemie CNC dodatkowe jezyki, nalezy je aktualizowaé po kolei:

1.
2.

(N R A L S <

Wybierz pozycje Ustawien > Hasto > Ustaw specjalne, aby otworzy¢ ekran ustawien specjalnych.

Wybierz jezyk docelowy, ktory ma by¢ aktualizowany. System CNC zostanie ponownie uruchomiony w docelowym
jezyku.

Pobierz oprogramowanie Phoenix w jezyku docelowym z witryny Hypertherm.com. Plik ma nazwe jezyk Phoenix9.zip.
Pobierz plik pomocy w jezyku docelowym. Plik ma nazwe jezyk_Help.zip.

Wypakuj plik update.exe z pliku .zip i umie$¢ go w folderze gtéwnym pamieci USB.

Wypakuj plik help.exe z pliku .zip i umies¢ go w folderze gtéwnym pamieci USB.

Wiéz karte pamieci do portu USB systemu CNC.

Wybierz opcje Ustawien > Hasto, wpisz polecenie UPDATESOFTWARE (jedno stowo) i naciénij klawisz Enter.
System CNC rozpocznie aktualizowanie oprogramowania. Po zakonczeniu zostanie ponownie uruchomiony.

Po ponownym uruchomieniu systemu CNC wybierz opcje Ustawien > Hasto, wpisz polecenie UPDATEHELP
(jedno stowo) i nacisnij klawisz Enter. System CNC zaktualizuje plik pomocy.

12
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Aktualizowanie oprogramowania

Aktualizowanie wykresow ciecia

Wykresy ciecia sg dostarczane przez Hypertherm w plikach dwoch roznych typoéw: .fac i .usr. Pliki .fac to fabrycznie
domysine wykresy ciecia. Wykreséw ciecia tego typu nie mozna zmienia¢. Wykresy ciecia .usr zawierajg wszystkie zmiany
wprowadzone do wykresow ciecia i zapisane przyciskiem programowym Zapisz proces.

Plik z aktualizacjg wykresow ciecia (CutChart.exe) zawiera zaréwno pliki .fac, jak i .usr. Podczas aktualizacji wykresy ciecia
.usr sg automatycznie zastepowane. Zaleca sig, aby przed instalacja nowych wykreséw ciecia utworzy¢ kopie zapasowa
wykreséw, ktore zostaty wczesniej zmodyfikowane.

Hypertherm zaleca zapisywanie zmodyfikowanych wykreséw cigcia jako niestandardowych wykreséw ciecia. Podczas
tworzenia niestandardowego wykresu ciecia w oprogramowaniu Phoenix jest tworzony plik .usr o unikatowej nazwie.
Takie dziatanie zapobiega zastepowaniu fabrycznych i niestandardowych wykresow ciecia plikami .usr znajdujgcymi sie
w pliku CutChart.exe. Instrukcje mozna znalez¢ w rozdziale Niestandardowe wykresy ciecia w Podreczniku operatora
oprogramowania Phoenix (806400).

Tworzenie kopii zapasowej zmodyfikowanych wykreséw ciecia

1. W16z karte pamigci do portu USB systemu CNC.
2. Na ekranie gtownym wybierz jeden z przyciskow programowych wykresow ciecia, np. Plazma 1 Wykr cigcia.

3. Wybierz przycisk programowy Zapisz wykr cigcia. Oprogramowanie Phoenix skopiuje na kartg pamigci wszystkie
wykresy cigcia przypisane do typu palnika Plazma 1.

4. Powtérz te procedure w odniesieniu do kazdego typu procesu wybranego w systemie CNC, na przyktad Plazma 2,
Znacznik 1 itd.

Aktualizowanie wykresow ciecia

1. Wtoz karte pamieci z plikiem CutChart.exe do portu USB systemu CNC.
Uwaga: Sprawdz, czy plik CutChart.exe znajduje sie w gtéwnym folderze karty pamieci.

2. Na ekranie gtéwnym wybierz opcje Proces, a nastepnie wybierz jeden z przyciskow programowych wykresow cigcia,
np. Plazma 1 Wykr ciecia.

3. Wybierz przycisk programowy taduj wykr cigcia, a nastepnie opcje Tak, aby zatadowa¢ wykresy cigcia z karty
pamieci. Oprogramowanie Phoenix wyodrebni wykresy ciecia i skopiuje je na dysk twardy.

4. Jesli wykresy cigcia zostaty zmodyfikowane, w celu skopiowania ich na dysk twardy nalezy zamkng¢ oprogramowanie
Phoenix i skopiowa¢ pliki .usr na dysk twardy, korzystajac z programu Eksplorator Windowse. Folder z wykresami
ciecia to C:\Phoenix\CutCharts.
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Aktualizowanie oprogramowania

Aktualizowanie oprogramowania sprzetowego interfejsu Hypernet

Jesli jest uzywany interfejs Hypernet, po ponownym uruchomieniu oprogramowania Phoenix nastepujacym po jego
aktualizacji zostanie automatycznie uruchomiona aktualizacja oprogramowania sprzetowego interfejsu Hypernet. Aby
pomysinie przeprowadzi¢ proces aktualizacji oprogramowania sprzetowego, przed rozpoczeciem aktualizowania nalezy
wigczy¢ zasilanie wszystkich systemow podtgczonych do interfejsu Hypernet (na przyktad kontrolera ArcGlide THC,
systemu HPR, systemu CNC, interfejsu HMI). W przeciwnym razie zostanie wyswietlony btad komunikacji podobny do
pokazanego ponizej:

EDGE Pro ' =

Btad aktual Hypernet. Najpierw upewn sig, ze WSZYSTKIE zdalne mod
!\, THC, HMI i HPR Hypernet s3 podt i zasilanie. Ponowi¢ prébe?

QD Tk @ Nie

Na przedstawionych dalej ekranach pokazano przyktadowa sekwencje komunikatow, ktore sg wyswietlane po pomysinej
aktualizacji oprogramowania sprzetowego interfejsu Hypernet w $rodowisku z podtgczonym kontrolerem wysokosci
palnika, interfejsem HMI oraz systemem HPR:

B Aktual oprogramowania. Czekaj.

EDGEPm x|
3 Nacis$nij OK i poczekaj. Oprogr ponownie autom sie uruchomi.

uOK
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Aktualizowanie oprogramowania

Podczas aktualizacji oprogramowania sprzgtowego interfejsu Hypernet sg wy$wietlane pokazane nizej komunikaty.

EDGE Pro

-

-

System CNC konczy aktualizowanie oprogramowania po zaktualizowaniu oprogramowania sprzgtowego protokotu
Hypernet.
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Aktualizowanie oprogramowania
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Phoenix Software Version 9.76.4 — informacje o wersji

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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Phoenix Software Version 9.76.4 — informacje o wersji
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Phoenix Software Version 9.76.3 — informacje o wersji

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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Phoenix Software Version 9.76.3 — informacje o wersiji

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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Phoenix Software Version 9.76.2 — informacje o wersji

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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Phoenix Software Version 9.76.2 — informacje o wersji

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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Phoenix Software Version 9.76.2 — informacje o wersji

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.

Phoenix Software Version 9.76.4 Informacje o wersji 80740H 23



Phoenix Software Version 9.76.2 — informacje o wersji

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.
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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.

Phoenix Software Version 9.76.4 Informacje o wersji 80740H 29



Phoenix Software Version 9.76.0 — informacje o wersji

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
Aktualizowanie wykresow cigcia 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

m  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.

B 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.

B 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

m  Added a new user interface translation for Hungarian.

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

m 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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Obstuga ruchu

Ulepszenia oprogramowania

Dodano obstuge interfejsu SERCOS Il dla napedéw Bosch-Rexroth IndraDrive C oraz IndraDrive Cs obstugujacych
sterowniki PLC z oprogramowaniem sprzetowym ,MPC" w wersji 18v08.

Rozwigzano problem polegajacy na tym, ze ustawienie parametru PozZWyj na Nieuzyw. na ekranie osi wzdtuznej
powodowalo takze powrot do pozycji wyjsciowej osi poprzecznej. Teraz parametr PozZWyj mozna ustawi¢ oddzielnie
dla kazdej osi.

Ulepszono ruch cigcia uko$nego rur w przypadku siodetek na rurg, gdy owalny ksztatt sktadat si¢ z segmentéw tuku,
ktore mogly zawiera¢ niestyczne przeciecia o kagtach rownych 2 stopnie lub mniej.

Wygodna obstuga i zintegrowana specjalistyczna wiedza o procesie

Poprawki do oprogramowania

Rozwigzano problem z trudnoscig dodania drugiej stacji w przypadku domysinych ustawien systemu EDGE® Pro Ti
CNC. Domyslna kontrola cigcia zostanie uaktywniona w tym samym czasie co kontrola cigcia drugiego procesu. Aby
utatwi¢ dodawanie drugiej stacji, domysine ustawienia systemu EDGE Pro Ti CNC zmieniono tak, aby uzywaty
parametrow Kontr cigcia 1 oraz Wykr cigcia 1.

Rozwigzano problem, w ktorym klienci bez koderéw impulsu znacznika otrzymywali btad napedu, albo napedu nie
mozna byto uruchomi¢, gdy opcja Powrét znacznika nie byta wiaczona na skojarzonym ekranie ustawien osi programu
Phoenix™. Ocena znacznika Bosch bitu 9 w napegdzie IDN 277 nie jest juz wigczona, jesli opcja Powrét znacznika nie
jest wigczona na skojarzonym ekranie ustawien osi programu Phoenix.

Rozwigzano problem polegajacy na tym, ze systemy z wigcej niz jednym kontrolerem ArcGlide® THC wyswietlaty
przez kilka milisekund btedny komunikat, a dopiero potem prawidtowy. Wystepowato to po probie obnizenia palnika,
gdy pierwsza stacja kontrolera ArcGlide THC byta wytaczona, a druga — wigczona. Jesli jednak pierwsza stacja
kontrolera ArcGlide THC byta wigczona, a druga — wytaczona, komunikat nie byt wyswietlany.

Rozwigzano problem, w ktorym lustrzany prosty ksztatt tracit ustawienie lustrzane po wstrzymaniu cigcia, a nastgpnie
wprowadzeniu przez operatora zmiany wartosci szczeliny lub parametru procesu. Taka sytuacja wystepowata tylko
wtedy, gdy prosty ksztatt byt odbijany lustrzanie wzgledem osi X lub Y, ale nie wzgledem obu tych osi.
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Obstuga plazmy

Poprawki do oprogramowania

Rozwigzano problem, w ktorym bfad transferu lub btad utraconego pradu w instalacji systemu plazmowego
EDGE Pro CNC/MAXPRO200® musiat by¢ kasowany kilkakrotnie przed wznowieniem cigcia. Procedury obstugi
btedéw systemow MAXPRO200 zmieniono i ulepszono tak, aby byly zgodne z procedurami obstugi btedow
systemow HPR.

Rozwigzano problem z systemami plazmowymi HPR400XD® i HPR800XD polegajgcy na tym, ze gdy ruch
zatrzymywat sie po wykryciu utraty pradu, okno wstrzymania oprogramowania Phoenix nie bylo wyswietlane do chwili
wyltgczenia napgddw za pomoca wejscia wytaczenia napgdu lub ponownego uruchomienia oprogramowania Phoenix.
Takie dziatanie sprawiato wrazenie zablokowania pracy oprogramowania Phoenix. Aby zagwarantowa¢ wyswietlenie
okna wstrzymania po wykryciu utraty pradu, dodano kontrole utraty pradu dla choppera 3 i choppera 4.

Obstuga kontroleréw wysokosci palnika

Poprawki do oprogramowania

Oprogramowanie Phoenix sprawdza teraz typ zainstalowanego kontrolera wysokosci palnika przed szacowaniem
parametrow procesu. Szacowanie procesu powinno by¢ przeprowadzane, tylko jesli jest zainstalowany kontroler
Sensor™ THC lub ArcGlide® THC.

Rozwigzano problem polegajacy na tym, ze wybranie opcji Cigc wzdt w trybie recznym, gdy tryb cigcia byt ustawiony
jako Préba, powodowato zmiang trybu na paliwowo-tlenowe, nawet jesli narzedzie do cigcia paliwowo-tlenowego nie
byto zainstalowane. Teraz gdy w trybie recznym zostanie wybrany proces Ciec wzd!, zainstalowane narzedzia sa
sprawdzane wzglgdem przypisan stacji ustawionych na ekranie Konfiguracja stagji.

W celu poprawy jakosci ciecia ulepszono sposob obliczania wartosci parametru Opdzn wys ciecia w przypadku
kontrolera Sensor THC i ArcGlide THC (w przypadku pracy z protokotem Hypernet®). Ten problem wystepowat
podczas przejscia z wysokosci przebijania na wysokos$¢ cigcia, gdy dla tego parametru byta zaznaczona opcja
automatycznego ustawienia.

Rozwigzano problem z kontrolerami Sensor Ti THC w systemie EDGE Pro Ti CNC, w ktorym maksymalna szybkos¢
15 240 mm/min powodowata btedy pozycjonowania kontrolera. Domysine warto$ci zmieniono w nastepujacy
sposob:

O Szybkosc¢ kontrolera wysokosci palnika zmieniono 15 240 mm/min na 10 160 mm/min.
Q Wspodtczynnik przyspieszenia kontrolera wysokoséci palnika zmieniono z 50 mG na 30 mG.

O Wzmocnienie napiecia kontrolera wysokosci palnika zmieniono z 25 na 100.

Obstuga przettumaczonych wersji

Systemy CNC firmy Hypertherm sg teraz dostepne z ulepszonym interfejsem uzytkownika w jezyku japoriskim.
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Obstuga ruchu

m  Wewnetrzne testy oprogramowania Phoenix w wersji 9.75.0 ujawnity wystepowanie usterki napedu w pierscieniu
SERCOS lll. Zostato to poprawione w wersji 9.75.1. W przypadku wczytania oprogramowania Phoenix w wers;ji
9.75.0 do systemu CNC SERCOS Ill nalezy pamieta¢ o zaktualizowaniu go do wersji 9.75.1.

m  Rozwigzano problem z oprogramowaniem Phoenix, ktéry wystepowalt, gdy tacznik szyn we/wy byt podtaczony do
pierscienia SERCOS Ill, ale nie byt wybrany na ekranie Ustawien > Hasta > Ustaw maszyny > SERCOS, oraz gdy
tacznik szyn we/wy byt wybrany, ale urzadzenie nie byto fizycznie podtaczone do pierscienia SERCOS IIl. Poprawiono
rowniez wykrywanie i automatyczne ustawianie adresow napedu SERCOS oraz tagcznika szyny we/wy w sytuacji, gdy
te adresy nie byly przypisane lub byty przypisane nieprawidtowo.

B Rozwigzano problem z funkcja przyspieszania po krzywej S, gdy w programie ciecia czesci strumieniem wody
znajdowato sie kilka kodéw F, ale funkcja pomijania kodu F EIA byta wytagczona na ekranie ciecia. W takiej sytuaciji
kody F w programie czesci nie byly ignorowane podczas obliczen krzywej S. Teraz, gdy funkcja pomijania kodu F EIA
jest wytaczona, kody F sg prawidtowo ignorowane podczas obliczen krzywej S.

m  Rozwigzano problem wystepujacy na ekranie wyréwnywania, polegajacy na tym, ze operator mogt jednoczesnie
nacisna¢ klawisze pracy manewrowej oraz przycisk programowy Zeruj pozycje. Przycisk programowy Zeruj pozycje
nie jest juz aktywny, jesli operator naciska klawisze pracy manewrowej.

Obstuga systemu EDGE Pro Ti

m  Zaktualizowano plik ustawiert Phoenix.ini do systemu EDGE® Pro Ti CNC. Zawiera on teraz lepsze parametry
wyjsciowe dla klientéw ustawiajacych wstepnie system EDGE Pro Ti.

Jesli uzywany system EDGE Pro Ti CNC ma problemy z funkcjag kontaktu dyszy
E po zaktualizowaniu oprogramowania Phoenix do wersji 9.75.1, nalezy si¢ skontaktowac¢
z producentem stotu w celu uzyskania pomocy.
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Wygodna obstuga i zintegrowana specjalistyczna wiedza o procesie

Wykres cigcia do systemu MAXPRO200 zostat zmieniony w nastepujacych procesach:
O 50 A, powietrze/powietrze, stal miekka, stal nierdzewna i aluminium — nowa wysokos$¢ przebijania

Q 50 A, O,/powietrze, stal migkka — nowe metryczne wartosci wysokosci przebijania oraz nowy mnoznik
przebijania w jednostkach anglosaskich

O 200 A, powietrze/powietrze, stal miekka — nowe metryczne wartosci wysokosci przebijania
Q 200 A, O,/powietrze, stal migkka — nowe metryczne wartosci wysokosci przebijania
O 200 A, powietrze/powietrze, stal nierdzewna — nowe metryczne wartosci szybkosci cigcia

m  Nowe wykresy cigcia systemem lasera swiattowodowego Hylntensity zawierajg teraz parametry procesu do trzech
dodatkowych trybow cigcia laserem: znakowania, odparowania i cigcia doktadnego Fine Feature. Tryb cigcia laserem
jest dostepny z ekranu wykresu cigcia laserem oraz z poziomu programu czesci za posrednictwem polecenia
Gb59 V814 Fx. Wiecej informacji na temat wykresow cigcia laserem mozna znalezé w Podreczniku operatora
oprogramowania Phoenix (806400).

m  Rozwigzano problem z Kreatorem CutPro®, polegajacy na tym, ze opcja powierzchni cigcia nie byta prawidtowo
wyswietlana dla procesow 30 A i 50 A po wybraniu typu palnika HPRXD.

Obstuga lasera swiattowodowego Hylntensity HFL010, HFL015, HFL020,
HFL030

m  Pojemnosciowe wykrywanie wysokos$ci w systemie lasera $wiattowodowego nie jest juz wylaczone podczas
wycinania prostych naroznikow w czgsciach. Dodatkowo odchytki napigcia analogowego na ekranie cigcia nie sg
stosowane do pojemnosciowego czujnika wysokosci lasera $wiattowodowego.

m  Rozwigzano problem z szybkoscig pelzania, wystepujacy podczas uzywania kodow G59 V814 w czasie procesu
cigcia laserem swiattowodowym. Dynamiczne kody V814 cigcia doktadnego Fine Feature zastgpuja teraz wszystkie
trwajace obliczenia szybkosci pefzania.

Obstuga systemow ze strumieniem wody

m  Rozwigzano problem z poczatkowa konfiguracja systemu strumienia wody, gdy na ekranie Ustawien > Hasta >
Ustaw specjalne > Zainst narzedzia byt wybrany zaréwno system paliwowo-tlenowy, jak i system plazmowy.

Obstuga kontrolera ArcGlide® THC

m  Rozwigzano problem polegajacy na tym, ze w czasie aktywnosci odchytki kontroler ArcGlide THC nie uzywat
prawidtowej odchytki po nacisnieciu przycisku wigczenia cyklu w celu anulowania odchytki wskaznika laserowego
i uruchomienia programu czesci.
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Obstuga systemoéw ze strumieniem wody

Ulepszenia oprogramowania

Oprogramowanie Phoenix zapewnia obstuge pomp multiplikatorowych HyPrecision™ ze strumieniem wody, w tym
takie funkcje, jak:

Q

0O O 0 0O o0 o -d

0O 0O O O

Wbudowane wykresy cigcia odpowiadajace stali nierdzewnej, stali migkkiej i aluminium. Obstuguje rowniez
materialy o typie ,Pozostate”, dzieki czemu klienci moga dodawac wtasne wykresy ciecia dotyczace innych
materiatow.

Tryby cigcia strumieniem wody — Q1 wstepne, Q2 zgrubne, Q3 srednie, Q4 gtadkie i Q5 doktadne —
gwarantujgce kontrole wykonczenia krawedzi i szybkosci

Przebijanie ruchome, stacjonarne i pod niskim ci$nieniem

Obstuga programow czeséci w ramach sterowania procesem i metodami przebijania

llustracje i numery czesci materiatéw eksploatacyjnych

Obstuga Kreatora CutPro™ w zadaniach ciecia strumieniem wody

Whbudowany kalkulator szybkosci ciecia pozwalajgcy szacowac wartosci wykresow ciecia i koszty produkgciji

Obstuga przesuniecia X-Y wskaznika laserowego za posrednictwem procedury odchytki narzedzia 8 do celéw
pozycjonowania przed cigciem

Komunikacja szeregowa umozliwiajgca systemowi CNC ustawienie cisnienia pompy i odbiér z pompy
komunikatéw o btedach i ostrzezeniach

Obstuga okna nadzoru Watch Window umozliwiajacego monitorowanie danych procesu i btedéw systemu
Schemat czasowy przedstawiajgcy synchronizacje stanu we/wy i operacji ruchu
Whbudowane podreczniki do materiatow eksploatacyjnych i pomp multiplikatorowych HyPrecision

Kod QR umozliwiajacy dostep do instrukcji wymiany materiatow eksploatacyjnych pompy

Jesli obecnie dysponujesz wykresami cigcia strumieniem wody lub procesami, ktére zostaly zainstalowane

z oprogramowaniem Phoenix w wersji 9.74.0 lub wczesniejszej, nie mozesz ich uzywacé z tg wersjg oprogramowania.
W celu uzyskania pomocy przed zaktualizowaniem oprogramowania nalezy skontaktowac sie z lokalnym dziatem
pomocy technicznej Hypertherm lub inzynierem produktu. Adresy biur regionalnych Hypertherm mozna znalez¢ na
poczatku niniejszego podrecznika.
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Poprawka do oprogramowania

Wyeliminowano btad oprogramowania Phoenix, ktéry wystepowat po nacisnieciu przycisku Start, gdy program czesci
zawierat kod M36 T6 powodujgcy wybranie procesu strumienia wody.

Obstuga plazmy

Ulepszenia oprogramowania

Oprogramowanie Phoenix obstuguje komunikacje szeregowa, funkcje diagnostyki i wykresy ciecia zasilacza plazmy
Powermax125®.

Sa dostepne wykresy cigcia do palnikow modernizowanych Duramax™ Hyamp do systemoéw plazmowych
Powermax65, Powermax85 i Powermax105. Te wykresy cigcia obejmuja procesy dotyczace zaréwno materiatéw
eksploatacyjnych Duramax Hyamp, jak i Hyamp FineCut.

Nowy wykres ciecia do palnika modernizowanego HyPro2000™ do systemu plazmowego HT2000® zawiera
parametry cigcia dotyczace 130 A elektrody SilverPlus® oraz poprawione wartosci szczeliny odnoszace sie do
procesu cigcia 100 A powietrze/powietrze.

Poprawki do oprogramowania

m  Wszystkie btedy zgtaszane przez zasilacz plazmowy Powermax z opcja komunikacji szeregowej pojawiajg sie teraz
w obszarze stanu okna nadzoru btedow systemowych Watch Window i sg zapisywane w pliku dziennika btedow
systemowych.

m W przypadku wspétpracy z zasilaczem plazmy HPR za posrednictwem kontrolera wysokosci palnika ArcGlide przez
protokot Hypernet® mozna teraz uzyska¢ dostep do ekranu diagnostycznego HPR po zazgdaniu przez system CNC
hasta i przetestowaniu wyj$¢ cyfrowych. Poprzednio system HPR wylaczat sie i uniemozliwiat testowanie wyjsc.

m  Poprawiono informacje wys$wietlane w przypadku rury wodnej, gdy w Kreatorze CutPro byly widoczne materiaty
eksploatacyjne do procesu HDi.

m  Dodano grubos¢ materiatu 20 mm do procesu True Hole® dotyczacego palnika ukosujacego HPR XD.

m  Poprawiono numery czes$ci — elektrody i pierscienia zawirowujgcego — na ekranie wymiany materiatow
eksploatacyjnych systemu Powermax45.

m  Dfugosc przewodu palnika jest teraz wyswietlana prawidtowo na ekranie Ustawien > Diagnostyka > PowerMax
Informacje w systemach plazmowych Powermax65, Powermax85 i Powermax105. Ten problem byt zwigzany
wytgcznie z wyswietlaniem.

m  Poprawiono btagd dopasowania danych na ekranach procesu plazmy i wykresie ciecia dotyczacych palnikow HPR
i palnikow ukosujgcych HPR. Parametr grubosci materiatu ma teraz takg samg warto$¢ na obu ekranach.

m  Rozwigzano problem z oprogramowaniem Phoenix, ktéry wystepowat podczas wybierania wykresu ciecia systemu
HD4070® w Kreatorze CutPro.

m W parametrze odchytki napigcia kontrolera THC na ekranie ciecia byly wyswietlane wartosci odchytki analogowe;j
z doktadnoscia do jednego miejsca po przecinku, co powodowato zaokraglanie wartosci do zera. Zaokraglanie
wartosci odchytki analogowej wyeliminowano, zmieniajgc wyswietlanie na doktadnos¢ do trzech miejsc po przecinku.
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Obstuga ruchu

Ulepszenia oprogramowania

Systemy CNC z interfejsem SERCOS IIl wykorzystujace napedy Bosch IndraDrive Cs obstuguja teraz opcje ,Uzywaj
imp znaczn”, ktora umozliwia powrot do pozycji przetacznika pozycji wyjéciowej lub przetacznika nadmiernego
przejscia roboczego na ekranach Ustaw maszyny > O$. Gdy ta funkcja jest wiagczona, system CNC przypisuje
bezwzgledna pozycje wyjsciowa od razu po wykryciu znacznika impulsu. Ustawianie w pozycji impulsu znacznika
zapewnia lepszg precyzje i powtarzalnos¢, poniewaz impuls jest generowany w takiej samej pozycji w koderze i nie
majg na niego wplywu czynniki zaktocajace przetacznik.

Systemy CNC z interfejsem SERCOS Il obstuguja teraz ustawianie 4-osiowe bez osi kontrolera Sensor THC. Aby
zapewni¢ wygodne ustawianie i obstuge, napedy SERCOS Il systemu CNC muszg sie znajdowac¢ pod fizycznymi
adresami od 1 do 4:

Adres napedu (013

1 Os poprzeczna lub wzdtuzna
2 O$ wzdtuzna lub poprzeczna
3 Podwajny portal

4 Podwajna o$ poprzeczna

Poprawki do oprogramowania

Rozwigzano problem wystepujacy po nacisnieciu klawisza ALT w czasie przesuwania osi za pomocg manipulatora.
Przesuwanie byto zatrzymywane, a jego wznowienie nie byto mozliwe. Teraz przesuwanie przerwane klawiszem ALT
mozna wznowic.

Rozwigzano problem z napedami SERCOS lII, ktory wystepowat w przypadku stosowania montowanego w linii
tacznika szyn Bosch. Moduty we/wy i system CNC nie rozpoznawaty we/wy powyzej adresu 64.

Rozwigzano problem w systemie CNC z interfejsem SERCOS llI, ktory polegat na niemozliwosci ponownego
wigczenia systemu CNC po aktywacji wejécia szybkiego zatrzymania lub wejscia maty bezpieczenstwa
i pozostawienia systemu bez nadzoru na 15 minut.

Rozwigzano problem powodujgcy zaktécony ruch po uzyciu polecen przej$cia do przodu/tytu na $ciezce, gdy
podczas ukosowania byta wigczona funkcja przyspieszania po krzywej S.

Rozwigzano problem, ktéry czasami powodowat zaktécony ruch w przypadku zmniejszania szybkosci cigcia za
pomocg przycisku programowego zmniejszenia predkosci lub potencjometru szybkosci.

Rozwigzano problem z usterka napedu kontrolera THC, ktéry wystepowat w przypadku uzywania funkcji przejscia
do tytu na sciezce na koncu programu z wieloma kodami F.

Koder podwojnej osi poprzecznej zlicza teraz w milimetrach lub calach. Dzigki temu parametry tolerancji btedu
serwomechanizmu, pozycji wyjsciowej i odchytki od pozycji wyjsciowej sa teraz obliczane prawidtowo podczas
przetaczania miedzy jednostkami metrycznymi i anglosaskimi.

Rozwigzano problem polegajacy na zablokowaniu recznego ciecia wzdiuznego po otwarciu okna dialogowego
wyciggu spalin przez nacisniecie przycisku strzatki.

Rozwigzano problem polegajacy na tym, ze podczas uzywania funkcji przyspieszania po krzywej S mogty wystepowac
zakiocenia ruchu powodujgce zatrzymanie programu czesci w trakcie ciecia ztozonej czesci.

Poprawiono ruch do tytu na $ciezce zwigzany z funkcja przyspieszania po krzywej S, co pozwala unika¢ zwiekszonej
predkosci wystepujacej po zwolnieniu przycisku programowego Do tytu na korcu fazy przyspieszania.
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Rozwigzano problem z pierscieniem SERCOS |, ktory polegat na tym, ze gdy tempo cyklu kazdego napedu Bosch
IndraDrive Cs Basic byto ustawione na 2 ms podczas fazy inicjowania, jedynym sposobem zmiany cyklu byta edycja
pliku Phoenix.ini. Teraz system CNC automatycznie ustawia prawidtowe tempo cyklu zgodnie z modelem napedu.

Rozwigzano problem, ktéry wystepowat w pierscieniach SERCOS Il i SERCOS Il podczas uzywania haset
diagnostycznych 1SA—12SA zawierajacych liczbe wieksza od liczby osi zdefiniowanych w systemie CNC.

Rozwigzano problem z oprogramowaniem Phoenix, ktory wystepowat w pierscieniu SERCOS Ill po zainstalowaniu
w nim nieobstugiwanego tacznika szyny we/wy. Systemy CNC Hypertherm obstuguja nastgpujacy tacznik szyn we/wy
Bosch:

Q facznik szyn R-IL S3 BK DI8 DO4-PAC — SERCOS lll, 8 wejs¢ cyfrowych, 4 wyjscia cyfrowe, 500 mA

Wygodna obstuga i zintegrowana specjalistyczna wiedza o procesie

Ulepszenia oprogramowania

Aby zwiekszy¢ poziom zachowania energii, gdy do systemu CNC jest podtaczony sprzet wyciagu spalin,

w momencie jego automatycznej aktywacji wyjsciem kontroli wyciagu spalin nastgpuje wytaczenie tego wyjscia przez
system CNC, jesli operator wstrzyma program czesci po uptywie czasu zegara opdznienia wyciagu spalin.
Automatyczne wylaczenie sprzgtu wyciagu spalin pozwala zachowa¢ dziatanie ukfadu ogrzewania i klimatyzagcji

w budynku, w ktérym znajduje sig system ciecia.

Cyfrowy szybkosciomierz wyswietla teraz punkt dziesietny w przypadku predkosci ponizej 20 cali/min. Ta zmiana nie
byta wymagana w przypadku jednostek mm/min.

Do otwierania ekranéw Diagnostyka > We/Wy, Napedy i silniki oraz Interfejs maszyny stuzy teraz nowe hasto: 7235.

OSTRZEZENIE

To hasto moze by¢ uzywane wytacznie przez przeszkolony personel techniczny. W celu uzyskania
pomocy nalezy sie skontaktowac z producentem oryginalnego sprzetu lub dzialem pomocy
technicznej firmy Hypertherm.

To hasto pozwala przeprowadza¢ testy diagnostyczne, ktdre wczesniej byly dostgpne wytacznie po wprowadzeniu
hasta ustawien maszyny. Po zamknigciu ekranu diagnostycznego system CNC wymaga ponownego wprowadzenia
hasta kazdorazowo podczas otwierania okna.

Poprawki do oprogramowania

m  Rozwigzano problem nieprawidtowego wyswietlania jednostek diugosci przepalenia i promienia $ciezki wyjscia
prostego ksztattu o nazwie ,Ukos$ny prostokat z otworem okragtym”.

m  Rozwigzano problem polegajacy na tym, ze komunikat o btedzie systemu EDGE Pro Ti, ,,Usterka zasilania
serwomechanizmu” oraz komunikat o btedzie lasera $wiattowodowego , Utrata pot z mod CNC” byly wyswietlane bez
towarzyszacych im numerow.

m  Rozwigzano problem polegajacy na dezaktywaciji przyciskow okna nadzoru Watch Window na ekranie gtéwnym po
zamknieciu ekranu wyrownywania Kreatora CutPro.
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Jesli po aktywacji stacji system CNC nie moze nawiaza¢ komunikacji z systemem Powermax, system CNC wyswietla
tylko btad komunikacji z systemem plazmowym Powermax. Poprzednio po dezaktywaciji stacji byt wyswietlany
komunikat o stanie ,Btad tacza Powermax”.

W systemie ciecia, w ktérym system CNC i kontroler CommandTHC sg potaczone szeregowo, oba urzadzenia
stosowaly podczas ciecia opoznienie przy przebijaniu, przez co rzeczywiste opdznienie byto dwa razy diuzsze. Ten
problem zostat usuniety. Teraz opdznienie przy przebijaniu jest stosowane tylko przez kontroler CommandTHC.
System CNC przechodzi do stanu cigcia natychmiast po aktywacji wejécia wykrywania cigcia/znakowania, po czasie
opdznienia przy przebijaniu. W systemie cigcia, w ktérym system CNC i kontroler CommandTHC nie sg potaczone
szeregowo, w celu uniknigcia podwojenia opoznienia przy przebijaniu operator musi ustawic¢ ten czas na zdalnym
wigczniku lub systemie CNC na wartosc¢ 0.

Na ekranie osi podwojnego portalu opcja wyboru Tak/Nie parametru kompensaciji lasera jest dostepna tylko wtedy,
gdy do systemu CNC wczytano plik RTL osi podwéjnego portalu.

Po wybraniu opciji Pliki > Zapis na dysku teraz jest zawsze wyswietlany przycisk programowy Zapisz pliki systemowe
na dysku. Poprzednio, jesli oprogramowanie Phoenix nie mogto wykry¢ pliku z rozszerzeniem *.log, przycisk
programowy byt ukryty.

Czasami zdarzalo sig, ze na ekranie informacji kontrolnych ptyta uktadow analogowych PCI, PCI-4 Rev C, byta
rozpoznawana nieprawidiowo jako ptyta ISA-16 Rev 0, co powodowato btedng identyfikacje analogowych we/wy
przez system CNC. Taka sytuacja skutkowata nieprawidtowym dziataniem wejs¢ wykrywania kontaktu dyszy

i wigczenia kontaktu dyszy oraz nieprawidtowym wyswietlaniem we/wy na ekranie Diagnostyka > We/Wy > Wejscie
analogowe.

Na ekranie procesu plazmy komunikat powiadamiajgcy operatora o zapisaniu zmian byt wyswietlany nieprawidfowo,
gdy operator zamknat ekran bez wprowadzenia jakichkolwiek zmian.

Na ekranie diagnostycznym Napedy i silniki przerwanie operaciji testu przejscia poprzecznego 2 powodowato
wigczenie przyciskow testowych, ktore byly nieodpowiednie do konfiguracji.

Klawisz Esc teraz jest domyslinie przypisany do opcji Nie we wszystkich oknach komunikatéw Tak/Nie.

Aby zapewni¢ spojng obstuge, komunikaty pojawiajgce sie po wigczeniu funkgcji aktualizacji pomocy i aktualizaciji
podrecznikow na ekranie ustawien specjalnych sa teraz identyczne (,Nie mozna zaktualizowaé plikow. Upewnij sie,
ze wiozono karte pamieci z plikami aktualizacji z witryny <Hypertherm.com>".).

Zlikwidowano komunikat ,Btedne hasto” pojawiajgcy sie, gdy operator anulowat operacje regulacji skosu
podwadjnego portalu na ekranie operacji recznych.

W celu poprawienia dziatania narzedzia pomocy zdalnej Remote Help i wyeliminowania dodatkowych czynnosci
wykonywanych przez operatora teraz we wszystkich systemach CNC jest fabrycznie zainstalowany klient sieciowy
Microsoft® Lync.

Po przejsciu na ekran opcji recznych z ekranu wymiany materiatow eksploatacyjnych ruch reczny jest wytaczany, co
powoduje réwniez wytaczenie przyciskow pracy manewrowej w oknie nadzoru Watch Window.

Rozwigzano problem polegajacy na tym, ze na ekranie gtownym operator mogt w trybie ciecia wybra¢ procesy ciecia
nieprzypisane do stacji. Aby bylo to mozliwe, teraz do stacji musza by¢ réwniez przypisane narzedzia w sekgiji
ustawien specjalnych na ekranie konfiguracji staciji.

Niektore szybkosci ciecia powodowaly, ze zielone i zoétte fragmenty szybkosciomierza byty rysowane nieprawidtowo,
gdy szybkosciomierz byt ponownie rysowany po powrocie na zawierajacy go ekran w oknie nadzoru Watch window.

Rozwigzano problem z btedem, ktory byt generowany przez modut HyperNest w chwili otwierania pliku, gdy
generowanie ptaszczyzny byto wywotywane z ekranu modutu Nester w oprogramowaniu Phoenix.

W trybie wielozadaniowym przycisk programowy Remote Help nie jest juz dostepny.

Rozwigzano problem polegajacy na tym, ze gdy program czesci byt wstrzymywany, przyciski programowe
przesuwania do przodu/tytu na $ciezce powodowaly zatrzymanie kursora w oryginalnej lokalizacji na sciezce czesci
i brak pokazywania zadanej zmiany ruchu.
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Obstuga lasera swiattowodowego Hyintensity HFL010, HFLO015,
HFL020, HFL030

Ulepszenia oprogramowania

m  Rozszerzona obstuga procesow ciecia laserem swiattowodowym:

O Na ekranie wykresu ciecia laserem swiattowodowym opcja Tryb lasera pozwala wybra¢ tryby ciecia, znakowania,
odparowywania i ciecia doktadnego Fine Feature.

O Wybranie trybu lasera powoduje aktywacje opcji Gaz trybu, ktora pozwala wybra¢ gaz uzywany w trybach
znakowania i odparowania. W trybach cigcia i ciecia doktadnego Fine Feature opcja Gaz trybu jest wylacznie
wyswietlana.

W trybach ciecia i cigcia doktadnego Fine Feature sg aktywne opcje Czestotl i Cykl pracy.

Na ekranie procesu lasera $wiattowodowego jest rowniez dostepna opcja wyboru trybu pracy lasera.
Do programu czesci dodano mozliwos¢ wyboru opcji trybu lasera za pomoca kodu G59 V814 Fx, gdzie:
e 1 = Ciecie

® 2 = Znakowanie

e 3 = Odparowanie

® 4 = Ciecie doktadne Fine Feature

Wybranie trybu lasera powoduje wczytanie odpowiednich wartosci wysokosci ciecia, mocy, cisnienia gazu
i szczeliny. W trybach ciecia i ciecia doktadnego Fine Feature mozna edytowac wartosci czestotliwosci modulacii
i cyklu pracy. W pozostatych trybach te parametry sg przeznaczone tylko do odczytu.

m W procesach znakowania i odparowania nie jest wymagane przebijanie. Teraz oprogramowanie Phoenix ustawia
wstepnie parametry przebijania w wykresie ciecia laserem $wiattowodowym w nastepujacy sposob:

O Wys przebijania: 100% wysokosci ciecia.
Q Cazas przebij: 0
Q Czaspetz: 0

m W programach czesci w systemach lasera $wiattowodowego mozna teraz wybraé tryb znakowania laserem za
pomocg kodéw M09 i M10 oraz tryb ciecia laserem za pomocg kodéw M0O7 i M08. Do wybrania trybéw odparowania
laserem i ciecia dokfadnego Fine Feature nalezy uzy¢ konkretnych kodow G59 V814 F2 i G59 V814 F3.

m  Pole gazu trybu na ekranie wykresu ciecia laserem swiattowodowym zmieniono tak, aby zawierato faktyczny typ gazu,
a nie kod wyboru gazu. Dzigki temu tatwiej na ekranie wykresu cigcia rozpoznac¢ i grupowac zmienne innych trybow.

m Podczas ciecia laserem $wiattowodowym nie pojawiajg sie juz sygnaly wytaczenia wysokosci palnika i wigczenia
wysokosci palnika. Gdy w systemie CNC jako stacje wybrano laser swiattowodowy, kontroler wysokosci palnika jest
zawsze wigczony. Poprzednio operator musiat na ekranie szybkosci wybra¢ zerowa warto$¢ parametru szybkosci
dezaktywacji wysokosci palnika.
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Poprawki do oprogramowania

Klawisz Esc teraz jest domyslnie przypisany do opcji Nie we wszystkich oknach komunikatow Tak/Nie wyswietlanych
po wystapieniu btedu, zdalnego wstrzymania lub wytgczenia napedu. Poprzednio do usunigcia tych komunikatéow
stuzyt klawisz Enter, jednak gdy aktywng opcja byto Tak, nacisnigcie klawisza mogto spowodowaé nieoczekiwany ruch
w trybie cigcia laserem.

Rozwigzano btad, ktéry polegat na tym, ze sygnat kolizji palnika nie docierat do systemu CNC, gdy kolizja palnika
wystepowata w ruchu sterowanym recznie oraz w ruchu prébnym. System lasera $wiattowodowego aktywuje teraz
wyjscie kolizji palnika przez protokot Hypernet.

Kontroler wysokosci palnika ArcGlide

Ulepszenia oprogramowania

W systemie ciecia z dwoma palnikami i podnosnikami kontrolerow ArcGlide lub Sensor THC oraz zasilaczem plazmy
HPR, gdy jeden palnik nie transferuje fuku i zwraca btad HPR o numerze 20, 21, 24, 25 lub 26, drugi palnik wytacza
sie, a program czesci jest wstrzymywany. Operator moze teraz wyltaczy¢ stacje, a nastepnie kontynuowacé
wykonywanie programu czesci z jednym palnikiem lub anulowaé¢ program czesci.

Poprawki do oprogramowania

Pola odchytek osi poprzecznej i wzdtuznej nie sg juz wyswietlane na ekranie opcji recznych po wybraniu odchytek
kontrolera ArcGlide.

Podnosnik ArcGlide nie obniza sie juz z wysokosci wycofania na wysokos$¢ transferu podczas przesuwania. Ten
problem wystepowal, gdy wysoko$¢ wycofania i odlegto$¢ rozpoczecia wykrywania wysokosci poczgtkowej byty takie
same. Podnosnik cofa sie teraz przed ruchem na wysokos$¢ wycofania lub wysokos¢ transferu.

Obstuga kontrolera Sensor THC

Poprawki do oprogramowania

Rozwigzano problem z kontrolerem Sensor THC, ktéry wystepowat podczas uzywania funkcji pominiecia wykrywania
wysokosci poczatkowej przy wybranym petnym wycofaniu. Powodowato to zapalenie palnika w gérnym fragmencie
posuwu.
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Obstuga ukosowania

Ulepszenia oprogramowania

m  Podczas wykonywania programu czesci dla systemu ukosowania ABXYZ system CNC sprawdza obecnos¢
segmentow niestycznych i wykonuje procedure wygtadzania po wykryciu przeciecia dwoch segmentéw, ktorych
odchytka od stycznosci przekracza 0,1 stopnia. System CNC uzywa kodu FC xx.xx (gdzie xx.xx to predkos¢ obrotowa
wyrazona w obrotach na minute), ktory zastepuje aktywny kat ukosu w celu wygtadzenia ruchu. Taka operacja
wygtadzania chroni system cigcia przed nagtym ruchem, ktéry mogtby doprowadzi¢ do uszkodzenia stotu cigcia
i glowicy ukosowania.

Informacje pomocne w okreslaniu typu gtowicy ukosowania zastosowanej w uzywanym systemie cigcia mozna
znalez¢ w rozdziale Ustawianie maszyny w Podreczniku instalacji i ustawiania oprogramowania Phoenix serii V9
(806410).

Obstuga przettumaczonych wersji

m W oprogramowaniu Phoenix w wersji jezykowej Chinski uproszczony lub Chinski tradycyjny na ekranie
diagnostycznym byty wyswietlane znaki zapytania. Teraz, gdy etykieta nie jest przettumaczona, na ekranie jest
widoczny komunikat ,Not Found”.

Aktualizacje oprogramowania sprzetowego w oprogramowaniu Phoenix
w wersji 9.75.0

Laser Swiattowodowy Hylntensity

m  Kontroler glowicy lasera (LHC, Laser Head Controller) V2.13

O Dodano nowy ekran diagnostyczny we/wy, na ktérym sg widoczne wszystkie parametry kontroli systemu CNC.
Ekran ten zapewnia natychmiastowe informacje na temat we/wy lasera, co ufatwia rozwigzywanie problemow
z cigciem laserowym realizowanym z ogélnymi systemami CNC.

O Dodano funkcje obstugi diagnostyki btedow modutu niskiej mocy.
m  Kontroler mocy lasera (LPC, Laser Power Controller) V2.16

O Poprawiono btad w systemie HFLO30, w ktorym czujniki temperatury nie generowaly btedu w warunkach
nadmiernej temperatury.

O Gdy w module zasilania wystepuje bfad niskiej mocy, laser $wiattowodowy jest wytaczany. W celu uzyskania
pomocy klient musi sie skontaktowac z dzialem pomocy technicznej firmy Hypertherm. Dane kontaktowe
Hypertherm mozna znalez¢ na liscie regionalnych biur umieszczonej na poczatku niniejszego dokumentu.
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Obstuga plazmy

Poprawka do oprogramowania

Rozwigzano btad oprogramowania Phoenix wystepujacy w Kreatorze CutPro podczas uzywania zasilacza plazmy
HD4070 z palnikiem HPR.

Rozwigzano btad z kontrolerem Sensor THC, ktory polegat na tym, ze podczas uzywania funkcji pomijania wykrywania
wysokosci poczatkowej z petnym wycofaniem palnik zapalat sie w gornym punkcie przesuwu. Bfad ten wystgpowat
tylko wtedy, gdy wysokos¢ wycofania byla ustawiona na warto$¢ na tyle duzg, ze palnik byt ustawiany powyzej gorne;j
pozycji suwu podnosnika.

Obstuga ruchu

m  Rozwigzano problem polegajacy na tym, ze podczas uzywania funkgcji przyspieszania po krzywej S mogty wystepowaé
zakiocenia ruchu powodujgce zatrzymanie programu cigcia w trakcie cigcia ztozonej czgsci.

m  Poprawiono ruch do tytu na $ciezce zwigzany z funkcja przyspieszania po krzywej S, co pozwala unika¢ zwiekszonej
predkosci wystepujacej po zwolnieniu przycisku programowego Do tytu na koncu fazy przyspieszania.

SERCOS Il

Obstuga ruchu

Oprogramowanie Phoenix obstuguje teraz oprogramowanie sprzetowe Bosch wylacznie w wersji 16V24, 17V14 lub
nowszej oraz 18V06 lub nowszej. Oprogramowanie sprzetowe ,MPE" Bosch 16V24 i 17V14 nie obstuguje operac;ji
1 ms, co oznacza, ze muszg by¢ stosowane tempa aktualizacji rowne 2 ms. Tempo 1 ms wspétpracuje ze wszystkimi
przysztymi wersjami oprogramowania sprzgtowego MPE.

Rozwigzano problem niedziatania funkcji przywracania bezwzglednego pofozenia wyj$ciowego z napedami IndraDrive
Cs Sercos lll. Sprawdzanie przywracania bezwzglednego potozenia wyj$ciowego jest teraz realizowane wytacznie
wedtug typu napedu, a nie wedtug poszczegdinych osi. Obecnie wymaga sig, aby wszystkie napedy byly podobnego

typu.
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Wygodna obstuga i zintegrowana specjalistyczna wiedza o procesie

Ulepszenie oprogramowania

m  Dodano obstuge nastgpujacych procesow HPRXD obrobki materiatu 0,125:
Stal migkka 30 A

Stal migkka 50 A

Stal migkka 80 A

Stal nierdzewna 45 A F5/N,

Stal nierdzewna 45 A N,/N,

Stal nierdzewna 60 A

O 0 00 0 0 O

60 A HDi (cienka stal nierdzewna)

Obstuga lasera swiattowodowego HFL010, HFL015, HFL020, HFL030
Hyintensity

m  Rozwigzano btad, ktory polegat na tym, ze sygnat kolizji palnika nie docierat do systemu CNC przez protokoét
Hypernet, gdy kolizja palnika wystepowata w ruchu sterowanym recznie oraz w ruchu prébnym. System lasera
swiattowodowego aktywuje teraz wyjscie kolizji palnika przez protokot Hypernet.

Aktualizacje oprogramowania sprzetowego w oprogramowaniu Phoenix
w wersji 9.74.1

Laser swiattowodowy Hylntensity

m  Kontroler glowicy lasera (LHC, Laser Head Controller) pozostaje w wersji 2.10
m  Kontroler mocy lasera (LPC, Laser Power Controller) zaktualizowano do wersji 2.13

m W konfiguracji 3 kW pigé¢ czujnikdw temperatury modufu nie generowato btedu przekroczenia temperatury.
Problem wynikat ze zmiennego skalowania konfiguracji 3 kW, ktéry wystgpowat tylko w tym przypadku.

Strumien wody

Poprawka do oprogramowania

m  Rozwigzano problem wystepujacy podczas uzywania w programie czesci kodu M36 T6 do wyboru procesu
strumienia wody. Kod M36 T6 (wybor procesu strumienia wody) powodowat btagd oprogramowania Phoenix w chwili
nacisniecia klawisza F9.
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Obstuga protokotu SERCOS llI

Ulepszenia oprogramowania

Interfejs SERCOS Il jest obstugiwany w systemach EDGE Pro, MicroEDGE Pro oraz w systemach pochodnych od
EDGE Pro.

Oprogramowanie Phoenix 9.74.0 zapewnia teraz wspotprace interfejsu SERCOS Ill z nastepujacymi komponentami:
0 Wzmacniacze serwomechanizméw:

e Kollmorgen AKD™

e Bosch Indradrive Cs (wydane w wersji Phoenix 9.73.0)
O Moduly we/wy montowane w linii:

e Moduly we/wy Bosch montowane w linii (wydane w wersji Phoenix 9.73.0)

W przypadku zgodnych napedéw AKD jest uzywany nastepujacy format numeru czeséci: AKD-PXXXXX-NBS3-XXXX,
gdzie NBS3 oznacza naped z oprogramowaniem sprzgtowym zgodnym z oprogramowaniem Phoenix 9.74.0. Te
napedy obstuguja:

O 7 wejsc¢ cyfrowych
O 2 wyjscia cyfrowe
O 1 wejscie analogowe
O 1 wyjscie analogowe

W celu zapewnienia zgodnosci napedy Bosch Indradrive Cs muszg mie¢ zainstalowane oprogramowanie sprzgtowe
16V24.

O 7 wejsc¢ cyfrowych

O 1 wyjscie cyfrowe

O 1 wyjscie analogowe

Cechy interfejsu SERCOS Il

O Tryb pozycji dla osi liniowej i obrotowej oraz tryb szybkosci dla osi kontrolera Sensor THC
O Obstuga skalowania pozycyjnego

O Mozliwos¢ wymuszania adresowania napedu i adresowania w wierszu podczas fazy inicjowania
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O Automatyczne wykrywanie przez system CNC tacznika szyn we/wy firmy Bosch dziatajgcego z interfejsem
SERCOS Il podczas fazy inicjowania

Automatyczne inicjowanie konfiguraciji z podwdjng osig poprzeczng, jak rowniez wielu innych konfiguraciji osi
Stata obstuga haset diagnostycznych protokotu SERCOS od 1SA do 12SA

Obstuga polecen sterowania analogowymi wyjsciami w programie czesci z wykorzystaniem nastepujacego
formatu: Oxx Ayy.yyy Sxx

O Oprogramowanie Kollmorgen AKD Servo Drive WorkBench oraz Workbench Help (1.8.7.34650) jest fabrycznie
zainstalowane w systemie CNC Hypertherm.

O Pomysine zakoniczenie petnych testow regresji i akceptaciji napedow Kollmorgen AKD
Ograniczenia dotyczace napedow AKD w oprogramowaniu Phoenix 9.74.0:

O Napedy musza by¢ podtaczone do pierscienia w odpowiedniej kolejnosci adresowania i osi (0 1 = adres
napedu 1, 0$ 2 = adres napedu 2 itd.).

O Kodery bezwzgledne i operacje bezwzglednego powrotu do pozycji wyj$ciowej nie sg obecnie obstugiwane
przez napedy AKD.

O W celu zapewnienia tatwosci ustawiania nalezy w oprogramowaniu Kollmorgen WorkBench uzywa¢ domysinych
ustawien skalowania obrotow silnika.

Obstuga systeméw EDGE Pro, MicroEDGE Pro, EDGE Pro Ti

Obsluga sieci bezprzewodowe;j jest teraz oferowana standardowo we wszystkich modelach EDGE Pro.
Teraz interfejs SERCOS Il jest obstugiwany w systemach EDGE Pro i MicroEDGE Pro CNC.

W celu obstugi biezacej karty sieci bezprzewodowej jej sterownik zaktualizowano z wersji 1.4.3 do 3.2.7. Nowy
sterownik zostat przetestowany i jest zgodny wstecz ze starszymi kartami sieci bezprzewodowe;.

Obstuga plazmy

Ulepszenia oprogramowania

m  Gdy palnik jest obnizany, na systemie CNC jest teraz wyswietlany stan zasilacza, w tym cisnienie gazu. Dotyczy to
nastepujacych zasilaczy plazmy: HPR, HPRXD, MAXPRO200, Powermax, HD4070 i FineLine.

m  Gdy jest zainstalowany kontroler ArcGlide®, nowa opcja na ekranie ustawien maszyny pozwala wytaczy¢ komunikaty
przesytane szeregowo protokotem Hypernet® do zasilacza plazmy. Jesli w systemie ciecia jest zainstalowany zasilacz
MAXPRO200 i kontroler ArcGlide, nalezy wybra¢ opcje Nie. Opcje Tak nalezy wybra¢, gdy jest uzywany system
plazmowy HPR umozliwiajacy komunikacje z systemem CNC za pomoca protokotu Hypernet.

Zainstalowany kontroler ArcGlide THC| 1— I
Uzywac protokolu HyperNet ¢~ Nie = Tak
C Komunikaty zasilacza plazmy przez HyperNet ™ Nie TaD

m  Dodano wykresy cigcia dotyczace interfejsu Ultra-Cut® 400.

m  Numery czesci pierécienia zawirowujgcego oraz elektrody sg teraz prawidtowo wys$wietlane w przypadku systeméw
Powermax ponizej obrazu materiatu eksploatacyjnego na ekranie wymiany materialéw eksploatacyjnych.
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Poprawki do oprogramowania

Poprawiono obrazy materiatow eksploatacyjnych i numery czgsci odpowiadajgce nastgpujacym procesom
Powermax:

Powermax65: Procesy 45 A i 65 A palnika typu M65

Powermax65: Procesy 40 A i 45 A palnika typu FineCut®
Powermax85: Procesy 45 A, 65 A i 85 A palnika typu M85
Powermax85: Proces FineCut palnika typu M85

Powermax105: Procesy 45 A, 65 A, 85 A i 105 A palnika typu M105

0O 0o 0 0 0 O

Powermax105: Proces FineCut palnika typu M105
Rozwigzano problem z weryfikacja True Hole™ materiatu grubo$ci 20 mm w procesach 260 A i 400 A.

Rozwigzano problem wystepujgcy po wybraniu przycisku programowego Zmien mater ekspl na ekranie gtéwnym
podczas wspotpracy z systemem plazmowym MAXPRO200.

Poprawiono btad polegajacy na tym, ze godziny pracy tuku nie byly prawidiowo wyswietlane na ekranie
diagnostycznym systemu HPR.

Poprawiono btad polegajacy na tym, ze reczne ciecie wzdtuzne rozpoczynato sie natychmiast po wybraniu opcji Tak
na ekranie ,Gotow do rozp ciecia®?". Teraz w celu wykonania ciecia wzdtuznego operator musi po wybraniu opcji na
ekranie ,Gotow do rozp ciecia?” nacisna¢ i przytrzymac jeden z przyciskéw programowych ruchu recznego.

Na ekranie automatycznego systemu gazu 3070 funkcja zapisu danych prébowata zapisa¢ ustawienia na dyskietce.
Teraz opcja Zapisz dane zapisuje plik ustawien w lokalizacji wybranej z menu.

Obstuga ruchu

Poprawki do oprogramowania

Ulepszono dziatanie funkcji Krzywej S, tak aby zapobiega¢ sytuacjom, w ktérych program czesci zatrzymywat ruch,

a nastepnie przeskakiwat nieznacznie do przodu po nacisnigciu przez operator przycisku wstrzymania.

W przypadku uzywania opcji automatycznego rozstawu palnikow i wybrania pozycji Opcje reczne > Idz do poz wyj X
lub 1dz do poz wyj Y albo uzycia kodow M77 i M78 w programie czesci palnik glowny wraca do pozycji wyjsciowej

z szybkoscia rowng 25% maksymalnej szybkosci maszyny. Poprzednio palnik gtéwny wracat do pozycji wyjsciowe;j

z szybkoscia rowng 60% maksymalnej szybkosci maszyny.

Rozwigzano btad oprogramowania Phoenix wystepujacy podczas wycofywania wszystkich osi do pozycji wyjsciowe]
i aktywacji przetacznika nadmiernego sprzetowego przesuniecia roboczego podczas powrotu kontrolera Sensor THC
do pozycji wyj$ciowe] oraz wybrania przycisku programowego Ustawien w oknie dialogowym.

Przycisk programowy Test podn na ekranie diagnostycznym nie wymaga teraz wykrywania kontaktu dyszy.

Podczas przeprowadzania regulacji ukosu podwdéjnego portalu manipulator mozna przesuwac¢ w kierunku innym niz
wzdtuzny.

Rozwigzano problem polegajacy na tym, ze kod M50 wytaczat kontroler wysokosci palnika po uptywie czasu pefzania.
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Wygodna obstuga i zintegrowana specjalistyczna wiedza o procesie

Ulepszenie oprogramowania

W kreatorze CutPro wskaznik laserowy jest teraz jedng z opcji odchytki procesu paliwowo-tlenowego.

Poprawki do oprogramowania

m  Po przetgczaniu z oprogramowania Phoenix na inng aplikacje systemu CNC uzycie manipulatora przestaje byé
mozliwe. Manipulator zaczyna prawidtowo dziata¢ po ponownym wtgczeniu oprogramowania Phoenix.

m  Rozwigzano bfad aplikacji wystepujgcy podczas zamykania oprogramowania Phoenix nastgpujgcego po
przeprowadzeniu aktualizacji.

m  Rozwigzano btad polegajacy na nieudanym wczytywaniu pliku ustawien zawierajgcego dodatkowe znaki spacji.

m W przypadku prostego ksztattu ,pokrywa kota zamachowego” ustawienie srednicy otworu pokrywy na O usuwa
otwory z prostego ksztaftu.

m  Rozwigzano problem powodujacy uszkodzenie wykresow cigcia systemu paliwowo-tlenowego.

m  Nowy przycisk programowy Ust teraz obstugujacy czasomierze procesu byt w pewnych warunkach wytaczany. Teraz
jest zawsze aktywny.

m  Rozwigzano problem aplikacji wystepujacy podczas uzywania zamapowanych folderow sieciowych w potaczeniu
z poleceniem Zap wsz pliki do Zip.

m  Podczas tadowania plikéw DXF niezawierajgcych informagcji o $ciezkach wejscia i wyjscia byto wyswietlane okno
dialogowe z opcjami $ciezek wejscia i wyjscia. Dwukrotne klikniecie jednego z pél numerycznych powodowato
wyswietlenie klawiatury QWERTY oraz etykiet powigzanych z nazwami pol. Teraz dwukrotne klikniecie pola
numerycznego wywoluje klawiature numeryczng oraz prawidtowe etykiety w polach.

m W systemie EDGE Pro Ti oprogramowanie sprawdza teraz przed wigczeniem ruchu bit stanu prawidtowosci napigcia
serwomechanizmu. Jesli bit stanu wskazuje awarig, w przypadku proby wykonania ruchu zostanie wyswietlony
komunikat o btedzie.

m  Podczas wykonywania zadania w trybie pracy wielozadaniowej bez okna nadzoru Watch Window, gdy w programie
czesci byta wywoltywana zmiana procesu, system CNC zatrzymywat prace, az do chwili gdy operator wyswietlit okno
Watch Window. Teraz system CNC sprawdza obecnos$¢ okna Watch Window w trybie wielozadaniowym, nawet jesli
nie jest wyswietlone. Ten problem wystepowat tylko z procesami cigcia plazmowego i znakowania.

m W trybie obstugi tylko przy uzyciu klawiatury operator moze aktywowac tryb pracy wielozadaniowej na ekranie
gtéwnym za pomocag klawiszy ] + F1. Ponownie nacisnigcie te] kombinagii klawiszy na ekranie gtownym powoduje
wytaczenie trybu pracy wielozadaniowe;j.

m W procesach znakowania i ciecia plazmowego, jesli wykrywanie wysokosci poczatkowej nie powiedzie sig, podczas
cofania palnika system CNC wyswietla teraz komunikat o stanie, az do catkowitego wycofania.

m  Rozwigzano problem polegajacy na niemozliwosci usunigcia z karty pamieci folderu, w ktérego nazwie znajdowaly sie
tylko liczby.

m Jesli wykrywanie wysokosci poczatkowej nie powiedzie sie po nacisnieciu przycisku Test podn, system CNC
wys$wietla na ekranie gtéwnym komunikat o btedzie IHS. Poprzednio ten komunikat byt wy$wietlany wytacznie na
ekranie opcji rgcznych.

m W przypadku uzywania funkgcji testowania podnosnika z wytagczonym wykrywaniem wysokosci poczatkowej kontaktu
dyszy palnik blokowat sig na plycie w celu wykrycia pozycji, a nastgpnie wykonywat petne wycofanie do gérnego
wytgcznika krancowego. Teraz palnik cofa sie na wysokos¢ transferu.

m  Komunikat ,Nalezy wybra¢ stacje” jest wyswietlany zawsze, niezaleznie czy stacje sg przypisane, czy nie.
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Elementy sterowania na konsoli operatora sg ponownie aktywowane, gdy operator zamknie ekran diagnostyczny
we/wy.

Przyciski programowe kompensacji lasera na ekranach osi w ustawieniach maszyny sg wytgczane, jesli nie ma
dostepnych zadnych plikéw kompensagji.

Rozwigzano problem rysowania ekranu podczas uzywania szczeliny ze znakowaniem. Gdy szczelina jest uzywana ze
znakowaniem, wszystkie fuki i linie wygenerowane przez szczeling sg rysowane ciemnym czerwono-brgzowym
kolorem.

W przypadku procesow Znacznik 1 i Znacznik 2 zapton kontrolerow Sensor THC, ArcGlide i CommandTHC jest
teraz wytgczony. Na ekranie procesu znacznika jest zachowywane ustawienie wybrane dla tego znacznika.

Z klawiatury ekranowej usunieto przycisk Pomoc.

Obstuga lasera swiattowodowego HFL010, HFL015, HFL020, HFL030
Hylntensity

Ulepszenia oprogramowania

Na ekranie wykresu cigcia laserem $wiattowodowym opcje wyboru dyszy sg prezentowane w jednostkach
metrycznych.

Ustawienia lasera $wiattowodowego Min moc w narozniku oraz Pocz moc w narozn mozna teraz skonfigurowac
w zakresie 0—100%.

W programach czesci do lasera swiattowodowego sg teraz obstugiwane nastepujace kody M:
O M50 — wytaczenie kontrolera Sensor THC
O Mb51 — wigczenie kontrolera Sensor THC

Po wybraniu opcji lasera $wiattowodowego na ekranie konfiguracji stacji system CNC automatycznie wybiera
gtowice lasera.

Poprawki do oprogramowania

Rozwigzano problem polegajgcy na tym, ze jesli szybkos$¢ petzania nie byta zaprogramowana za pomoca ciecia
laserem, odparowania lub znakowania, mogta by¢ uzywana nieprawidtowa szybkos$¢. Mnoznik szybkos$ci petzania byt
nieprawidtowo stosowany do zaprogramowanej szybkos$ci ciecia.

Rozwigzano btad wystepujacy, gdy operator naciskat przycisk Stop lub wytaczat stacje podczas kalibragji
pojemnosciowego wykrywania wysokosci (CHS).

Gdy wykrywanie wysokosci poczatkowej kontaktu dyszy jest wytaczone, przycisk programowy Test podn na ekranie
procesu lasera realizuje teraz taki sam test podnosnika, jak przycisk programowy na ekranie gtownym.

Operator moze skonfigurowac tylko jeden laser $wiattowodowy na ekranie konfiguraciji stacji.

Rozwigzano problem polegajacy na tym, ze podczas uruchamiania programu czesci lasera po zakonczeniu operaciji
testu podnosnika mogto nie zosta¢ wyswietlone okno dialogowe weryfikacji True Hole™. Weryfikacja True Hole nie
jest uzywana w przypadku czesci laserowych.

Rozwigzano btad MCC wystepujacy w sytuacji przerwania kalibracji CHS od razu po jej rozpoczeciu.

Rozwigzano problem polegajgcy na tym, ze promien lasera nie byt aktywowany, gdy wybrano reczne sterowanie
wysokoscig bez aktywowania wykrywania wysokos$ci poczatkowej w opcjach regcznych.
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Kontroler wysokosci palnika ArcGlide

Ulepszenie oprogramowania

Podczas cigcia elementow obrabianych o grubosci co najmniej 50 mm, gdy czas przebijania jest ustawiony na co
najmniej 0,5 s, kontroler ArcGlide moze wykrywac sytuacje przejscia palnika nad szczeling, na przyktad ciecie bedace
fragmentem $ciezki wejscia, i wytagcza¢ sterowanie wysokoscig palnika na diugosci przecigcia szczelin.

Poprawki do oprogramowania

Poprawiono problem, ktéry powodowat aktywacje kontrolera ArcGlide i zaswiecat kontrolke LED z przodu
podnosnika ArcGlide. Teraz kontrolka LED gasnie (OFF), jesli na ekranie konfiguracii stacji jako podnosnik wybrano
pozycje Brak.

Na ekranie diagnostycznym kontrolera ArcGlide sg teraz wy$wietlane prawidtowe wartosci pozycji.

Aby rozpocza¢ ruch, kontroler ArcGlide musi by¢ teraz przypisany na ekranie konfiguracji staciji.

Kontroler wysokosci palnika Sensor THC

Poprawki do oprogramowania

Wzmocnienie napigcia odpowiadajgce osi kontrolera Sensor THC mozna teraz ustawi¢ w zakresie 0—-500%. Jednak
po ponownym uruchomieniu oprogramowania Phoenix wzmocnienie napiecia zostanie zresetowane do 50%.
Ustawienie wzmocnienia napiecia jest teraz zapisywane w pliku Phoenix.ini.

Kontroler Sensor THC przesuwa sie teraz o 1/10 diugosci przesuwu z maksymalng szybkoscig przed rozpoczeciem
pierwszego procesu wykrywania wysokosci poczatkowej, ktéry nastepuje po rozruchu lub gdy palnik pozostawat
nieaktywny przez co najmniej 30 sekund.

W oprogramowaniu Phoenix 9.73.0 przed rozpoczeciem pierwszego wykrywania wysokosci poczatkowej kontroler
Sensor THC przesuwat sie z maksymalng szybkoscia o odlegtose rowna 1/3 dtugosci przesuwu (wprowadzonej na
ekranie osi THC). W pewnych przypadkach odlegto$¢ przekraczata robocze odsunigcie palnika (odlegtos¢ miedzy
koncdwka palnika a elementem obrabianym) i powodowata niepowodzenie wykrywania wysokos$ci poczatkowej oraz
kolizje palnika z elementem obrabianym. W oprogramowaniu Phoenix 9.74.0 to zachowanie zmieniono w celu
zminimalizowania prawdopodobienstwa niepowodzenia wykrywania wysokosci poczatkowej.

Obstuga ukosowania

Ulepszenie oprogramowania

W programie cze$ci zawierajgcym segmenty ,zmiana kata ukosu w locie” (BACF, bevel angle change on the fly)
podczas przej$cia prébnego oraz przechodzenia do przodu/tytu na sciezce system CNC wykonuje pewne kody F,
ktore sa bezposrednio powigzane z segmentami BACF i poprzedzajg je. Zapewnia to lepsza ptynnos¢ ruchu

w przejsciu probnym oraz zapobiega nadmiernemu zuzyciu podzespotow mechanicznych maszyny. Podczas przejs¢
probnych oraz przechodzenia do przodu/tytu na $ciezce system CNC ignoruje te kody F ktore nie sg powigzane

z segmentami BACF. Poprzednio system CNC ignorowat wszystkie kody F podczas przejs¢ probnych oraz
przechodzenia do przodu/tytu na $ciezce.
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Poprawka do oprogramowania

m  Rozwigzano btad pozycji obrotu wystepujacy podczas wielokrotnego wznawiania programu czgsci ukosowania przy
aktywnym kacie obrotu.

Obstuga ciecia rur i przewodoéw rurowych

Poprawka do oprogramowania

®  Rozwigzano problem polegajgcy na tym, ze rury o $rednicy nie wigkszej niz 635 mm uzywane w programach
zawierajacych kody M parkowania byly cigte z ograniczong szybkoscia, a nastepnie na dalszg czg$¢ programu
szybkos¢ byta zmieniana na petng szybkos¢ programu lub maszyny. W programach zawierajacych kody M parkowania
szybko$¢ ciecia rury jest teraz ograniczona w kolejnych fragmentach programu.

Podreczniki i systemy pomocy

Ulepszenia oprogramowania

m  System CNC oferuje teraz sposéb aktualizacji podrecznikow zapisanych w systemie. Funkcja aktualizacja
podrecznikow pozwala klientowi pobiera¢ i weczytywac podreczniki w dowolnym jezyku wydanym miedzy kolejnymi
wersjami programu Phoenix.

Po aktualizacji oprogramowania Phoenix jest wyswietlany komunikat informujacy uzytkownika o mozliwosci
sprawdzenia, czy w bibliotece materiatow do pobrania w witrynie Hypertherm.com nie znajduja sie nowe podreczniki.
Komunikat zawiera rowniez instrukcje dotyczace pobierania podrecznikow oraz zapewnia hasto potrzebne do
skopiowania podrecznikow na system CNC. Te instrukcje sg réwniez dostepne w Podreczniku operatora
oprogramowania Phoenix V9.74.0 (806400).

1. W bibliotece materiatéw do pobrania wybierz produkt z listy Typ produktu, a nastepnie jezyk z listy Jezyk.
2. Wybierz tagcze Podreczniki i zapisz plik w gtownym folderze pamieci USB.
e Nie zmieniaj nazwy pliku na inng niz nazwa w bibliotece dokumentéw (numer czesci i poziom wersji).

e Nie tworz dodatkowego folderu na karcie pamieci. Umies¢ plik PDF podrecznika w gtownym
folderze karty pamieci.

3. Woezytaj podreczniki do systemu CNC:
e Wioz karte pamigci zawierajgca podreczniki produktow Hypertherm do portu USB systemu CNC.

e Na ekranie gtéwnym wybierz pozycje Ustawien > Hasto, a nastepnie wpisz UPDATEMANUALS
(jedno stowo). Mozesz rowniez uzy¢ ekranu hasta ustawien specjalnych i wybraé przycisk
programowy aktualizowania podrecznikow. Podreczniki zostang skopiowane przez system CNC
z karty pamieci na dysk twardy.

Uwagi:

O Aktualizacja lub przywrocenie pliku ustawien nie powoduje ponownej aktywacji okna dialogowego aktualizacji
podrecznikow.

O Aktualizacja oprogramowania Phoenix nie powoduje ponownej aktywacji okna dialogowego aktualizaciji
podrecznikow.

O Komunikat pojawia sie przy 10 pierwszych uruchomieniach systemu CNC albo do chwili, gdy zostanie
zaznaczone pole wyboru ,Nie pok ponownie tego komunikatu”.
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Poprawka do oprogramowania

m Do podrecznika operatora oprogramowania Phoenix dodano zalecenie dla uzytkownika, aby podczas ttumaczenia
pliku DXF przez system CNC zapisywat on wynikowy plik tekstowy w tej samej lokalizacji, co zrédtowy plik DXF. Plik
DXF nalezy skopiowa¢ do folderu czesci systemu CNC lub wczyta¢ do folderu czesci systemu CNC przed
ttumaczeniem albo serwer, na ktérym znajduje sig plik DXF, musi mie¢ prawa odczytu/zapisu wzglgdem
systemu CNC.

Aktualizacje oprogramowania sprzetowego w oprogramowaniu Phoenix
w wersji 9.74.0

Aktualizacje oprogramowania sprzetowego lasera swiattowodowego HFL030 Hyintensity

m  Kontroler gtowicy lasera (LHC, Laser Head Controller) wer. 2.8
m  Kontroler mocy lasera (LPC, Laser Power Controller) wer. 2.10

O Rozwigzano problem polegajgcy na tym, ze w przypadku czgstotliwosci impulsu z zakresu od 16 Hz do 499 Hz
na wyjsciu lasera nie byto sygnatu.

Kontroler ArcGlide

m  Modut sterujagcy ArcGlide wer. 2.6
O Zawiera zmiany umozliwiajgce obstuge przeciecia szczelin na potrzeby ciecia grubych ptyt.

O Rozwigzano problem z interfejsem RS-422 kontrolera ArcGlide, ktéry polegat na tym, ze po odebraniu polecenia
powrotu do pozycji wyjsciowej kontroler przechodzit do tej pozycji, nastepnie przesuwat sie od niej o 0,1 cala,
powtarzat ruch do pozycji wyjsciowej i wylaczat sie. Ta poprawka wyeliminowata powtdrzenie ruchu.

MAXPRO200, wer. E

m  Zmieniono wartosci graniczne btedu dotyczace utraty fazy i napiecia magistrali.

m  Zmieniono sekwencje rozruchu w celu poprawy niezawodnosci kilku procesow.

m  Zmieniono oprogramowanie, tak aby byto zgodne z nowym zaworem szybkosci przeptywu.
m  Dodano opodznienie podczas transferu, aby dopasowac je do warunkow testow beta.

m  Zapewniono, aby wyjscie btedu systemu CNC bylo wytaczone podczas rozruchu.
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Obstuga systemu EDGE® Pro Ti

Ulepszenia oprogramowania

m  Oprogramowanie Phoenix w petni obstuguje nowy system EDGE Pro Ti CNC, w tym:

O Automatyczne ponowne mapowanie ustawien systemu Edge Ti podczas wczytywania starych plikow ustawien
na systemie EDGE Pro Ti

O Zestawy diagnostyczne podobne do tych oferowanych do systemu Edge Pro
QO Zintegrowany dostep do Podrecznika systemu EDGE Pro Ti CNC (807660)
O Pomysine zakonczenie petnych testow regresji i akceptacji systemu EDGE Pro Ti

m  System EDGE Pro Ti CNC umozliwia regulacje wzmocnienia | w krokach co 10 w trybie petli pradowej. Zamiast
uzywania wyrazonych utamkowo wzmocnien | mozna uzy¢ wzmocnienial z zakresu 1-5, co pozwala zmniejszy¢ liczbg
btedéw podazania wystepujacych po zakonczeniu ruchu.

Obstuga protokotu SERCOS lii

Uwaga: Obstuga protokotu SERCOS Il jest dostgpna w oprogramowaniu Phoenix od wersji 9.73.0, ale wymaga
osprzetu CNC, ktérego wprowadzenie na rynek jest planowane na poczatek 2013 roku.

Ulepszenia oprogramowania
m  Oprogramowanie Phoenix zapewnia petng obstuge protokotu SERCOS Il w zakresie ruchu urzadzenia oraz kontroli
we/wy, w tym takie funkcje, jak:

O Obstuga napedow ekonomicznych i podstawowych. Mimo obstugi napedéw ekonomicznych Hypertherm zaleca
uzywanie napedow podstawowych, gdyz pomagajg uzyska¢ optymalna wydajnos¢ ruchu.

O Obstuga nastepujacych tacznikow szyn we/wy Bosch w oprogramowaniu Phoenix w wersji 9.73.0: Montowany
w linii fgcznik szyn Rexroth do protokotu SERCOS IlI z cyfrowymi wejéciami i wyjéciami (na przyktad numer
czesci Bosch R-IL S3 BK DI8 DO4-PAC).

O Mozliwos¢ wymuszania adresowania napedu i adresowania w wierszu podczas fazy inicjowania.
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O Automatyczne wykrywanie przez system CNC tacznika szyn we/wy Rexroth firmy Bosch dziatajagcego
z protokotem SERCOS Il podczas fazy inicjowania.

O Automatyczne inicjowanie konfiguracji z podwojna osig poprzeczng, jak rowniez wielu innych nietypowych
konfiguracji osi.

Obstuga koderow potozenia bezwzglednego oraz przywracania bezwzglednego potozenia wyjsciowego.
Stata obstuga haset diagnostycznych protokotu SERCOS od 1SA do 12SA.

Aby uzywac protokotu SERCOS Il z oprogramowaniem Phoenix, jest wymagane oprogramowanie sprzetowe
16V24 IndraDrive Cs. Jesli podczas fazy inicjowania oprogramowanie Phoenix wykryje naped ekonomiczny Cs
»MPE", wymusza 2 ms cykl. W przypadku napedow podstawowych oprogramowanie sprzetowe ,MPB”
automatycznie uruchamia cykl trwajgcy 1 ms. Hypertherm zaleca szukanie aktualizacji, poniewaz w celu
zapewnienia zgodnosci stale sg wprowadzane nowe wersje oprogramowania sprzetowego. W przypadku
wykrycia nieprawidiowej wersji oprogramowania sprzgtowego system CNC ostrzega uzytkownika, wyswietlajac
nastepujacy komunikat:

Jest wymagane oprogramowanie sprzetowe IndraDrive 16V24, ale nie jest wczytane do wszystkich napedow.
Nalezy sie skontaktowac z firma Bosch i wczytaé oprogramowanie sprzetowe w wersji 16V24.

O Obstuga polecen sterowania analogowymi wyj$ciami w programie czesci z wykorzystaniem nastgpujacego
formatu: Oxx Ayy.yyy Sxx

O Pomysine zakonczenie petnych testow regresiji i akceptacji protokotu SERCOS IlI.
Obstuga systemu MAXPRO200®

Ulepszenia oprogramowania

m  Oprogramowanie Phoenix w petni obstuguje nowy zasilacz plazmy MAXPRO200, w tym takie funkcje, jak:

O Obstuga komunikacji szeregowej na potrzeby ustawiania cigcia plazmowego i diagnostyki. Obstuga kodu G59
w oprogramowaniu Phoenix jest taka sama dla systemu MAXPRO200, jak dla systemu HPR, z wyjatkiem typu
palnika. Zasilacz MAXPRO200 jest identyfikowany za pomoca nowej wartosci F54. Petny kod programu czegsci
dotyczacy systemu MAXPRO200 to G59 V502 F54.

Nowe wykresy cigcia dotyczace systemu MAXPRO200
Obstuga wszystkich materiatéw eksploatacyjnych do systemu MAXPRO200

Nowy ekran diagnostyczny z informacjami ufatwiajgcymi rozwigzywanie problemoéw, takich jak sprawdzanie
potencjalnych nieszczelnosci powodujacych spadek cisnienia gazu

O Pomysine zakonczenie petnych testow regresji i akceptacji systemu MAXPRO200

Obstuga lasera swiattowodowego HFL010, HFL015, HFL020, HFL030
Hyintensity

Ulepszenia oprogramowania

m W oprogramowaniu Phoenix w programach czgsci dotyczacych lasera swiattowodowego Hypertherm Hylntensity sa
teraz obstugiwane standardowe kody znakowania M09 i M10. Do wybrania prawidtowego procesu znakowania sg
wymagane kody G59.

m W oprogramowaniu Phoenix na wykresach cigcia laserem swiattowodowym jest teraz obstugiwana grubos¢
nZnakowanie”.
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Na ekranie diagnostycznym lasera $wiattowodowego oprogramowania Phoenix operatorzy moga teraz otworzy¢
podrecznik lasera swiattowodowego, wybierajgc przycisk programowy Pomoc.

Oprogramowanie Phoenix obstuguje teraz w petni system lasera swiattowodowego HFLO30 3 kW Hylntensity, w tym
takie funkcje, jak:

O Mozliwos¢ wybrania systemu HFLO3O0 jako lasera swiattowodowego na ekranie konfiguracji staciji
O Uwzglednienie materiatow eksploatacyjnych lasera swiattowodowego HFLO30 w Kreatorze CutPro™
O Uwzglednienie kodow bfeddw oraz komunikatéw o btedach dotyczacych lasera swiattowodowego HFLO30

Do ekranu ustawien specjalnych dodano dwie nowe opcje: ,Weryfikacja zainstalowanej soczewki” oraz ,Weryfikacja
zainstalowanej dyszy”. Umozliwiaja one wytaczenie komunikatow o wymianie dyszy i soczewki, ktére sg wyswietlane
po wczytaniu programu czeéci, podczas zmiany na proces wymagajacy zastosowania innej dyszy lub soczewki. (Te
komunikaty sg domyslnie wigczone).

Poprawki do oprogramowania

Teraz podnosnik palnika przesuwa sig na wysoko$¢ przebijania podczas realizacji funkcji testowania podnosnika
niezaleznie od tego, czy wyjscie kontaktu dyszy jest wigczone. Jesli kontakt dyszy jest wigczony, dysza dotknie ptyty,
a nastepnie wycofa sie¢ na wysokos¢ przebijania. Jesli kontakt dyszy nie jest wigczony, podnosnik przesunie sie
bezposrednio na wysokos¢ przebijania.

Gdy przy braku wybranej aktywnej stacji zostanie nacisniety przycisk programowy Test gazu, w oprogramowaniu
Phoenix jest teraz wys$wietlany komunikat ,\Wymagany wybor stacji”.

Gdy przebijanie pulsacyjne jest wigczone, a kontroler wysokos$ci palnika dziata w trybie recznym, w oprogramowaniu
Phoenix nie jest juz w nieskonczonos¢ wyswietlany stan ,Przebijanie”.

Po uruchomieniu testu gazu lasera $wiattowodowego ci$nienie gazu prawidtowo zmienia sig z cisnienia przebijania na
ci$nienie ciecia.

Wywotanie wykresow ciecia niesgsiadujgcych typow materiatdow w programie czgsci lasera $wiattowodowego nie
wywoluje juz btedu oprogramowania Phoenix.

Funkcja impulsu lasera $wiattowodowego dziata, nawet gdy jest aktywny tryb przebijania pulsacyjnego.

W przypadku wystapienia btgdu komunikacji lasera $wiattowodowego przy probie cigcia wzdiuznego kontroler
wysokosci palnika przestaje oscylowac. Po skasowaniu btgdu komunikacji mozna wznowi¢ cigcie wzdiuzne.

W przypadku wycofywania z segmentu cigcia do segmentu znakowania na sciezce podczas wykonywania programu
czesci dotyczacego znakowania oprogramowanie Phoenix nie przefgcza juz trybu na paliwowo-tlenowy.

Wybranie przycisku programowego Test gazu w trybie przebijania pulsacyjnego nie przesuwa juz przez stany
przebijania stopniowego, co zapobiega ruchowi gtowicy lasera $wiattowodowego w dof.

Po wybraniu wykresu cigcia dotyczgcego znakowania laserem swiattowodowym w oprogramowaniu Phoenix jest
teraz wczytywana prawidtowa szybkos$¢ znakowania.

Oprogramowanie Phoenix umozliwia teraz wykonanie testu podnosnika z laserem $wiattowodowym z gtéwnego
ekranu. Nie jest juz dodatkowo wymagane wybranie stacji plazmowe;.

Phoenix Software Version 9.76.4 Informacje o wersji 80740H 61



Phoenix Software Version 9.73.0 — informacje o wersji

Obstuga ruchu

Ulepszenia oprogramowania

Oprogramowanie Phoenix obstuguje teraz programy czesci krzywych S przeznaczone do systemow plazmowych

i lasera swiattowodowego. Ruch po krzywej S to funkcja, ktdra zapewnia podczas przyspieszania ptynniejszy ruch niz
w przypadku ruchu tradycyjnego lub trapezoidalnego. Krzywa S nakazuje oprogramowaniu Phoenix ,wygtadzenie”
przyspieszenia i zmniejszenie ,szarpnie¢” przy zadanym wspotczynniku przyspieszenia.

Burdayim

W trybie z przytrzymaniem przycisku przyciski pracy manewrowej na ekranie dotykowym oraz na klawiaturze petnig
teraz te sama funkcje. Gdy jeden z przyciskow pracy manewrowe;j jest uzywany do wigczania ruchu, ruch mozna
zatrzyma¢ dowolnym z pozostalych przyciskow.

W przypadku uzywania sterowanych przez system CNC wyjs$¢ obnizania palnika oraz wejs¢ wykrywania obnizenia
palnika oprogramowanie Phoenix wytgcza teraz oddzielnie kazde wyjscie obnizania palnika w chwili aktywaciji
odpowiadajacego mu wejscia wykrywania obnizenia palnika (wczesniej po aktywacji wejscia wykrywania obnizenia
palnika byly jednoczesnie wytaczane wszystkie wyjécia obnizania palnika).

Gdy jest uzywany kontroler wysokosci palnika Sensor THC, oprogramowanie Phoenix sprawdza, czy wybrano stacje
na potrzeby wykrywania wysokosci poczatkowej. Oprogramowanie Phoenix zatrzymuje (lub anuluje) wykrywanie
wysokosci poczatkowe;] staciji, jesli ta stacja jest wytaczona podczas testu wykrywania wysokosci poczagtkowej (lub
po wigczeniu testu wykrywania wysokoéci poczatkowe)).

Rozwigzano problem z btedem MCC przez zablokowanie funkgji Do tylu na $ciezce na czas ustawienia zerowej
wartosci szybkosci pracy manewrowej na konsoli operatora systemu CNC.

Oprogramowanie Phoenix teraz sprawdza i skaluje prawidtowo wyrazone w jednostkach metrycznych zmiany nastaw
potencjometru szybkosci, aby zapewni¢ odpowiednig obstuge calego zakresu roboczego w miare wzrostu szybkosci.

Oprogramowanie Phoenix zapewnia odpowiednie dziatanie przyciskow zwigkszania/zmniejszania szybkosci,
wymuszajac dezinstalacje potencjometru szybkosci w sytuacji, gdy nie wystepuje wbudowany panel przedni
Hypertherm (na podstawie numeru modelu).

Oprogramowanie Phoenix zatrzymuje ruch kontrolera wysokosci palnika, gdy przetacznik podnoszenia/obnizania jest
wytgczony po zmianie ekranow. W przypadku zmiany ekranéw ruch podnoszenia/obnizania jest réwniez konczony za
posrednictwem funkcji podnoszenia/obnizania na ekranie dotykowym.

Aby zapobiec niezamierzonemu ruchowi pracy manewrowej po otwarciu menu rozwijanego wyswietlanego na
ekranowych przyciskach pracy manewrowej, oprogramowanie Phoenix rozpoznaje wybdr jako polecenie menu, a nie
jako polecenie ruchu.

Przy aktywnym cigciu wzdtuznym okno dialogowe odlegtosci przesunigcia (Odl przesun) jest teraz zablokowane.

Oprogramowanie Phoenix teraz blokuje polecenia ruchu i polecenia cigcia wzdiuznego, gdy jest aktywna funkcja
powrotu na poczatek.

Obstuga ukosowania

Ulepszenia oprogramowania

Polecenia Gfow2 — idz do wyj X (M77 T2) i Glow2 — idz do wyj Y (M78 T2) moga by¢ teraz uzywane w aplikacjach
obrdbki rur (oznacza to wybranie podwojnej osi poprzecznej obrotu). Podwdjna o$ poprzeczna (rura) przesunie sie
o zadang odlegtos¢ zalezng od $rednicy rury.
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m  Wyeliminowano nadmierny ruch BACF (zmiana kata ukosu w czasie ruchu) oraz petle naroznikow w niektérych
programach czesci, w ktorych byly stosowane $ciezki wejscia BACF. Przed uruchomieniem urojonych indeksow
obrotu oprogramowanie Phoenix weryfikuje teraz, czy gtowica ukosowania nie jest ustawiono pionowo (lub prawie
pionowo), aby zachowac jej prawidtowe wyrownanie. To ulepszenie dotyczy wszystkich podwojnych gtowic
ukosowania typu przechylnego, z trypbem ABXYZ lub bez.

m Do oprogramowania Phoenix dodano kontrole zapobiegajace zaklocaniu manipulatorem dziatania polecen obrotu
ukosowania i stopniowego przechylania.

Poprawki do oprogramowania

m W przypadku ustawienia maszyny do obrobki rur konstrukcyjnych i do przesytania medium ukosowanie ABXYZ (lub
5-osiowe) teraz generuje za pomocg programu czesci bardziej gtadkie powierzchnie w miejscu sgsiadowania dwoch
segmentow, ktore nie sg styczne.

m  Ulepszono aktywne $ledzenie kata ukosu, aby wymusi¢ ograniczenie szybkosci probnego ukosowania. Oznacza to,
ze jesli do zmiany szybkosci probnej jest uzywany potencjometr, oprogramowanie Phoenix nie ignoruje juz ustawienia
ograniczenia probnego ukosowania (przy aktywnym kacie ukosu), co mogto powodowagé ruch maszyny przy nastawie
zadanej potencjometrem szybkosci.

m  Dodanie procesu ukosowania HPRXD® nie powoduje juz usunigcia procesu znakowania z wykresu cigcia (co z kolei
generowato bigd oprogramowania Phoenix lub btgd MCC).

Obstuga plazmy

Ulepszenia oprogramowania

m  Na ekranie procesu plazmowego (Ustawien > Proces > Plazmal [lub 2] Wykr ciecia) ustawienia ci$nienia gazu
zasilaczy Powermaxe® teraz, w przypadku wybrania procesu ztobienia, uwzgledniaja cisnienia ztobienia, ktore sg nizsze
niz typowe cisnienia cigcia.

Poprawki do oprogramowania

m  Parametry procesu plazmowego (na przyktad Wys ciecia, Ustaw nap tuku, Czas odciecia itd.), ktére mozna wybraé
do wyswietlania w oknie nadzoru Watch Window, sg skrotami do tych samych wartosci wystepujacych na ekranie
procesu plazmowego (Ustawien > Proces > Plazmal [lub 2] Wykr ciecia). Oprogramowanie Phoenix teraz
uniemozliwia operatorom ustawienie w oknie nadzoru Watch Window wykraczajagcych poza dopuszczalny zakres
wartosci roboczych poszczegolnych parametrow.

m  Ustawienie Wst przept przy IHS jest usuwane z ekranu procesu plazmy, gdy system CNC jest skonfigurowany
z palnikiem tngcym Powermax, poniewaz ta funkcja nie jest obstugiwana przez systemy Powermax.

Wygodna obstuga i zintegrowana specjalistyczna wiedza o procesie

Ulepszenia oprogramowania

m  Rozszerzono zakres wykresow cigcia oraz poprawiono stabilno$¢ znajdujacych sie w nich parametrow.

O Na ekranie wymiany materiatow eksploatacyjnych systemu HPRXD s3 teraz wyswietlane etykiety technologii
HyDefinition inox (HDi), jesli taka wystepuije.
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O W oprogramowaniu Phoenix sg teraz obstugiwane specjalistyczne wykresy dotyczace ciecia HDi systemem
HPRXD: ciecie cienkiej stali nierdzewnej, ciecie doktadne stali migkkiej oraz cigcie stali migkkiej pod lustrem
wody.

Do systeméw Powermax65, Powermax85 i Powermax105 dodano zaktualizowane wykresy cigcia.

W przypadku wykresow ciecia standardowego i ukosowania systemem HPRXD wszystkie programy czesci
True Hole wykorzystuja jedno oznaczenie (okreslony materiat 99) w wykresach ciecia True Hole, ktére
uwzglednia grubosci zaréwno metryczne, jak i anglosaskie.

W oprogramowaniu Phoenix teraz sg obstugiwane wejscia ,Niski poziom oleju” oraz ,Niskie cisnienie powietrza”,
ktore blokujg ruch do chwili wykonania prawidiowej konserwacji stotu cigcia. Te wejscia dziatajg tak samo jak wejscie
zdalnego wstrzymania, tj. gdy jedno z nich jest aktywne, ruch zostaje zatrzymany, a wykonywanie programu jest
wstrzymywane do chwili dezaktywacji wejscia przez operatora.

Przycisk programowy Wskaz ciecia dziata teraz inaczej i powoduje rowniez otwarcie okna dialogowego (ekrany
wykreséw ciecia i gtowny). Po naciénigciu prezentuje ponizszych osiem opcji otwarcia dokumentacji z zaleceniami
ciecia specyficznymi dla kazdego typu specjalnego procesu ciecia:

Cigcie plazmowe

Cigcie laserem $wiattowodowym
Przebijanie grubej stali nierdzewne;
Cigcie pod lustrem wody
Ukosowanie

Ciecie HDi cienkiej stali nierdzewnej

0O 0 00 0 0 O

Ciecie doktadne
O Ciecie pod lustrem wody

Zaktualizowano programowe ograniczenie OEM w celu obstugi dodatkowych nowych funkcji, w tym konwersiji
True Hole.

Poprawiono ponowne inicjowanie sterownikow w nastepujacych sytuacjach:

O Weczytywanie plikow ustawien

O Zmiany wprowadzane na ekranie konfiguracji staciji

O Zmiana innych kluczowych parametrow

Rozwigzano problem, ktéry mégt wystepowac podczas zapisywania i zamykania ekranu konfiguracii stacji.

Oprogramowanie Phoenix sprawdza, czy kody procesu M36 w programie czeséci odpowiadajg ustawieniom
zainstalowanego narzedzia na ekranie ustawien specjalnych. Dzieki temu operatorzy moga uzywaé¢ kodéw M36
w celu wybierania roznych procesdw (na przyktad Plazma, Plazma2, DyszaWodna) bez ryzyka wybrania btednego
polecenia.

Wykonywanie cigcia rury konstrukcyjnej i cigcia rury do przesytania medium na tej samej maszynie nie powoduje juz
obrotu jednej z rur w btednym kierunku, gdy jako o$ wzdtuzna zostanie przypisana o$ X.

W tej wersji zaktualizowano ttumaczenie interfejsu w jezyku chinskim tradycyjnym (Tajwan).

Poprawki do oprogramowania

m W oprogramowaniu Phoenix wprowadzono poprawki zapobiegajace wystepowaniu roznych zgtoszonych usterek
wywotujacych btedy w konkretnych warunkach.

m W oprogramowaniu Phoenix proces znakowania nie jest juz zmieniany na proces cigcia, gdy nastepuje wstrzymanie
lub wznowienie programu czgsci przy wigczonym ustawieniu probkowania napigcia fuku.
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Teraz przed inkrementacja licznika przeterminowania portu USB panelu przedniego w oknie nadzoru Watch Window
oprogramowanie Phoenix sprawdza, czy nie jest aktywny ekran wczytywania. Zapobiega to wyswietlaniu komunikatu
»panel przedni nie odpowiada” podczas préby uzyskania dostepu do mapowanego napedu z ekranu Pliki, gdy ten
naped jest odtgczony.

Teraz oprogramowanie Phoenix aktualizuje odchytke wykrywania wysokosci poczatkowej i wykorzystuije ja prawidtowo
w procesie plazmowym i znakowania w programach czesci.

Odlegtos¢ miedzy oryginalng geometrig czesci CAD a geometrig czesci jest zawsze mniejsza niz ustawienie rozmiaru
ptyty skonfigurowane na ekranie Ustawien oprogramowania Phoenix, aby zapewni¢ niezawodny import
nieprzetworzonych plikow DXF w narzedziu HyperDXF.

W oprogramowaniu Phoenix nie wystepuja juz problemy z wyswietlaniem tresci ekranu, gdy trwa aktualizacja
oprogramowania.

Przytrzymanie klawisza [F5] lub jego wielokrotne nacisniecie w widoku czesci/arkusza nie powoduje juz btedu
oprogramowania Phoenix.

Wyeliminowano wyciek pamieci w oprogramowaniu Phoenix przez zagwarantowanie prawidtowego usuniecia
wszystkich blokow czasu cigcia w czasie wystgpienia btedu translatora.

W przypadku uzywania pofgczenia szeregowego RS-422 i uruchamiania zapytania o wersje, jako wersja kontrolera
ArcGlide jest teraz prawidfowo zwracana warto$¢ 2.3.

Okno dialogowe praw autorskich do produktu zostato rozszerzone, tak aby zmiesci¢ informacje o patentach
Hypertherm.

Podczas tworzenia niestandardowego wykresu ciecia w oprogramowaniu Phoenix jest rowniez tworzony wykres
znakowania, w ktérym znajdujg sie wartosci odpowiadajace znakowaniu. Zapobiega to wystepowaniu btedu MCC
oraz btedu ,nieprawidiowy proces znakowania”, ktérych przyczyna byto nieprawidtowe przepisywanie wartosci
znakowania z pliku uzytkowania do nowego wykresu ciecia.

W oprogramowaniu Phoenix jest teraz wyswietlany komunikat ,btedny proces”, ktéry informuje o wprowadzeniu kodu
Gb9 spoza zakresu.

Ulepszenia w zakresie bezpieczenstwa

Nalezy pamietac¢ o ponizszych ulepszeniach w zakresie bezpieczenstwa, ktére zostaly wprowadzone po raz pierwszy
w oprogramowaniu Phoenix w wersji 9.72.3:

Krople wody moga stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa, gdy system CNC jest zainstalowany na stole wodnym
X-Y, a okno nadzoru Watch Window jest ustawianie przyciskami pracy manewrowej. Jesli woda rozpryskuje ze stotu
na ekran dotykowy, krople moga aktywowaé przycisk pracy manewrowej i wygenerowac niezamierzony ruch na stole.
Niezamierzony ruch moze skutkowac¢ zagrozeniem dla operatora i innych osob, uszkodzeniem wyposazenia oraz
btedami ciecia.

Z tego wzgledu, gdy operator wigcza okno nadzoru Watch Window z przyciskami pracy manewrowej, na

systemie CNC jest teraz wyswietlane ponizsze ostrzezenie:

»Ostrzezenie: Wybrano opcje okna nadzoru Watch Window, ktéra pozwala sterowac ruchem maszyny bezposrednio
z ekranu dotykowego. Ekran dotykowy nie nadaje sie do uzytku w mokrych srodowiskach. Jesli ekran dotykowy jest
uzywany w mokrym Srodowisku, gdzie moga wystepowac krople wody, nie nalezy uzywac przyciskéw pracy
manewrowey”.

To ostrzezenie jest domysinie wigczone, ale mozna je wytaczy¢ na ekranie ustawien specjalnych.

Mozna réwniez wytgczy¢ wyswietlanie przyciskéw pracy manewrowej w oknie nadzoru Watch Window, wybierajac
opcje ,Nie zainstalowano dla ekranu dotykowego” na ekranie ustawien specjalnych.

Palniki Powermax nie zapalajg sie juz podczas ruchu w dot w czasie wykrywania wysokosci poczatkowe;.
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m  System CNC wstrzymuje teraz caty ruch przed wyswietleniem kazdego okna dialogowego komunikatu podrecznego.
Ta zmiana zapobiega kontynuowaniu ruchu w tle, gdy jest aktywne okno komunikatu. Ten problem wystepowat
w konkretnych konfiguracjach. Bardziej szczegotowe informacje opublikowano oddzielnie. Zdecydowanie zaleca sig
aktualizacje oprogramowania. W razie dodatkowych pytan nalezy sie skontaktowac¢ z producentem stotu.

Aktualizacje oprogramowania sprzetowego w oprogramowaniu Phoenix
w wersji 9.73.0

Aktualizacje oprogramowania sprzetowego lasera swiattowodowego HFL030 Hylntensity

m Kontroler glowicy lasera (LHC, Laser Head Controller)

O Oprogramowanie sprzetowe kontrolera LHC w petni obstuguje nowy zasilacz lasera $wiattowodowego HFL030,
w tym nowe komunikaty o btedach.

O Podczas ciecia O, cisnienie wyswietlane jest prawidtowo oraz zwracane sg sygnaly zwrotne o wartosci ponizej
1V.

Teraz we wszystkich menu interfejsow nieobstugiwane funkcje konfiguracji sprzetowej sg wytaczone.

Moc lasera jest teraz obliczana w kontrolerze mocy lasera (LPC) i wysylana do kontrolera gtowicy lasera (LHC)
w celu wyswietlenia.

O Oprogramowanie Phoenix w wersji 9.73.0 obstuguje kontroler LHC w wersji 2.6.
m  Kontroler mocy lasera (LPC, Laser Power Controller)

O Dodano usterke blokowania zwigzang z wyjsciem niskiej mocy, ktére blokuje sie po jakichkolwiek trzech
usterkach wystepujacych podczas okresu ,wtgczenia”. Lasera nie mozna ponownie uruchomié bez uprzedniego
wyltgczenia i wigczenia zasilania.

O Dodano btad zasilania, ktéry generuje usterke w przypadku wystapienia zbyt duzej liczby btedow miedzy pradami
zwrotnymi sterowania.

O Zmodyfikowano skalowanie wyrazonej w Watach mocy sterowania, aby uwzgledni¢ odchytke pradowag modutu
lasera swiattowodowego. Zapewnia to bardziej doktadng moc wyj$ciowq lasera swiattowodowego w przypadku
sterowania mocg o wartosci ponizej 1000 W. W przypadku aktualizowania tego oprogramowania sprzetowego
w istniejgcych systemach istnieje koniecznos¢ programowania nizszych nastaw mocy zwigzanych z impulsami
oraz czasami ze znakowaniem.

O Wprowadzono ulepszenia konfiguracji wej$¢ analogowych, aby unikngé nieprawidtowej konfiguracji podczas
przetaczania cyklow zasilacza.

Teraz we wszystkich menu interfejsow nieobstugiwane funkcje konfiguracji sprzetowej sg wytaczone.

Zwigkszono do 25 ms czas opoznienia podzespotdéw optycznych transferu wigzki (BDO, Beam Delivery Optic),
aby unikng¢ sytuacji, w ktorych licznik nie byt prawidtowo aktualizowany.

O Oprogramowanie Phoenix w wersji 9.73.0 obstuguje kontroler LPC w wersji 2.9.
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Ulepszenia oprogramowania

Wygodna obstuga i zintegrowana specjalistyczna wiedza o procesie

Uzytkownicy korzystajacy z klawiatury moga uzyska¢ dostgp do instrukcji wymiany materiatow eksploatacyjnych,
naciskajac klawisz F12.

Gdy operator wprowadzi w kreatorze ksztattéw ShapeWizard™ nieprawidtowe rozstawienie gtowic lub wartosé
$rednicy rury, na systemie CNC zostanie wyswietlony komunikat informujacy o akceptowalnym zakresie wartosci
odstepu palnika.

Najlepsze zalecane praktyki: Podczas cigcia w celu wytgczania i ponownego wigczania kontroli napiecia tuku (AVC,
Arc Voltage Control) nalezy zamiast wartosci M51 uzywac wartosci M51 T. Warto$é T wprowadza opoznienie
czasowe przed ponownym wigczeniem funkcji AVC. Pozwala to ustabilizowaé tuk. Aby zagwarantowac¢ wytaczenie
funkcji AVC, kazda wartos¢ M51 lub M51 T powinna poprzedza¢ wartos¢ M50.

Ekran ustawien specjalnych zawiera teraz opcje wylaczenia wykresow cigcia systemu paliwowo-tlenowego, co
utatwia uzywanie wykresow cigcia w sytuacji, gdy system paliwowo-tlenowy nie jest stosowany.

Wykresy ciecia zaktualizowano specyfikacjami dotyczgcymi stali nierdzewnej o grubosci 3/16 cala i 1/4 cala —
system HPRXD, 45 A, proces F5/N,.

W oprogramowaniu Phoenix przywrocono funkcje czasu ponownego wykonania szczeliny oraz napigcia wykrywania
szczeliny. W razie potrzeby pozwala to operatorowi pomija¢ obliczone ustawienia.

Przyciski HyperCAD i HyperNest nie sg juz widoczne, chyba ze zostang wiagczone w pakiecie HASP.

Obstuga lasera swiattowodowego HFL010, HFL015, HFL020 Hylntensity

W oprogramowaniu Phoenix w programach czesci dotyczacych lasera swiattowodowego Hypertherm Hylntensity sa
teraz obstugiwane niektoére kody pominiecia procesu G59.

Format polecenia pominigcia procesu G59 jest nastepujacy:
O G59 V8xx Fwartos¢

Gdzie:

O V8xxto parametr procesu.

O Wartos¢ F to warto$¢ parametru procesu.
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Przyktad: G59 V800 F1 — przestawia tryb przebijania na przebijanie impulsowe.

Zmienna Nazwa Zakres

V800 Tryb przebijania laserem 0 = przebijanie podmuchowe

1 = przebijanie pulsacyjne

V803 Moc cigcia laserem Maksymalna, wyrazona w watach moc
obstugiwana przez laser. W przypadku
systemu HFLO15 maksymalna moc
cieciato 1500 W.

V804 Czas pefzania lasera 0-9,999 s
V805 Wysokos¢ cigcia laserem 0-50,8 mm

V806 Cisnienie cigcia laserem 0-6,9 bara

V807 Cisnienie przebijania laserem 0-6,9 bara
(podmuch)

V808 Cykl pracy cigcia laserem 1-100%

V809 Czestotliwo$¢ modulacii lasera 1-500 Hz

V810 Wihacz lub wytacz kody cyklu pracy 0 — wylacza stosowanie kodow V808
lasera (V808) i czestotliwosci modulaciji |i V809 w programie czg$ci.

(V809) za pomoca programu czesci 1 — wlacza stosowanie kodéw V808
i V809 w programie czesci.

V81l1 Poczatkowa moc w narozniku Od 10% do 100%

V812 Minimalna moc w narozniku Od 10% do 100%

V813 Pominiecie czasu usuwania lasera 0-10s

Dodano obstuge kodu programu MO8 RT, co pozwala zapobiega¢ wycofaniom migdzy punktami przebijania.

Uwaga: W przypadku uzywania kodu MO8 RT z systemem laserowym warto$¢ T oznacza wysoko$¢ przebijania
(cofnigcie na wysoko$¢ przebijania), jednak w systemach plazmowych warto$é T oznacza wysokosé transferu
(cofniecie na wysokos¢ transferu). W systemie laserowym nie ma wysokosci transferu.

W laserze Swiattowodowym Hylntensity jest teraz stosowana obstuga kodow bigdow. Funkcja obstugi kodow btgdow
generuje okno dialogowe, w ktérym jest wyswietlane tagcze do systemu pomocy. Klikniecie tacza powoduje otwarcie
rozdziatu o tym kodzie btedu w podreczniku systemu lasera $wiattowodowego Hylntensity™ Fiber Laser.

Przycisk Pomoc dziata teraz prawidtowo na ekranach procesu lasera i wykresu cigcia laserem.

Ekran procesu lasera swiattowodowego w oprogramowaniu Phoenix zawiera teraz nowe parametry. Na ekranie
procesu lasera $wiattowodowego jest teraz wyswietlana biezgca pozycja przediuzenia dyszy. Jesli pozycja
przedtuzenia dyszy rozni sie od pozycji zalecanej w wykresie ciecia o wigcej niz 1 mm, wartos¢ przediuzenia dyszy
widoczna na ekranie procesu lasera $wiattowodowego jest wyswietlana kolorem czerwonym.

Do kreatora CutPro i ekranu wymiany materiatow eksploatacyjnych systemu laserowego dodano ilustracje dyszy
lasera.

Operatorzy moga teraz uzywac lasera $wiattowodowego do wykonywania cyklow przebijania wieloetapowego.
W systemie sg obstugiwane trzy etapy przebijania. Parametry odpowiadajagce poszczegolnym etapom sg dostepne
w wykresach cigcia. W kazdym etapie sg uwzglednione nastepujace zmienne:

O czas opoznienia
O wysokos$¢ przebijania
O cykl pracy
a

czestotliwose
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m  Wykresy ciecia laserem $wiattowodowym zawierajg teraz informacje o grubosci odparowywania zwigzanej

z usuwaniem powtok ochronnych.

m  Podczas dodawania nowej dyszy w systemie CNC jest teraz wyswietlane okno dialogowe. Pozwala ono wskazac,
ktora dysza ma by¢ wymieniana, gdy jest wigczony zarowno system plazmowy, jak i laserowy.

m Do listy typow materiatow na wykresie ciecia laserem swiattowodowym dodano mosigdz i miedz.

Obstuga plazmy
m  Wykresy cigcia dotyczgce wszystkich systemow zmechanizowanych HPRXD® zawierajg teraz specyfikacje
odpowiadajace procesowi True Hole™ 5/16 cala.

m W ramach przygotowania na przyszte zmiany w wykresach cigcia operatorzy moga teraz za pomocg kodéw G59
wybiera¢ nastgpujgce dodatkowe grubosci metryczne:

Grubos¢é Wartosé F Grubos¢ z utamkiem

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

m  Oprogramowanie Phoenix w petni obstuguje systemy Powermax105®, w tym:

Q

a
a
a

Nowe wykresy cigcia dotyczace systemow Powermax105

Petna obstuga procesu 105 A

Obstuga nowych palnikéw typu Low Speed (LS) FineCut®

Obstuga wszystkich materiatow eksploatacyjnych do systeméw Powermax105
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W ramach obstugi systemow zasilaczy plazmy Powermax105 dodano nowe wartosci zmiennej procesu G59.

Zmienna Nazwa Powerma3('1 05 Definicja
wartosc

V501 Typ zasilacza F48 Powermax105

V502 Typ palnika F53 Materialy eksploatacyjne
FineCut do ciecia z matg
szybkoscig

F52 Palnik zmechanizowany 180°

(petnej dtugosci lub maty)

V504 Prad procesu F105 105 A

Ulepszenia w zakresie bezpieczenstwa

Krople wody moga stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa, gdy system CNC jest zainstalowany na stole wodnym
X-Y, a okno nadzoru Watch Window jest ustawianie przyciskami pracy manewrowej. Jesli woda rozpryskuje ze stofu
na ekran dotykowy, krople moga aktywowac przycisk pracy manewrowej i wygenerowac niezamierzony ruch na stole.
Niezamierzony ruch moze skutkowac¢ zagrozeniem dla operatora i innych osob, uszkodzeniem wyposazenia oraz
btedami ciecia.

Z tego wzgledu, gdy operator wigcza okno nadzoru Watch Window z przyciskami pracy manewrowej, na

systemie CNC jest teraz wyswietlane ponizsze ostrzezenie:

»Ostrzezenie: Wybrano opcje okna nadzoru Watch Window, ktéra pozwala sterowac ruchem maszyny bezposrednio
z ekranu dotykowego. Ekran dotykowy nie nadaje sig¢ do uzytku w mokrych Srodowiskach. Jesli ekran dotykowy jest
uzywany w mokrym Srodowisku, gdzie moga wystepowac krople wody, nie nalezy uzywac przyciskow pracy
manewrowey”.

To ostrzezenie jest domyslnie wigczone, ale mozna je wytaczy¢ na ekranie ustawien specjalnych.

Mozna rowniez wytaczy¢ wyswietlanie przyciskow pracy manewrowej w oknie nadzoru Watch Window, wybierajgc
opcje ,Nie zainstalowano dla ekranu dotykowego” na ekranie ustawien specjalnych.

Palniki Powermax nie zapalajg sie juz podczas ruchu w dét podczas wykrywania wysokosci poczatkowe;.

System CNC wstrzymuje teraz caly ruch przed wyswietleniem kazdego okna dialogowego komunikatu podrecznego.
Ta zmiana zapobiega kontynuowaniu ruchu w tle, gdy jest aktywne okno komunikatu. Ten problem wystgpowat

w konkretnych konfiguracjach. Bardziej szczegotowe informacje opublikowano oddzielnie. Zdecydowanie zaleca sig
aktualizacje oprogramowania. W razie dodatkowych pytan nalezy sie skontaktowac¢ z producentem stotu.

Poprawki do oprogramowania

Wygodna obstuga i zintegrowana specjalistyczna wiedza o procesie

System CNC nie rejestruje (ani nie publikuje) juz komunikatéw o utracie rozruchu w zasilaczach plazmy HPR, gdy
btad HPR jest zgtaszany podczas zmiany procesu. Przykiad: Zmiana procesu migedzy punktami przebijania, gdy

w trakcie wykrywania wysokos$ci poczatkowej byt aktywny wstepny przeptyw, powodowata rejestrowanie przez
system CNC komunikatu o utracie rozruchu, nawet jesli taki warunek nie wystepowat w rzeczywistosci. Mogto to
wywotywac¢ u operatora mylne zatozenie, ze w systemie istnieje problem. System CNC rejestruje teraz komunikat,
tylko jesli wystepuje rzeczywista utrata rozruchu.

Funkcja wznawiania ostatniej czesci teraz prawidtowo aktualizuje liczbe przebi¢, tryb ciecia i pozycje ciecia, gdy
operator wznawia zapisang czes¢, nawet jesli:

O zmieniono tryb ciecia

O zmieniono jednostki
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O operator wznawia cze$¢ w punkcie przebijania

Gdy oba nastepujace warunki wystepuja podczas powrotu do pozycji wyj$ciowej, system zezwala teraz na
wylgczenie ruchu za pomoca klucza sprzetowego (w odpowiednim kierunku):

O Os aktywuje przetacznik nadmiernego przesuniecia roboczego podczas powrotu do pozycji wyjsciowe;
przetacznika.

O Przefgcznik pozyciji wyjsciowej dziata nieprawidtowo.

Funkcja ruchu wznowienia ostatniej czesci dziata teraz prawidlowo podczas uzywania funkcji Przesun do przebicia
i Powrdt na poczatek w programie czgsci w trybie bezwzglednym (G90).

Oprogramowanie do rozmieszczania nie dodaje juz czesci, jesli operator zamyka okno dialogowe liczby czgsci
podczas uzywania nastepujgcych funkgiji:

O Rozmieszczanie automatyczne
O Klawiatura nie jest zainstalowana

W trybie recznym z przytrzymaniem przycisku przyciski pracy manewrowej na ekranie dotykowym oraz na klawiaturze
petnig teraz t¢ sama funkcje. Gdy jeden z przyciskdw pracy manewrowej jest uzywany do wigczania ruchu, ruch
mozna zatrzymaé¢ dowolnym z pozostatych przyciskow.

System CNC przeprowadza dodatkowe kontrole, aby mie¢ pewnos¢, ze po powrocie maszyny do pozycji wyjsciowe;
sg wigczone programowe ograniczniki posuwu w podwojnej osi poprzecznej. Zapobiega to nieprawidtowemu
ruchowi w osi poprzecznej po powrocie maszyny do pozycji wyjsciowe;.

Porty szeregowe przesytania komunikatow teraz prawidtowo sie zamykajg i otwieraja, gdy operator wigcza program
czesci z ekranu opcji recznych. Eliminuje to konieczno$¢ ponownego uruchamiania systemu CNC, ktora byta do tej
pory konieczna, aby umozliwi¢ operatorowi rozpoczecie kolejnego ciecia z ekranu opcji recznych.

Operator moze teraz wyszukiwac¢ plik wediug samej nazwy. Do wyszukiwania plikow nie sg juz wymagane zaréwno
nazwa pliku, jak i rozszerzenie.

Ustawienie procesu na ekranie konfiguracji stacji na "pozostate" nie powoduje juz btedu aplikaciji.

Polecenia powrotu do pozycji wyjsciowej M77 T2 i M78 T2 teraz prawidtowo ustawiajg 0$ poprzeczng 2 (0$ rury),
a nie os$ poprzeczng 1.

Po zaktualizowaniu do nowej wersji oprogramowanie Phoenix ignoruje wysokosé wycofania palnika, aby unikngé
sytuacji, w ktorej po zaktualizowaniu aplikacji kontroler wysokosci palnika wykonuje petne wycofanie.

Wejscia parkowania podwojnej gtowicy dziatajg teraz prawidtowo, gdy jest wczytany program rury konstrukcyjne;.
Dodatkowo operator jest teraz monitowany o wytagczenie wej$¢ parkowania podczas wtgczania programu czesci rury
(do przesytania medium lub konstrukcyjne;j).

Dwukrotne klikniecie lub dotkniecie ekranu prostych ksztattow, gdy nie jest wybrany zaden ksztatt, nie powoduje juz
dodania pustej pozycji na gorze ekranu pliku.

Kreator CutPro nie generuje juz btedu aplikacji, gdy operator najpierw wybiera koto pasowe lub zab kotfa
tancuchowego, a nastepnie inng czesé.

System CNC zapisuje teraz prawidtowo zmiang jednostek — z metrycznych na anglosaskie i odwrotnie — niezaleznie
od tego, czy podczas tej zmiany jest wybrana czesc.

Wszystkie wartosci kodow G59 wyboru procesu wykresu cigcia sg teraz prawidtowe w kreatorze ShapeWizard.

Uszkodzony plik wykresu ciecia dotyczacy stali migkkiej w zasilaczach HPR zostat naprawiony i nie powoduje juz
aktywacji bledéw MCC podczas wczytywania.

Woprowadzono zmiany w pliku wykreséw ciecia, aby zapewni¢ zgodnos$¢ miedzy fabrycznym plikiem wykresu ciecia
lasera swiattowodowego a plikami uzytkownika.

Phoenix Software Version 9.76.4 Informacje o wersji 80740H 71



Phoenix Software Version 9.72.3 — informacje o wersji

Usunigto btad aplikacji Phoenix, wprowadzajac prawidfowa obstuge procesow lasera $wiattowodowego
i nieSwiattowodowego podczas uzywania kreatora CutPro.

Wygodne rozwigzywanie problemoéw i diagnostyka

Plik pomocy teraz otwiera sie na prawidtowym ekranie, nawet jesli jest wywotywany wiele razy w jednej sesiji.
Dodatkowo plik pomocy zaktualizowano tak, aby otwierat si¢ w prawidtowym rozdziale podczas wywotania z ekranu
procesu lasera.

Wybranie przycisku Anuluj po uruchomieniu funkcji pomocy zdalnej Remote Help teraz prawidtowo zamyka pomoc
bez kontynuacji uruchamiania przegladarki internetowe;.

Komunikaty o btedzie podwdjnego portu teraz zawierajg na poczatku fraze ,Usterka sprzetowa MCC". Dzigki temu
lepiej informujg o problemie sprzgtowym, w ktorym xxxx, yyyy, zzzz i n to wartosci zmienne:

.Usterka sprzgtowa MCC: Znaleziono ztg lokalizacjg pod adresem xxxx, zapis danych yyyy, odczyt danych zzzz
w tescie podwadjnego portu n!”

Opcja Zapisz oryg tekst na ekranie zapisywania plikéw na dysku zostata pominigta w podreczniku operatora
oprogramowania Phoenix w wersji 9.72.0. Definicja jest nastgpujgca: Do systemow CNC firmy Hypertherm mozna
importowac pliki czes$ci zaprogramowane z myslag o innych systemach CNC. Podczas importowania jednego z takich
plikdéw oprogramowanie Phoenix ttumaczy plik na format uzywany w systemach CNC firmy Hypertherm. Opcja Zapisz
oryg tekst pozwala zapisa¢ zaimportowany plik czesci w jego oryginalnym formacie, a nie w formacie systemu CNC
firmy Hypertherm.

Zastosowania i elastycznos¢

Wprowadzenie znaku minusa (—) w polach edycji ekranu ustawien kontrolera ArcGlide nie powoduje juz btedu
aplikacji Phoenix.

Obstuga lasera swiattowodowego HFL010, HFL015, HFL020 Hyintensity

m W systemie CNC jest teraz prawidiowo obstugiwane wejscie napiecia pojemnosciowego wykrywania wysokosci
(CHS, capacitive height sense) w przypadku przetaczania z interfejsu Hypernet na analogowy sygnat zwrotny
napigcia oraz podczas uzywania analogowej karty osprzetu razem z kartg wejs¢ analogowych (AIC, Analog Input
Card).

m  Wszystkie wartosci grubosci podane w jednostkach anglosaskich, wybrane w programie czesci, odzwierciedlaja
teraz prawidtowe wartosci wykresu cigcia.

m  Funkcja sledzenia kontrolera Sensor THC jest teraz bardziej stabilna w poblizu wysokosci ciecia wskazanej dla trybu
ciecia laserem. Dodatkowo poprawiono czas odpowiedzi interfejsu Hypernet na potrzeby s$ledzenia kontrolerem
Sensor THC, gdy z systemem laserowym jest uzywana automatyczna kontrola wysokosci.

m W oknie nadzoru Watch Window stany blokady kontrolera wysokosci palnika i napiecia pozostajg wtaczone (nie
zmieniajg sie juz miedzy wigczonym a wytgczonym).

m  Ekran procesu lasera $wiattowodowego dziata teraz prawidtowo, tj. zmiana pozycji przedtuzenia dyszy nie powoduje
juz przywrécenia wartosci oryginalnych pozostatych parametrow.

m Teraz zaréwno anglosaskie jak i metryczne jednostki cinienia gazu sg prawidtowo przesytane do systemu
laserowego przez interfejs Hypernet, niezaleznie od tego, czy pochodzg z programu czesci czy z ekranu procesu
lasera.

m  Oscyloskop rejestruje teraz dokfadniej napiecie CHS.

m  Wprowadzono nowe limity ograniczajgce wysokos¢ poczatkowa w procesie wykrywania wysokosci poczatkowej
(IHS) do 2,54 mm (na dole) oraz diugo$¢ przesuwu do 5,08 mm (na gorze).

72 Phoenix Software Version 9.76.4 |\nformacje o wersji 80740H



Phoenix Software Version 9.72.3 — informacje o wersji

Teraz system CNC sprawdza, czy 0$ kontrolera Sensor THC i 0$ soczewki zostaly przypisane, zanim zezwoli
operatorowi na podanie odlegtosci przesuwu tych osi.

Ustawienia przeptywu resztkowego lasera nie powodujg juz opodznien odcigcia podczas uzywania lasera
Swiattowodowego.

W systemie CNC sg teraz wyswietlane prawidtowe wykresy ciecia i ekrany, gdy operator uzywa kreatora CutPro
z systemem laserowym. Ruch nie jest juz zatrzymywany, gdy operator przetwarza czes¢ ze specjalnego zestawu grafik
laserowych i uzywa parametru czasu petzania.

Podczas obstugi btedéw oprogramowanie Phoenix sprawdza teraz komunikacje Hypernet z systemem laserowym co
kazde 10 ms, oczekujgc na odrzucenie pdl i okien dialogowych komunikatow. Zapobiega to przeterminowaniu
komunikacji Hypernet w przypadku kolizji palnika lub zdalnego wstrzymania pracy.

Gdy operator decyduje sie na wymiane materiatéw eksploatacyjnych z ekranu wykresu cigcia systemu laserowego,
w oprogramowaniu Phoenix sg zawsze wyswietlane materiaty eksploatacyjne do systemu laserowego, nawet jesli
obecnie wybrany proces jest inny niz laserowy.

Przycisk Resetuj proces na ekranie wykresu ciecia systemu laserowego aktywuije sie teraz prawidtowo, gdy operator
zmienia pozycje wykresu cigcia z domysinych ustawien fabrycznych na inne.

Gdy operator uruchamia proces lasera swiattowodowego, ale nie jest wybrany zaden kontroler wysokosci palnika,
teraz jest wyswietlany monit z prosba o wybranie kontrolera.

Obstuga plazmy

System CNC teraz uniemozliwia operatorowi wybranie dwdch réznych zasilaczy plazmy do tego samego procesu
plazmy. Dzieki temu jest pewno$¢, ze na kazdym ekranie konfiguracji stacji zostanie wybrany prawidtowy zasilacz
plazmy oraz ze sg uzywane prawidfowe wykresy ciecia.

Wykresy ciecia systemu HSD130¢ zaktualizowano tak, aby zawieraty prawidtowa specyfikacje wysokosci transferu
i wysokosci przebijania dotyczaca wszystkich grubosci.

Ekran schematu czasowego jest teraz prawidtowo wyswietlany zarowno z ekranu procesu plazmy, jak i ekranu
procesu znakowania.

Oprogramowanie Phoenix zapisuje teraz w pliku ustawien ustawienie parametru prébkowania napigcia (WH. lub Wit.)
dostgpne na ekranie procesu znakowania. Oznacza to, ze teraz przy kazdym ponownym uruchomieniu
oprogramowania Phoenix jest przywracane poprzednie ustawienie napigcia prébkowania tuku (wczeéniej byto
ustawiane na , Wyt).

System CNC zapobiega teraz btednej aktywacji okien nadzoru diagnostycznego Watch Windows systemu HPR
przez pusty lub uszkodzony plik ustawien.

Phoenix Software Version 9.76.4 Informacje o wersji 80740H 73



Phoenix Software Version 9.72.3 — informacje o wersji

Aktualizacje oprogramowania sprzetowego w oprogramowaniu Phoenix
w wersji 9.72.3

Aktualizacje oprogramowania sprzetowego lasera swiattowodowego HFL010, HFL015,
HFL020 Hyintensity

Kontroler gtowicy lasera (LHC, Laser Head Controller)

m  Zaimplementowano filtr pojemnosciowego wykrywania wysokosci (CHS), ktory poprawia stabilnos¢ podczas
kontaktu kofncéwki oraz gdy podczas przebijania lub cigcia dysza dotyka zanieczyszczen.

m  Laser $wiattowodowy sprawdza teraz prawidtowo$¢ parametrow CHS oraz dyszy i wymusza kalibracje, gdy wartosci
tych parametrow sag nieprawidtowe.

Kontroler mocy lasera (LPC, Laser Power Controller)

m  Limit czasu komunikacji miedzy laserem $wiattowodowym a systemem CNC firmy Hypertherm zostat zwigkszony, aby
zapobiec niepotrzebnym btgdom komunikacji. Teraz system lasera $wiattowodowego nie przerywa komunikaciji
z systemem CNC firmy Hypertherm po bledzie przeterminowania, aby zapobiega¢ btedom systemu CNC zwigzanym
z utratg potaczenia. System lasera swiattowodowego stale monitoruje sygnaly sterujgce i zwrotne zasilacza oraz
generuje informacjg o usterce zasilacza tylko wtedy, gdy te sygnaly roznig sig¢ o wigcej niz 20%. Dzigki temu mozna
wykry¢ warunek niskiego napigcia zasilania w zasilaczu lasera $wiattowodowego.
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Poprawki do oprogramowania

m  Rozwigzano btad aplikacji Phoenix, ktory wystepowat na ekranie konfiguracji stacji w momencie wybrania procesu
Jnny”. (15757)
m  Rozwigzano problem, wystepujacy gdy wyjscie kontroli ciecia byto aktywowane po nastepujacej sekwencji zdarzen:

wykonanie testu wykrywania wysokoéci poczatkowej (test podnosnika), otwarcie ekranu opcji recznych, a nastepnie
zamknigcie ekranu opcji recznych. Wyjscie kontroli cigcia nie jest juz aktywowane w takiej sytuaciji. (15676)
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Ulepszenia oprogramowania

Wygodna obstuga i zintegrowana specjalistyczna wiedza o procesie

Ulepszenia kontrolera Sensor THC:

0 Automatyczne ustawienia procesu

Petna obstuga technologii Rapid Part zwigkszajacej produktywnosc¢

Prébkowanie napigcia fuku gwarantujgce lepszg trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych oraz lepszg jako$¢ czgsci

Probkowanie napiecia fuku z ukosowaniem gwarantujace lepsza jakos$¢ czesci

0o 0 0 o

Poczatkowa wysokos$¢ realizacji operaciji wykrywania wysokosci poczatkowej w kontrolerze Sensor THC jest
teraz mierzona w bezpiecznej odlegtosci od plyty. Pierwsze wykrywanie wysokosci poczatkowej jest wykonywane
przy matej szybkosci, tak aby wyznaczy¢ wysokos¢ nad ptyta. W kolejnych operacjach wykrywania wysokosci
poczatkowej palnik szybko zbliza sie do ptyty na ustalong wykrytg wysoko$¢ poczatkows, a nastepnie zwalnia do
matej szybkosci w celu przeprowadzenia wykrywania wysoko$ci poczatkowe.

Dodano wykresy cigcia paliwowo-tlenowego, w tym wykresy dotyczace palnikow Victor, Harris oraz palnikow
definiowanych przez uzytkownika.

Dodano zdjecia materiatéw eksploatacyjnych HPRXD SilverPlus. Sg one teraz obstugiwane na ekranie wymiany
materiatow eksploatacyjnych oraz w kreatorze CutPro.

Na ekranie konfiguracji stacji sg teraz dostepne systemy laserowe HFLO10 (1 kW) oraz HFL020 (2 kW).
Do systemoéw lasera swiattowodowego Hypertherm sg teraz dostepne nowe zmienne procesu G59.

Nowy przycisk programowy w dolnej czgsci okna procesu lasera umozliwia operatorowi wyrownywanie wigzki za
pomoca pojedynczego impulsu. Operator moze potwierdzi¢ dziatanie przy uzyciu dwoch okien dialogowych.

W konfiguracjach bez ekranu dotykowego do wszystkich przyciskow programowych dodano nowe ikony klawiszy
klawiatury.

Do kontrolerow Sensor THC i ArcGlide THC w procesach Plazma 1 i Plazma 2 dodano zmienne procesu
ruchomego przebijania grubej ptyty. Nowe kody muszg by¢ dotgczane przed kazdym kodem wigczenia ciecia
przebijania ruchomego (MO7). Te nowe kody programu to:

O V610, V635 — procentowe opoznienie przesuwania

O Ve611,V636 — wspodtczynnik wysokosci korica przebijania
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O V612, V637 — wspotczynnik wysokosci uskoku przed ktgbami zuzlu

Sa dostepne nowe zmienne procesu G59 (V613, V638, V663 i V688) pozwalajace ustawia¢ opoznienie
automatycznej kontroli napiecia (AVC) w programach czeséci. Ta wartosé to liczba sekund wymaganych, aby system
plazmowy rozpoczat operacije ciagta na wysokosci ciecia.

Dodano obstuge kodu programu M08 RT, co pozwala zapobiega¢ wycofaniom miedzy punktami przebijania.

Dodano wykresy ciecia dotyczace palnika HyPro uzywanego z systemem Max 200.

Wygodne rozwigzywanie problemoéw i diagnostyka

Ustuga pomocy zdalnej Remote Help jest teraz realizowana z wykorzystaniem platformy komunikacyjnej Microsoft®
Lync™.

Do Podrecznika operatora i Podrecznika ustawiania i instalacji dodano zaktualizowane rozdzialy dotyczace obstugi
i ustawiania kontrolera Sensor THC.

Zastosowania i elastycznos¢

Teraz sg dostepne operacje ciecia rur prostokatnych oraz rur okragtych z ukosowaniem.

Do 4- i 6-osiowych systemow CNC sa teraz dostepne ulepszone konfiguracje osi analogowych.

Ciecie rur z podwodjna osia poprzeczna

Jesli na poczatku programu czesci jest umieszczone polecenie przejscia do pozycji wyj$ciowej, ponizsze kody
parkowania nie sg juz wymagane w programach ciecia rur:

O MB86 Odparkowanie gtowicy 1
O M87 Zaparkowanie gtowicy 1

O MB88 Odparkowanie gtowicy 2
O MB89 Zaparkowanie gtowicy 2

Poprawki do oprogramowania

m  Wyjscia kontroli odpowietrzania sg teraz wytaczone, zawsze gdy jest wczytany program czesci ciecia rur. Wyjgtkiem
jest wyjscie o najnizszym numerze, ktore jest wigczone i uzywane w celu unikniecia problemow z gtosnoscia
wentylatora.

m W oknie dialogowym wyboru procesu ciecia wzdtuznego i znakowania sg teraz dostepne wszystkie dostepne
procesy.

m  Odstepy i rozmieszczenie elementéw na ekranie informacji o systemie HPR jest teraz spdjne z innymi ekranami.

m  Klawisze funkcyjne na klawiaturze dziatajg teraz prawidtowo po wywotaniu pliku pomocy z klawiatury.

m  Przejscie do przebijania dziata teraz prawidtowo po rozstawieniu palnika niezaleznie od tego, czy rozstawianie jest
wykonywane przed czy po nagtym przej$ciu do punktu przebijania.

m  Kreator CutPro teraz domysinie wczytuje czes¢ z karty pamigci do biezacej czesci.

m W kreatorze CutPro na ekranie weryfikacji sg teraz wys$wietlane prawidtowe informacje o wykresie cigcia.
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Kod G84 procesu plazmy jest teraz wykonywany przed monitami polecen przejécia do pozycji wyjsciowej funkgiji
wyrownania ukosowania, tak aby umozliwi¢ szybsze wigczenie systemu HPR w sytuacji, gdy nie byt wczesniej
wigczony. Dzieki tej zmianie poleceniem trybu konserwacji systemu HPR mozna wytaczy¢ pompe ptynu chtodzgcego.

Przewijanie wartosci na wykresie ciecia teraz dziata prawidtowo po dodaniu wykresu.

Gdy w programie czesci zostanie wybrany nieprawidiowy proces, program jest wstrzymywany i jest wyswietlany
komunikat o wybraniu btednego procesu.

Opcje grubosci ,Brak” na wykresach cigcia laserem zmieniono na ,Znakowanie”.

Pomijanie wykrywania wysokosci poczatkowej dziata teraz prawidtowo zaréwno w kontrolerze Sensor THC, jak
i ArcGlide THC.

Napiecie procesora jest prawidiowo wyswietlane w pliku dziennika klawiszy.

W trybie normalnym jest realizowane $ledzenie napiecia, ktore jest blokowane w zakresie 2 V od zadanego napiecia
tuku. Sledzenie napigcia musi by¢ wigczone w trybie specjalnym, a wartosci blokowania muszg by¢ ustawione.

Maksymalng liczbe mapowanych dyskéw sieciowych zwiekszono do 1000.

W konfiguracjach bez ekranu dotykowego wprowadzono niewielkie zmiany kosmetyczne na ekranie wyréwnania, aby
zachowac spojnosé z innymi ekranami.

Wartosci Gaz tnacy 1 i Gaz tnacy 2 oraz Miesz gazu 1 i Miesz gazu 2 sg teraz prawidtowo wyswietlane na ekranie
diagnostyki systemu HPR.

Klawisze Backspace, Spacja i Shift na klawiaturze ekranu dotykowego dziatajg teraz prawidtowo w edytorze tekstu.

Sa wyswietlane tylko wartosci grubosci materiatu odpowiadajace trybowi wyswietlania wybranemu przez operatora
(metryczne lub dziesietne).

Na ekranie wykresu ciecia jest teraz wyswietlany prawidtowy wykres ciecia niezaleznie od wybranych jednostek
wyswietlanych.

Na wykresach ciecia laserem swiattowodowym parametr ,Ust moc” zmieniono na ,Moc ciec”.
Teraz podczas nauki ksztattu palnik przesuwa sig, ale nie zapala.
Maszyna nie przyspiesza, gdy w programie czesci napotka polecenie krokowej zmiany szybkosci.

Dodano obstuge ,trybu magazynowania” napedu IndraDrive IDN S-269, aby zapobiec zapetnianiu pamieci flash
EEProm napedu IndraDrive.

Kody programu GOO Cxx oraz GOO Pxx odpowiadajgce za przesuwanie osi obrotowej ukosowania lub rury (podwojna
0$ poprzeczna) teraz muszg byé wyraznie uzyte w programach czesci. Kody GOO Cxx nie moga juz by¢ uzywane
w odniesieniu do obu osi.
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Ulepszenia oprogramowania

m  Kreator Shape Wizard oraz aplikacja do ciecia rur w petni obstugujg minimalne i maksymalne srednice rur
w jednostkach metrycznych.

m  Dodano nowe hasto, UPDATESOFTWARE, dzigki czemu teraz najnowszg wersje oprogramowania Phoenix mozna
wczyta¢ do systemu CNC bez koniecznosci uzyskania dostepu do chronionego hastem ekranu ustawien specjalnych.
Dodatkowe informacje o wersji mozna znalezé w niniejszym dokumencie w rozdziale Aktualizowanie oprogramowania
Phoenix.

m  Podwojna 0$ poprzeczna jest teraz obstugiwana w systemach CNC EDGE Pro z 4-osiowym interfejsem Hypath oraz
w analogowych systemach CNC MicroEDGE® Pro. Osie mozna teraz konfigurowa¢ zgodnie z przedstawionymi nizej

metodami.

1 Os$ poprzeczna lub wzdiuzna Os$ poprzeczna lub wzdiuzna
2 O$ wzdtuzna lub poprzeczna O$ wzdtuzna lub poprzeczna
3 Kontroler Sensor THC Podwaojny portal

4 Podwadjna o$ poprzeczna Podwojna o$ poprzeczna

Wigcej informacji mozna znalez¢ w rozdziale Zastosowania w Podreczniku instalacji i ustawiania oprogramowania
Phoenix w wersji 9 (806410, Wersja 6).

Ustuga SharedView i przegladarka Internet Explorer 9

W przypadku pracy z wersjg demonstracyjng oprogramowania Phoenix na notebooku z systemem Windows®
i przegladarka Internet Explorer 9 oraz ustuga SharedView (Remote Help) nalezy pamigta¢, ze ustuga SharedView
w przegladarce Internet Explorer 9 przerywa prace i zgtasza btad aplikacji bezposrednio po rozpoczeciu udostepniania.

W systemach CNC firmy Hypertherm jest uzywana przegladarka Internet Explorer w wersji 8 lub starszej i powyzszy
problem nie wystepuje. Jesli jestes technikiem obstugujacym klienta za pomoca ustugi Remote Help, musisz
skonfigurowa¢ zgodno$¢ ustugi SharedView lub uzywac przegladarki Internet Explorer 8.
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Konfigurowanie zgodnosci ustugi SharedView

. Kliknij prawym przyciskiem myszy ikone SharedView i wybierz pozycje Properties (Wtasciwosci).

Wybierz karte Compatibility (Zgodnosc).

Wybierz opcje Run this program in compatibility mode (Uruchom ten program w trybie zgodnosci) i wybierz z menu
pozycje Windows XP.

. Wybierz opcjg OK.

Ponowne uruchomienie przegladarki Internet Explorer 8

—_

> 0N

. Wiacz Panel sterowania i wybierz kategorie Programy, a nastepnie Programy i funkcje.

Z lewej strony wybierz opcje Wiacz lub wytgcz funkcje systemu Windows.
Usun zaznaczenie pola wyboru obok programu Internet Explorer 9, a nastepnie wylacz Panel sterowania.

Uruchom ponownie komputer. W systemie Windows zostanie automatycznie ponownie uruchomiona przegladarka
Internet Explorer 8.

Poprawki do oprogramowania

m  Reczny przesuw jest zablokowany podczas regulacji skosu podwojnego portalu. Wszyscy klienci uzywajacy
podwadjnego portalu powinni zaktualizowaé oprogramowanie do wersji 9.71.1.

m  Rozwigzano problem chwilowej aktywacji wyjscia interfejsu Picopath podczas rozruchu w systemie EDGE Pro
i MicroEDGE Pro. Wszyscy klienci uzywajgcy interfejsu Picopath w systemach EDGE Pro lub MicroEDGE Pro
powinni zaktualizowa¢ oprogramowanie do wersji 9.71.1.

m  Dodatkowe poprawki do oprogramowania

m  Kreator CutPro konczy dziatanie w przypadku programowego roboczego przejscia narzedzia oraz w przypadku
aktywacji wej$¢ Szybkie zatrzymanie lub Zdalne wstrzymanie, dzieki czemu operator moze skorygowac stan btedu
roboczego przej$cia narzedzia.

m W Kreatorze CutPro w odniesieniu do czesci metrycznych jest wyswietlana grubo$¢ materiatu w metrycznych
jednostkach miar.

m  Gdy Kreator CutPro rozpozna program czesci z poleceniem zatadowania materiatu i btednym kodem G59, kontynuuje
dziatanie w zwykly sposob, a program czesci jest wykonywany, az do napotkania btednego kodu G59. W tym czasie
jest wyswietlany komunikat o btednym procesie.

m W Kreatorze CutPro grubo$¢ materiatu jest wyswietlana zgodnie z ustawieniem Grubos$¢ materiatu na ekranie Cigcie
(format $rednicy z utamkiem lub format dziesietny).

m W Kreatorze CutPro na ekranie weryfikacji procesu sg wyswietlane prawidiowe dane wykresow cigcia.

m W trybie obstugi wylacznie za pomoca klawiatury na ekranie wyrownywania plyty nacisnigcie klawisza F11 powoduje
przetaczenie z trybu edycji parametrow do trybu ruchu recznego bez utraty sekwencji.

m W trybie obstugi wytacznie za pomocg klawiatury podczas odzyskiwania stanu po kolizji palnika oprogramowanie
Phoenix resetuje klawiature.

m W trybie obstugi wytagcznie za pomoca klawiatury na ekranie opcji recznych nacisniecie klawisza F11 powoduje
aktywacje obstugi trybu ruchu rgcznego za pomoca klawiszy strzatek i manipulatora.

m W konfiguracji z systemem HPR® i znacznikiem cynkowym, gdy system HPR nie byt wigczony, ale znacznik byt
uzywany, oprogramowanie Phoenix zgtaszato btad potaczenia z systemem HPR i byt stale wy$wietlany komunikat
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o obnizaniu palnika. Teraz, gdy znacznik jest uzywany, ale nie jest przypisany na ekranie konfiguraciji stacji, stan btedu
potaczenia z systemem HPR jest ignorowany przez oprogramowanie Phoenix.

m  Podczas wstrzymywania i wznawiania programu czesci (nacisniecie przycisku zatrzymania cyklu, a nastepnie
rozpoczecia cyklu) z nastepujgcymi po sobie kodami MO7/M08 lub M09/M10 oprogramowanie Phoenix sprawdza,
czy nie zostat pominiety punkt przebijania.

m Do systemu HPR800XD dodano wykres ciecia dotyczacy procesu ciecia stali nierdzewnej pragdem o natezeniu
800 A, zaktualizowany prawidlowymi warto$ciami wysokosci transferu oraz wysokosci przebijania.

m  Nacisniecie klawisza F11 w zwigzku z pracag wielozadaniowa powoduje odpowiednie dziatanie po przejsciu systemu
do stanu ciecia.

m  Po otwarciu Pomocy dodano jednosekundowe opdznienie uniemozliwiajagce zamknigcie Pomocy. Po zamknieciu
Pomocy dodano kolejne jednosekundowe opoznienie uniemozliwiajgce ponowne otwarcie Pomocy.

m  Na ekranie procesu ArcGlide mozna wprowadzi¢ ujemne wartosci czasu odciecia.
m  Dodano funkcje manipulatora do trybu nauki ksztattu.
m  Przywracanie pozycji wyj$ciowych osi z impulsem znacznika dziata teraz prawidtowo.

m W systemie Windows 7 dzialajg prawidtowo ekrany wczytywania i zapisywania dotyczagce mapowanych folderow
sieciowych.

m  Na wykresach cigcia dotyczacych systemu MAX®100 grubos$¢ materiatu jest teraz wyswietlana zarowno
w jednostkach dziesietnych, jak i utamkowych.

m  Przyciski pomocy na ekranach wyjs¢ systemu HPR dziatajg teraz prawidtowo.

m  Ekran diagnostyki systemu HPR jest teraz oznaczony prawidtowo w przypadku systemu HPR.
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Ulepszenia oprogramowania

Do tej wersji oprogramowania Phoenix dodano obstuge nowych systemow MicroEDGE Pro CNC firmy Hypertherm.
W tej wersji sa rowniez obstugiwane funkcje komunikacji bezprzewodowej systemu MicroEDGE Pro.

Do konfiguracji z podwojna osig poprzeczng dodano funkcje ciecia kwadratowych i prostokatnych rur
z wykorzystaniem osi obrotowe;.

Jest teraz obstugiwane wiercenie i gwintowanie za pomoca sterownikow PLC. W ramach obstugi tego
wielofunkcyjnego zastosowania dodano kody programu i punkty we/wy umozliwiajgce wiercenie i wprowadzono cykli
Zmian narzedzi.

Dodano tatwe w uzyciu funkcje umozliwiajgce lepsze wykorzystanie klawiatury do obstugi oprogramowania Phoenix.

Za pomoca niestandardowego przycisku programowego z ekranu gtownego oprogramowania Phoenix mozna teraz
uruchomi¢ program zewnetrzny.

Gdy obie stacje ArcGlide sg wytaczone, komunikaty stanu ,Oczekiwanie na wykrywanie wysokosci poczatkowe;j”,
»Zapton” i ,Obnizanie palnika” nie sg juz wyswietlane po nacisnieciu przez operatora przycisku rozpoczecia cyklu.
Stacje ArcGlide dziafajg teraz tak samo jak stacje Sensor THC. Podczas wykonywania programu podnosniki nie sa
podnoszone ani obnizanie, jesli stacja jest wylgczona (wigczenie odbywa sie za pomoca kodu M37). Dodatkowo jesli
obie stacje sa wytaczone, zamiast komunikatu ,Oczekiwanie na detekcje poczatkowej wysokosci” jest wyswietlany
komunikat ,Wymagany wybér stacji”.

Po wybraniu funkcji przywrocenia wszystkich osi do pozycji wyjsciowej najpierw sg przywracane do pozycji
wyjsciowych wszystkie przypisane podnosniki kontroleréw THC. Przed zakorczeniem przywracania kontrolera THC
do pozycji wyj$ciowej nie sg przesuwane zadne inne osie.

Po uruchomieniu oprogramowania Phoenix pierscien SERCOS jest teraz uruchamiany bezposrednio po
potwierdzeniu okna dialogowego z informacjg o prawach autorskich.

Gdy w uktadzie napedu SERCOS sg uzywane kodery potozenia bezwzglednego, w celu umozliwia aktualizaciji

napedu. Po zainicjowaniu polecenia zatrzymania napedu napedy sg nadal zasilane.

Gdy w przypadku stacji jest wigczona funkcja wyboru recznego, operatorowi jest wyswietlany komunikat
ostrzegawczy wywotany przez narzedzie weryfikacji True Hole. Operator moze kontynuowaé prace, zmienic¢ tryb
wyboru stacji na automatyczny lub zatrzymac¢ program.

Gdy stacja jest wylaczona lub dziata w trybie programowania, a operator prébuje wywota¢ funkcje pracy manewrowe;j
kontrolera ArcGlide THC lub Sensor THC, wyswietlany jest komunikat ,Brak dostepnych THC..".
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Jesli w wyniku btedu, na przyktad btedu wykrywania nasadki, wystepuje koniecznosé¢ wytaczenia i wigczenia zasilania
systemu plazmowego Powermax, teraz oprogramowanie Phoenix ponownie inicjuje proces cigcia po ponownym
nawigzaniu potgczenia przez tgcze szeregowe.

Poprawki do oprogramowania

Odczyty czasomierzal/licznika na ekranie diagnostycznym systemu HPR nie sg juz przyciete i sg przesuwane do
kolejnego parametru po 4 znakach.

Faza inicjowania pierscienia SERCOS Il jest teraz bardziej niezawodna w przypadku urzadzen o szybkosciach
transferu mniejszych niz 16 MB. Oznacza to, ze s3 teraz obstugiwane moduly analogowe Beckhoff KL4004.

Btedy programowego roboczego przejscia narzedzia nie powodujg juz zatrzymania ruchu podczas przywracania
pozycji wyjsciowej osi przechylu i obrotu.

Po nacisnieciu przycisku Pomoc w oknie dialogowym komunikatu o bfedzie w oprogramowaniu Phoenix jest teraz
otwierane okno podrecznika i nastepuje uruchomienie systemu pomocy.

W zastosowaniach z wieloma palnikami HPR z automatycznym gazem oprogramowanie Phoenix komunikuje sig

z palnikiem HPR po wigczeniu odpowiedniej stacji. Gdy stacja jest wytgczona, uzytkownik nie moze otwiera¢ ekranu
diagnostycznego HPR tej staciji. Jesli wszystkie stacje sg wytaczone, a uzytkownik prébuje otworzy¢ ekran
diagnostyczny HPR, jest wyswietlane nowe okno dialogowe z komunikatem ,Brak aktywnej komunikacji HPR".
Dodatkowo gdy uzytkownik otworzy ekran diagnostyczny HPR, jedyne dostepne opcje to te stacje, ktore sg
wtgczone.

Gdy tacze szeregowe jest nieaktywne lub stacja jest wytaczona, wszystkie wartosci w oknie nadzoru Watch Window
HPR sg réwne 0.

Ustawienie V/min na ekranie wymiany materiatow eksploatacyjnych mozna teraz zresetowaé¢ do wartosci O po
uprzedniej zmianie tego parametru na warto$¢ inng niz O.

Kontroler wysokosci palnika Command THC jest teraz w petni obstugiwany w oprogramowaniu Phoenix. Zmiany
parametrow procesu w programie czesci (G59 V5xx) lub wprowadzone w Kreatorze CutPro oraz zmiany
wprowadzane w wykresach ciecia (napiecie tuku, wysoko$é¢ cigcia, wysokos$¢ przebijania itd.) sg teraz przesytane do
kontrolera Command THC przez tacze szeregowe.

Przyciski radiowe opcji Aktywne przebijanie przy aktywnym cieciu (na ekranie Sensor THC > Plazma 1) zmieniono na
Tak i Nie.

Rejestrowanie nacisnieé¢ klawiszy jest teraz obstugiwane na nowych ekranach, ktore zostaty dodane do
oprogramowania Phoenix.

Oprogramowanie kontrolera ArcGlide zostato zmienione tak, aby w przypadku kontrolera ArcGlide i starszych
systemow plazmowych, np. HT2000, byto wprowadzane dodatkowe opo6znienie cofania réwne 0,5 s. To ustawienie
jest wybierane przetgcznikiem w module kontrolera ArcGlide.

Po nacisnieciu przez operatora przycisku wigczenia cyklu nie jest juz wykonywane sprawdzanie komunikacji
szeregowej miedzy systemem EDGE Pro a kontrolerem Command THC. Dzieki tej zmianie podczas ciecia duzych
zagniezdzen nie jest juz wys$wietlany btad ,Plyta MCC nie odpowiada”.

Nacisniecie przycisku zatrzymania cyklu podczas recznego przesuwania nie powoduje juz btedu aplikacji Phoenix.

Jesli komunikacja Hypernet z kontrolerem ArcGlide THC jest nieaktywna z powodu wytgczenia stacji, po nacisnigciu
przycisku rozpoczecia cyklu na systemie CNC jest teraz wyswietlany komunikat ,Wymagany wybor stacji”.

Ustawienia portow dotyczace systemu Powermax65/85 nie zmieniaja si¢ juz nieoczekiwanie miedzy Petna a Monitor
po zapisaniu zmiany na ekranie procesu plazmowego.

Po ponownym nawigzaniu komunikacji Hypernet miedzy systemem CNC a kontrolerem ArcGlide btedy komunikaciji
Hypernet nie sg juz wyswietlane w oknie nadzorowania Watch Window btedéw systemowych w obszarze
komunikatéw stanu.
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m  Okno dialogowe ,Btad” zostato zmienione na ,Usterka lub btad sprzetowy, mozliwe zakldcenia wysokich
czestotliwosci... Nalezy wytaczyé i wigczy¢ zasilanie”.

m  Oprogramowanie Phoenix komunikuje sie teraz wytgcznie z tymi urzadzeniami, ktérych stacje wigczono
przetgcznikiem (potozenie ,On” lub ,Program”) albo kodem M37 w programie CNC.

m  Flagi ruchu sg teraz prawidtowo ustawiane podczas zamykania ekranu nauki ksztattu. Dzigki temu palnik kontynuuje
ruch, a dziatanie programu nie jest wstrzymywane.
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Ulepszenia oprogramowania

W oprogramowaniu Phoenix sg teraz obstugiwane podwojne osie poprzeczne do wspdtpracy z systemem EDGE Pro
CNC wyposazonym w interfejs HyPath lub SERCOS. Podwdjne osie poprzeczne umozliwiajg na jednym stole ciecie
palnikami w ukfadzie lustrzanym lub podwojnym, jak rowniez cigcie rur i ptyt. Do dziatania tej funkcji jest wymagane
wigczenie 10 osi w oprogramowaniu (po podaniu hasta) oraz 6 osi w systemie EDGE Pro.

Do ekranu konfiguracji stacji dodano obstuge systeméw z dyszg wodng, dzieki czemu mozna teraz wybrac¢ okreslony
model. Jesli skonfigurowano system z dysza wodng, sa réwniez dostepne odpowiednie ekrany wykresow cigcia oraz
procesu.

Zautomatyzowano instalacje i obstuge systemow z dysza wodng w celu umozliwienia automatycznego sterowania
szybkoécig podawania $cierniwa, przebijania dynamicznego, przebijania przesuwnego (z potrzgsaniem) i przebijania
niskocignieniowego. Dodano punkty we/wy odpowiadajgce btedom dyszy wodnej, przebijania niskocisnieniowego,
sterowania $cierniwem i sterowania przebijaniem.

W oprogramowaniu Phoenix jest teraz obstugiwane cigcie rur okragtych na specjalnych systemach do ciecia rur lub
na potaczonych systemach cigcia ptaskich plyt i rur. Na podstawie liczby obrotow zliczonych przez koder system
CNC obraca rurg za pomoca podwojnej osi poprzecznej. Wysokos¢ ciecia i predko$¢ obrotowa sg ustawiane przez
system CNC na podstawie napiecia tuku i zewngtrznego promienia rury zapisanych w programie czesci.

W programach czesci mozna uzywac nowych kodéw M umozliwiajagcych aktywacje wyjs¢ do zewnetrznych
sterownikéw PLC odpowiedzialnych za wiercenie, gwintowanie i cykle zmian narzedzi. Ta funkcja upraszcza
okablowanie, instalacje oraz dziatanie stotéw ciecia w konfiguracji z wieloma narzedziami.

Funkcje ukosowania uwzgledniajg teraz konfiguracje AB/CXYZ. W ramach tego ulepszenia do pozycjonowania
narzedzia oraz utrzymywania go w srodkowym potozeniu sg uzywane osie A, B/C, X, Y i Z (dodatkowo X2 lub Y2
w napedach podwaijnych). Ta funkcja upraszcza rowniez ustawianie i instalacje stotu. Dodatkowo nowe materiaty
eksploatacyjne do ukosowania przeznaczone do systemow plazmowych HPR umozliwiajg cigcie koricdéwka palnika
blizej elementu obrabianego oraz przy wigkszych katach.

tacze szeregowe systemu Powermax65/85 umozliwia teraz komunikacje RS-485 z systemami CNC firmy
Hypertherm. Zapewnia to lepsza kontrole i obstuge zasilacza, w tym sterowanie natezeniem pradu i cis$nieniem gazu.
Na nowym ekranie diagnostycznym systemu Powermax w oprogramowaniu Phoenix sg teraz dostepne rozszerzone
informacje diagnostyczne na temat systemow G4.

Dane kompensacji ruchu zbierane przez interferometr laserowy mozna teraz wykorzysta¢ do sterowania ruchem
w oprogramowaniu Phoenix. Ta funkcja umozliwia dynamiczng kompensacije rozbieznosci miedzy ruchem zmierzonym
a zadanym.
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Gdy do systemu CNC jest wczytany program czesci True Hole, oprogramowanie Phoenix automatycznie weryfikuje
prawidiowos¢ ustawien we/wy, konfiguracji oraz wartosci procesu i ustawienia konsoli. Jesli ustawienia sa
prawidtowe, pod nazwg programu czesci na ekranie gtéwnym jest wyswietlany tekst ,z technologig True Hole".

W przypadku wykrycia btedow oprogramowanie Phoenix umozliwia ich automatyczne usuniecie lub wyswietla
informacje o dziataniu naprawczym.

Przycisk Pomoc wywotany na ekranie komunikatow o btedach powoduje teraz wyswietlenie rozdziatu rozwigzywania
problemow w pomocy online.

Do oprogramowania Phoenix dodano instrukcje wymiany materiatow eksploatacyjnych. W zaleznosci od konfiguraciji
s3 one dostepne na ekranie wymiany materiatow eksploatacyjnych lub na ekranie Kreatora CutPro.

Do wykresow ciecia systemow HPRXD dodano nowe grubosci (9 mm i 16 mm). Dodano rowniez odpowiadajace im
wartosci F uzywane w programach czesci.

Komunikaty o stanie systemu Powermax65/85 sg teraz wyréznione identyfikatorem ,Powermax —".

Poprawki do oprogramowania

m  Kody zmian biezacych ustawien w programie czesci, ktore zastepuja wartosci z wykreséw ciecia, jak rowniez
informacje o zmianach natezenia pradu na ekranie procesu, sa teraz wysytane do systemow plazmowych z gazem
automatycznym.

m  Teraz system CNC przed przejsciem do przebijania tnie do pierwszego punktu przebijania.

m  Wszystkie zmiany procesu sg teraz przesytane do systemu plazmowego HPR bezposrednio po uruchomieniu
programu czesci.

m lacze szeregowe systemu Powermax65/85 pozostaje w trybie Petna po wprowadzeniu zmian na ekranie procesu lub
w wykresach ciecia.

m  Komunikaty o btedach dotyczace usterek sprzgtowych sg teraz oznaczone jako usterki sprzetowe.
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Ulepszenia oprogramowania

Do ekranu konfiguracji stacji dodano obstuge systemow laserowych HFLO15 Hypertherm. Jesli z listy rozwijane;
systemow laserowych zostanie wybrana pozycja HFLO15, z listy rozwijanej glowic mozna wybra¢ gtowice LF150.
Taki wybor opcji powoduje aktywacje komunikacji Hypernet migdzy systemem laserowym a systemem CNC EDGE
Pro, udostepnienie wykresow ciecia laserem oraz ekranu procesu laserowego HFLO15 / kontrolera Sensor THC.

Ekran konfiguracji stacji ma wiekszy rozmiar i zawiera teraz opcje systemu laserowego oraz z dyszg wodna. Na
kazdym ekranie sg teraz dostepne 4 ekrany z ustawieniami 2 stacji.

Dodano obstuge systemow ukosowania, w przypadku ktorych jest wymagane zarzadzanie transformacjami
dotyczacymi 5-osiowej interpolaciji dynamicznej, umozliwiajgcej prawidtowe ustawianie wysokosci palnika i kata
ukosowania.

Dodano tryb matej szybkosci podnosnika, ktory umozliwia doktadng regulacje po rozpoczeciu ruchu podnosnika
i ustawieniu palnika blisko ptyty.

Dodano wykresy cigcia dotyczace palnikow HyPro2000 oraz Powermax G4. Dodano rowniez nowe kody G59
umozliwiajgce automatyczne uzywanie wykresow ciecia tych palnikdw w programach czesci.

Dodano procedury umozliwiajgce sprawdzenie, czy system ciecia jest skonfigurowany w sposob zapewniajacy
optymalng wydajnos$¢ programoéw czesci True Hole. Jesli jakiekolwiek ustawienie nie jest optymalne, jest wyswietlane
okno z komunikatem. W tym oknie znajduje sie rowniez przycisk Autokorekta umozliwiajgcy ewentualne poprawienie
ustawien przez system CNC.

Do Kreatora CutPro oraz ekranu wymiany materiatow eksploatacyjnych oraz pomocy dodano przyciski zapewniajace
dostep do informacji o sposobie wymiany materiatéw eksploatacyjnych.

Na wykresie ciecia systemu HPR znajduje sie nowy przycisk programowy. Umozliwia wysytanie ustawien wykresu
ciecia z systemu CNC do systemu HPR z gazem automatycznym. Ta funkcja umozliwia sprawdzenie, czy proces
zostat prawidfowo wystany, jak rowniez wykonanie testu przeptywu gazu tngcego oraz innych testow.

Okno komunikatow o btedach zostato przeprojektowane tak, aby informowa¢ o numerze btedu. Zawiera rowniez trzy
nowe przyciski programowe. Przycisk programowy Ustawien powoduje powrét do ekranu ustawien. Przycisk
programowy Reczne umozliwia usuwanie btedow w trybie pracy recznej. Przycisk programowy Pomoc umozliwia
wyswietlenie rozdziatu dotyczacego komunikatéw o btedach.

Dodano trzy nowe wyjscia informujace o wystaniu polecenia ruchu do osi. Te wyj$cia moga by¢ uzywane przez
obwody ochronne lub lampki wskaznikow na stole cigcia.

Phoenix Software Version 9.76.4 Informacje o wersji 80740H 91



Phoenix Software Version 9.60.0 — informacje o wersji

Poprawki do oprogramowania

B Ruch manipulatorem jest blokowany na niektérych etapach Kreatora CutPro i Kreatora Align, aby zapobiegac¢
przedwczesnemu anulowaniu.

m Teraz system EDGE Pro zawsze wysyta wywotywane kodem G59 V5xx zmiany procesu do systemu HPRXD, aby
umozliwi¢ przefgczanie procesow podczas cigcia.

B Po zakonczeniu wyréwnywania plyt jest blokowany caly ruch, a system CNC realizuje ruch koricowego
wyrownywania plyty.

m  Na ekranie gtéwnym oraz ekranie pozycji wyjsciowych osi sg teraz wyswietlane nowe komunikaty o stanie
(Ograniczenie programowe, Zatrzymanie awaryjne, Mata bezpieczenstwa, Zdalne wstrzymanie, Naped wytgczony
i Kolizja palnika).
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Ulepszenia oprogramowania

m  Dodano wykresy ciecia dotyczagce systeméw plazmowych HPR800XD.

m  Funkcja Oscyloskop umozliwia teraz rejestrowanie wartoséci napigcia tuku w przypadku kontrolera wysokosci palnika
ArcGlide THC.

m Jesli program czgsci zostanie wstrzymany z powodu btedu kontrolera ArcGlide, jest wyswietlany btad.

m  Przycisk Pomoc na ekranie komunikatow o btedach kontrolera ArcGlide powoduje teraz wyswietlenie rozdziatu
komunikatéw o btedach z Podrecznika do kontrolera ArcGlide.

m  Szybko$¢ przesuwania i wartos¢ szczeliny w trybie recznym dzielg teraz to samo miejsce w oknie nadzoru Watch
Window. Gdy jest otwarte okno przesuwania recznego lub jest wstrzymany program, uzytkownikowi wyswietlana jest
biezgca szybkos¢ przesuwania recznego.

m W przypadku aktywnej odchytki recznej wyswietlany jest odpowiedni komunikat.

m Jesli system CNC lub napedy sa wytaczone, a operator chce uzyska¢ dostgp do Kreatora CutPro lub Kreatora Align,
wyswietlany jest komunikat przypominajacy o wytaczeniu systemu CNC lub napedow. Aby uzyska¢ dostep do
jakiegokolwiek kreatora, nalezy wiaczy¢ system CNC lub napedy.

m Do ekranu Napedy i silniki dodano przycisk programowy Testuj wszystko bez-THC. Ten przycisk umozliwia wykonanie
testu ruchu dotyczacego wszystkich osi oprocz osi THC. Aby przetestowac¢ wszystkie osie, mozna nadal nacisna¢
przycisk programowy Testuj wszystko.

m  Po wymuszonym wigczeniu wyjsé systemu HPR w oknie nadzoru systemu HPR wyjscia te pozostajg teraz wigczone
jedynie przez 60 sekund.

m  Jesli program czesci jest wstrzymany, a palnik jest przesuwany do tytu lub do przodu po $ciezce do punktu
przebijania, program wraca do kodéw G59 V5xx V6xx i ponownie je wykonuje. Dzigki temu mozna mie¢ pewnosg, ze
jest uzywany prawidiowy proces, nawet gdy kody procesu sg pomijane w programie czesci.

m  Szybkos$¢ ciecia jest teraz aktualizowana wytacznie podczas wykonywania lub testowania programu czesci,
wznawiania ostatniej czesci lub przetgczania do trybu ciecia.

m  Kod M typu M34 wartos¢T, uzywany do ustalania odstepéw palnikow na portalu, teraz rozpoczyna sie od palnika 2
(wartos¢ = 1), poniewaz pierwszy palnik (gtéwny) jest przymocowany do portalu. Ten kod jest zgodny wstecz, jesli
kod M34 T2 byt uzywany do rozmieszczania palnika 3, M34 T3 do rozmieszczania palnika 4 itd.

m  Kod GOO wartos¢Z stuzy do realizacji ruchu osi Z w przypadku wszystkich wiaczonych kontrolerow wysokosci
palnika. Kod umozliwia podnoszenie i obnizanie kontroleréw wysokosci palnika w trybie recznym do wartosci Z.
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Za pomoca potencjometru szybkosci programu mozna teraz sterowac szybkoscia ciecia podczas recznego ciecia
wzdiuznego. Oznacza to, ze operator moze kontrolowa¢ szybkos¢ ciecia wzdtuznego.

Do kontrolera Command THC mozna teraz wysyta¢ polecenia obnizania i podnoszenia palnika za pomoca przyciskow
pracy manewrowej dostepnych w oknie nadzoru Watch Window. Tych przyciskow mozna rowniez uzywaé w oknie
gtownym, oknie opcji recznych oraz w Kreatorze CutPro i Kreatorze Align.

Do rozmieszczania palnikéw w dwupalnikowym systemie cigcia z podwdjng osig poprzeczng mozna uzywac funkcji
Automatyczny odstep palnika. Palniki muszg by¢ ustawione w pozycjach wyjsciowych. Nastepnie w oknie opcji
recznych uzytkownik moze wybra¢ palnik do rozmieszczania (gtowny lub pomocniczy), wybraé odstep rozmieszczania
oraz nacisng¢ przycisk programowy Odstepy palnikow.

W systemach CNC z interfejsem SERCOS i podwdjnymi glowicami ukosowania mozna teraz dopasowywac
szybko$¢ ukosowania miedzy gtowica 1 i glowica 2, utrzymujac dzieki temu takg samg szybkos$¢ gtowic.

W systemach CNC EDGE Pro z interfejsem SERCOS kodery potozenia bezwzglgdnego moga by¢ teraz uzywane
z podwojng osig poprzeczna.

Potozenie bezwzgledne wzmacniacza napedu SERCOS odpowiada teraz pofozeniu pokazywanemu na systemie
CNC po zainicjowaniu pierscienia SERCOS.

Kody btedow dotyczace napeddw Bosch Indradrive SERCOS majg teraz 5 znakéw, podobnie jak kody btedow
wyswietlane na wzmacniaczu napgdu. Mimo Zze te kody wygladajg inaczej niz kody wyswietlane na systemie CNC,
oznaczajg te same btedy.

Poprawki do oprogramowania

m W konfiguracjach ztozonych z systemu EDGE Pro CNC, kontrolera ArcGlide THC i systemu plazmowego HPR
ciecie jest zatrzymywane, gdy wystapi powazny btad systemu HPRXD lub kontrolera ArcGlide. Dodatkowo jest
wyswietlany jest komunikat o bfedzie. Przed wznowieniem ciecia nalezy potwierdzi¢ komunikat oraz naprawi¢ biad.

m  Po wybraniu okna nadzoru watch window systemu HPR parametry czasu cigcia nie sg juz wyswietlane powyzej
parametrow systemu HPR.

m  Po wystgpieniu kolizji palnika lub podobnego btedu operator musi potwierdzi¢ btagd w oknie dialogowym.

W przeciwnym razie ruch nie zostanie wznowiony. Jesli biad wystepuje podczas pracy manewrowej ruch jest
zatrzymywany w sposob kontrolowany.

m Jesli operator nie wykonuje operacji ciecia, kontroler CommandTHC teraz zawsze dziata w trybie recznym. Dzieki
temu przetgczniki na panelu przednim dziatajg w kazdych warunkach pracy.

m W programach czesci typu ESSI z kodami MOO (zatrzymanie programu) w przypadku $ciezki cigcia nie jest juz
wyswietlana odchytka podczas ciecia lub trasowania.

m W systemie EDGE Pro CNC po przesunigciu manipulatora w oknie powrotu do pozycji wyj$ciowej, a nastepnie
zamknigciu okna ruchu recznego nie jest juz wyswietlany btad aplikaciji.
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Ulepszenia oprogramowania

Do tej wersji oprogramowania Phoenix dodano obstuge kontrolera ArcGlide THC. Funkcje sa nastgpujace:
O Uproszczone ustawianie procesu kontrolera ArcGlide.

O Nowe opcje w oknie nadzoru Watch Window dotyczace btedow we/wy Hypernet, systemu HPR oraz kontrolera
ArcGlide THC.

Nowy ekran z informacjami diagnostycznymi i elementami sterowania kontrolerem ArcGlide.
Nowe kody programu i parametry zastepujace ustawione opcje.

Pomijanie parametru wykrywania wysokosci poczatkowej w celu zwiekszenia wydajnosci produkcji w przypadku
wiekszych zagniezdzen.

O Technologia Rapid Ignition™ zapewniajgca krotsze czasy cyklu cigcie-ciecie w przypadku uzywania systemu
HPRXD oraz oprogramowanie ProNest firmy Hypertherm.

Dodano niezalezng obstuge dziatania osi A i C w przypadku uzywania w konfiguracjach z mechaniczng glowica
ukosowania.

W celu zapewnienia obstugi gtowic o roznorodnych konstrukcjach dodano obstuge nowych zaawansowanych
strategii ukosowania.

Plik .zip do rozwigzywania problemow zawierajgcy najnowsze pliki czesci, ustawien, dziennika nacisnie¢ klawiszy
i btedow.

Manipulator i potencjometry szybkosci majg teraz przypisane elementy sterujgce ruchem stotu i szybkosciag na
wiekszosci ekranow.

Przyciski pracy manewrowej odpowiadajgce za podnoszenie i obnizanie realizowane przez kontroler Sensor THC,
dostepne w oknie nadzoru, maja teraz przypisane 3 szybkosci. Ustawienia szybkosci w opcjach recznych teraz
umozliwiajg ustalenie, ktére szybkosci sg uzywane oraz aktywne podczas ciecia plazma i paliwem tlenowym.

Przed cofnieciem palnika zaréwno kontroler Sensor THC, jak i ArcGlide THC, czekajg na dezaktywacje sygnatu
wykrywania ciecia.

W przypadku pracy manewrowej i zetkniecia z ptytg nastepuje wytgcznie jedna kolizja palnika.

Poprawki do oprogramowania

Sygnat Wys palnika wytaczona nie pozostaje teraz aktywny po pierwszym segmencie pierwszej ukosowanej czesci.
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m  Przetaczniki recznego podnoszenia i obnizania na kontrolerze Sensor THC teraz zawsze dziatajg z systemem
plazmowym HD4070.

m  Oczekujace kody F sa teraz anulowane przez dowolne zadanie nowej szybkosci, zwtaszcza gdy operator przetagcza
tryb z testowanego na plazme podczas pracy probne;.

m  Kontroler Command THC zachowuje teraz warto$¢ parametru pethego wycofania na ekranie procesu plazmowego.

m  Manipulator dziata zawsze prawidtowo z Kreatorem Align.
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Ulepszenia oprogramowania

W oprogramowaniu Phoenix jest juz obstugiwana technologia True Hole. Jesli program czesci uzywa technologii True
Hole, na ekranach ciecia i wstrzymania pracy jest wyswietlany komunikat ,z technologiag True Hole".

Teraz Kreator CutPro:

O Prawidtowo informuje operatoréw o koniecznosci zatozenia materiatéw eksploatacyjnych na podstawie procesu
wybranego w programie czesci.

O Prawidtowo informuje operatoréw o koniecznosci uzycia ptyty na podstawie procesu wybranego w programie
czesci.

O Pomija komunikaty wyboru procesu, gdy w programie czesci zastosowano prawidtowe wykresy cigcia.

Oprocz systemu pomocy do oprogramowania Phoenix w systemie CNC sg dostgpne (w takim samym jezyku jak
oprogramowanie Phoenix) podrgczniki do systemow plazmowych i CNC firmy Hypertherm. Dostep do tych
podrecznikow mozna uzyskaé, klikajgc przycisk Pomoc.

Producenci stotow ciecia moga wczytywaé do systemu CNC wtasne podreczniki w formacie .pdf oraz zapewni¢ do
nich dostep za posrednictwem przycisku Pomoc.

W pomocy do systemu CNC sg teraz dostepne czynnosci rozwigzywania probleméw dotyczace bteddéw systemu
HPR.

Uzytkownicy moga testowac plyte gtowng systemu CNC w celu sprawdzenia, czy procesor systemu CNC nie jest
obcigzony przez aplikacje inne niz Phoenix.

Do oprogramowania dodano wykresy ciecia dotyczace systemow plazmowych HPR130XD i HPR260XD.

Poprawki do oprogramowania

Programy czesci nie sg juz wznawiane z btednym poprzednim katem przechylenia po wstrzymaniu pracy, wznowieniu
pracy oraz przejsciu do tylu po Sciezce.

System rozpoznaje teraz sytuacjg, w ktorej sa aktywne przyciski programowe podnoszenia i obnizania palnika
odpowiadajgce kontrolerowi Sensor THC, dzieki czemu dziatajg one prawidtowo w Kreatorze Align.

Po zmianie napiecia tuku na ekranie nadzorowania procesu ten parametr jest rowniez zmieniany na ekranie procesu.

Kody F w programach czesci sg teraz prawidtowo wykonywane po wstrzymaniu i wznowieniu pracy.
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Ulepszenia oprogramowania

m Do systeméw EDGE Pro bez interfejsu SERCOS dodano obstuge szesciu osi analogowych.
m Do systeméw EDGE Pro z interfejsem HyPath dodano obstuge do 48 analogowych we/wy.

m  Dodano testy diagnostyczne interfejsu umozliwiajgce rozwigzywanie potencjalnych problemow sprzetowych we
wszystkich systemach EDGE Pro:

O panel przedni
Q port szeregowy
O port USB
m Do systemow HyPath dodano nastepujgce testy interfejsu:
O porty serwomechanizmu osi
O port We/Wy
O porty kontrolera Sensor THC

m W przypadku systemu EDGE Pro dodano funkcje automatycznego monitorowania zasilaczy napigcia zewnetrznego
i czystego.

m Do pomocy online systemu CNC dodano wskazowki dotyczace optymalizacji cigcia.
m  Dodano funkcje sprawdzania sprzetu EDGE Pro przed uruchomieniem oprogramowania w wersji 9.00.
m  Podczas ruchu nie jest juz wyswietlany komunikat o wytgczeniu zasilacza HPR/4070.

m  Nazwy plikdow wyswietlane na ekranach tadowania i zapisywania ustawien podczas przesylania z pamieci USB na
folder dysku twardego sa teraz zakodowane w formacie Unicode.

m W systemach z kontrolerem Sensor THC, gdy przetacznik pozyciji wyjsciowej jest wigczony (nawet po zakonczeniu
wykonywania procedury powrotu) oraz jest aktywne wyjscie Wigczenie kontaktu dyszy (po osiggnieciu wysokosci
w procedurze wykrywania wysokosci poczatkowej), kontroler wysokosci palnika rozpoczyna ruch wykrywania
wysokosci poczatkowe;.

Uwaga: Jest to wykonywane automatycznie i nie mozna zmieni¢ tego zachowania za pomoca parametru.

m  Dodano obstuge przeksztatlconych gtowic ukosowania, co oznacza, ze po wstrzymaniu i wznowieniu pracy sg
zachowywane przeksztatcone katy.
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m  Ulepszono funkcje nawigowania myszg z mysla o uzytkownikach oprogramowania Phoenix w wersjach 7.0 i 8.0,
ktorzy nie majg ekranu dotykowego.

Uwaga: Przed przesunieciem kursora po ekranie nalezy klikng¢ mysza.

Poprawki do oprogramowania

m  Gdy uzytkownicy zmieniajg system z HPRXD na HPR w tym samym procesie, komunikat Plyta MCC nie odpowiada
nie jest juz wyswietlany, jesli uzytkownik zamyka ekran wykresow cigcia w nastepujacych sytuacjach:

a. Wybrano typ palnika XD oraz znakowanie argonowe.
b. Wybdr typu palnika jest przywracany na standardowy HPR.
c. Ponownie nacisnieto przycisk OK.

m W przypadku uzywania trybu odbicia lustrzanego z osig X lub Y oraz z kreatora Shape Wizard o$ przechytu jest teraz
prawidtowo przechylana, jesli uzytkownik:

a. Wezytuje czesc, otwiera opcije czesci i wybiera opcje 90 stopni oraz Lustrzanie Y.
b. Otwiera kreatora Shape Wizard, wybiera pod$wietlony wiersz i naciska przycisk Zastgp segment.

c. Gdy przyciski pracy manewrowej dotyczace podnoszenia i obnizania palnika sa nieaktywne w oknie nadzoru
Watch Window,, nie umozliwiajg sterowania kontrolerami Command THC oraz Sensor THC.

m  Kat przechylu jest zachowywany (jesli jest aktywny) podczas wykrywania wysoko$ci poczatkowej przez kontroler
Sensor THC oraz podczas przebijania po zakonczeniu nastepujacej sekwencji czynnosci:

a. ciecie

b. wstrzymanie
C. wznowienie
d. wstrzymanie

e. przejscie do tytu po $ciezce z przebiciem
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