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Aktualizace softwaru

Nasledujici oddily popisuji zmény, které byly provedeny v softwaru Phoenix a firmwaru Hypernet®.

Nez zacnete

Spole¢nost Hypertherm poskytuje pravidelné aktualizace softwaru Phoenix a doporucuje, abyste moznosti aktualizace
pravidelné sledovali. Aktualizaci na nejnovéjsi verzi softwaru byste méli provést také po obnové operacniho systému ze
zalohy ghost. Nejnovéjsi aktualizace si mlzete stahnout z webovych stranek www.hypertherm.com. Vyhledejte
»Aktualizace softwaru Phoenix“, kde naleznete stranku s aktualizacemi softwaru Phoenix, kde mUzete stahnout:

m  aktualizace softwaru Phoenix (update.exe)

m  soubor napovédy Phoenix (Help.exe)

m tabulky parametrd (CutChart.exe)

Postupujte podle instrukci na webové strance a stahnéte si aktualizaci ve svém jazyce. Pfed provedenim aktualizace
softwaru Phoenix si projdéte nasleduijici instrukce:

m  Zazalohujte systémové soubory: Na hlavni obrazovce zvolte Soubory> Ulozit na disk> Ulozit systémové soubory na
disk.

m  Zkopirujte soubory, které stahnete z adresy Hypertherm.com, do kofenového adresare na pamétovou kartu USB.

m  Po aktualizaci software je CNC nutno restartovat.

Poznamky:

O Ddlezité! Nepracuje-li na vasem CNC EDGE® Pro software Phoenix V9.50.0 ¢&i novéjsi, kontaktujte
Return.Materials@Hypertherm.com, kde vam zdarma zajisti aktualizaci pevného disku pfed upgradem na V9.50.1
¢i novéjsi.

O Stahujete-li aktualizovanou verzi softwaru Phoenix na své zafizeni CNC, musite si tento software stahnout
a nainstalovat pred aktualizaci tabulky parametr(.

O Nepokousejte se pouzit aktualizované tabulky parametr(i, dokud nenainstalujete odpovidajici aktualizovanou verzi
softwaru.

O Jestlize aktualizujete software i tabulky parametr(i a nasledné prejdete na predchozi verzi softwaru, musite obnovit
také odpovidajici tabulky parametrd.
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Aktualizace softwaru

Aktualizace softwaru Phoenix v angli¢tiné se nachazi pod nazvem update.exe. Stahnete-li aktualizaci softwaru v jiném
jazyce nez v angli¢ting, soubor se nazyva target lanugo_Phoenix9.zip. Extrahujte soubor update.exe ze souboru .zip
a umistéte ho do kofenové slozky pamétové karty.

1. P¥ipojte pamétovou kartu se souborem aktualizace update.exe do USB portu na CNC.
Poznamka: Ovérte, Ze je soubor update.exe uloZzen v kofenové slozce pamétové karty.

2. Na hlavni obrazovce zvolte Nastaveni > Heslo. Nepouzivate-li klavesnici, dvakrat poklepejte na obrazovku, ¢imz
si zobrazite klavesnici na obrazovce.

3. Vepiste UPDATESOFTWARE (jedno slovo) a stisknéte Enter. CNC aktualizuje software a po dokond&eni aktualizace
restartuje pocitac.

Aktualizace napovédy

1. P¥ipojte pamétovou kartu se souborem Help.exe do USB portu na CNC.
Poznamka: Ovéfte, Ze je soubor Help.exe uloZen v kofenové sloZzce pamétové karty.

2. Na hlavni obrazovce zvolte Nastaveni > Heslo. Nepouzivate-li klavesnici, dvakrat poklepejte na obrazovku, ¢imz
si zobrazite klavesnici na obrazovce.

3. Vepiste UPDATEHELP (jedno slovo) a stisknéte Enter. Software Phoenix si automaticky otevie pamétovou kartu
a novy soubor napovédy nainstaluje.

Aktualizace dalsich jazyku

Chcete-li na CNC aktualizovat dalsi jazyky, musite jazyky aktualizovat oddélené, jeden po druhém.
1. Oteviete obrazovku Specialni zakladni nastaveni tak, ze zvolite Nastaveni > Heslo > Specialni zakladni nastaveni.
Zvolte cilovy jazyk pro aktualizaci. CNC se restartuje v cilovém jazyce.
Stahnéte si software Phoenix v cilovém jazyce z Hypertherm.com. Soubor se nazyva target lanugo_Phoenix9.zip.
Stahnéte si soubor napovédy v cilovém jazyce. Soubor se nazyva lanugo_Help.zip.
Extrahujte soubor update.exe ze souboru .zip a umistéte ho do kofenové slozky pamétové karty.
Extrahujte soubor help.exe ze souboru .zip a umistéte ho do kofenové slozky pamétové karty.
Pripojte pamétovou kartu do USB portu na CNC.

Zvolte Zakladni nastaveni > Heslo, vepiste UPDATESOFTWARE (jedno slovo) a stisknéte Enter. CNC aktualizuje
software a po dokonceni aktualizace restartuje pocitad.

9. Po restartu CNC zvolte Zakladni nastaveni > Heslo, vepiste UPDATEHELP (jedno slovo) a stisknéte Enter. CNC
zaktualizuje soubor napovédy.

© N 2 O > 0N
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Aktualizace tabulek parametru

Spole¢nost Hypertherm dodava tabulky parametrd ve dvou typech soubort: .fac a .usr. Soubory .fac jsou standardni
tabulky parametr(i nastavené z vyroby. Tyto tabulky parametrd nelze ménit. Tabulky parametr(i v souboru .usr obsahuji
v8echny zmény, které jste v tabulce parametrd provedli a ulozili pomoci softwarového tlacitka Ulozit proces.

Aktualiza¢ni soubor tabulek parametr(i (CutChart.exe) obsahuje oba typy soubor( tabulek parametr(i: .fac a .usr.
Aktualizace automaticky prepi$e vSechny stavajici soubory .usr s tabulkami parametrli. Pred instalaci aktualizaci
si upravené tabulky parametrd zazalohujte.

Spole¢nost Hypertherm doporucuje uloZit upravené soubory jako soubory zakaznickych tabulek parametrl. Vytvarite-li
zékaznickou tabulku parametrl, Phoenix sestavi soubor .usr s jedine¢nym nazvem. To zabrani prepsani standardnich

i zakaznickych tabulek parametrd soubory .usr v CutChart.exe. Dal$i informace najdete v oddilu Zakaznické tabulky
parametri v Pracovnim manuélu softwaru Phoenix (806400).

Postup zalohovani upravenych tabulek parametrt

1. P¥ipojte pamétovou kartu do USB portu na CNC.

2. Na hlavni obrazovce zvolte jednu z kontextovych klaves tabulky parametr(, jako napfiklad Tabulka parametrd Plazma
1.

3. Zvolte kontextovou klavesu Ulozit tabulku parametr(l. Phoenix zkopiruje véechny tabulky parametr(i spojené
s plazmovym horakem typu 1 na pamétovou kartu.

4. Tuto proceduru opakujte pro kazdy typ procesu zvoleny v CNC, napf. Plazma 2, Znacka 1 atd.

Aktualizace tabulek parametru

1. Pfipojte pamétovou kartu se souborem CutChart.exe do USB portu na CNC.
Poznamka: Ovéfte, Zze soubor CutChart.exe je uloZzen v kofenové slozce pamétove karty.

2. Na hlavni obrazovce zvolte moznost Proces a jednu z kontextovych klaves tabulky parametr(, jako naptiklad Tabulka
parametrt Plazma 1.

3. Zvolte kontextovou klavesu Tabulky parametrd. Na vyzvu nahrat tabulky parametri z pamétové karty zvolte moznost
Ano. Software Phoenix vyjme tabulky parametril a zkopiruje je na pevny disk.

4. Pokud mate upravené tabulky parametrq, které je treba kopirovat zpét na pevny disk, budete muset vyjet ze softwaru
Phoenix a pro zkopirovani soubort .usr na pevny disk pouzit program Windows® Explorer. Slozka tabulek parametrd je
c:\Phoenix\CutCharts.
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Aktualizace firmwaru Hypernet

Pouzivate-li Hypernet, aktualizace firmwaru Hypernet se automaticky spusti poté, co se restartuje Phoenix, kdyz je
dokoncena aktualizace jeho softwaru. Aby aktualizace firmwaru probéhla uspésné, je tieba, abyste pfed spusténim

aktualizace zapnuli véechny systémy, které jsou k firmwaru Hypernet pfipojeny (napt. ArcGlide THC, HPR, CNC, HMI).
Jinak se zobrazi chyba v komunikaci podobna té zobrazené nize:

EDGE Pro i =

Chyba pfi aktualizaci firmwaru Hypernet. Nejdfive ovéfte, ze jsou
!\ pripojeny a zapnuty VSECHNY vzdalené moduly Hypernet: THC, HMI a
HPR. Zkusit znovu?

u’ Ano @ Ne

Nasledujici snimky obrazovky (screenshots) zobrazuiji ptiklad sekvence hlageni, ktera se zobrazi, kdyz se firmware
Hypernet uspésné aktualizuje v prostredi, kde jsou THC, HMI a HPR pfipojeny k firmwaru Hypernet:

B Aktualizace softwaru. Cekejte prosim

EDGEPo x|

Stisknéte OK a chvilku pockejte. Software se automaticky
= ) restartuje.

QOK

V prGbéhu aktualizace firmwaru Hypernet se zobrazi nasledujici hlaeni.

Aktualizace modulli Hypernet THC...

{174
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-

Jakmile CNC zaktualizuje firmware Hypernet, aktualizace softwaru je dokoncena.

Phoenix Software Version 9.76.4 Poznamky k verzi 80740G 15



Aktualizace softwaru

16 Phoenix Software Version 9.76.4 Poznamky k verzi 80740G



Phoenix Software Version 9.76.4, poznamky k verzi

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 9.76.3, poznamky k verzi

Features

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

Improvements

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

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

Resolutions

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Software enhancements

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

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

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

Software resolutions

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

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

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

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

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

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

Motion support

Software resolutions

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

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

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

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

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

Plasma support

Software enhancements

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

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

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

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

Software resolution

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

Software resolutions

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

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

Bevel support

Software enhancements

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

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

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

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

Software resolutions

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

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

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

Sensor THC support

Software enhancements

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

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

Translations

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

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

Channel partner support

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

Software enhancements

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

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

Q 12 Go To Home soft keys

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

2 Return to Start soft keys

Jog Key Watches

0O 0O O O

Manual Offsets
Q Send Tilt/Rotate Home

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Motion Support

Software enhancements

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

26
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Software resolutions

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

Waterjet support

Software enhancements

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

Bevel support

Software enhancements

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

Software resolutions

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

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

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

Sensor THC support

Software enhancements

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

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

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

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

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

Software enhancements

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

Code Description

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

communication to the CNC.

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

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

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

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

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

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

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

Software resolutions

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Software enhancements

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

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

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

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

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

Software resolutions

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

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

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

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

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

Resolved an issue where no diagonal motion was possible while in the Align screen with keyboard-only selected in
the Special Setups screen. Latch Manual Motion is now supported by the Shift+F11 combination when keyboard
only is selected, but is only available when F11 is used first to enable motion in the Align screen. The jog key Watch
Window buttons turn green to indicate that the keyboard arrow motion keys are active.

Phoenix Software Version 9.76.4 Poznamky k verzi 80740G 31



Phoenix Software Version 9.76.0, poznamky k verzi

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. Viz
Aktualizace tabulek parametr( na strané 13.

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

Ease of use and embedded process expertise

Notification

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

Software enhancements

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

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

Software resolutions

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Plasma support

Software enhancements

Added new cut processes:

True Hole®

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

True Bevel™

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ArcGlide® THC support

Software resolutions

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.

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.

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

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

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.

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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Podpora pohybu

Vylepseni softwaru

Byla pfidana podpora SERCOS Il pro jednotku Bosch-Rexroth IndraDrive C a jednotky IndraDrive Cs podporujici
PLC s firmwarem ,MPC' 18v08.

Byl odstranén problém, kdy pfi nastaveni parametru Dom(i na Not Used (Nevyuzito) v okné podéiné osy dochazelo
téz k vypnuti navadéni u pficné osy. Nyni Ize parametr Dom0 nastavovat nezavisle pro kazdou osu.

Byl vylepsen fezny pohyb s ukosem na vodicim drzaku hotaku, kde je ovalna geometrie slozena z obloukovych
segmentl, které mohou zahrnovat priseciky segmentd bez dotyku o velikosti nejvyse 2 stupnd.

Snadné pouziti a zabudovana procesni expertiza

Opravy softwaru

Byl opraven problém, kdy v zékladnim nastaveni programu EDGE® Pro Ti CNC bylo obtizné ptidat druhou stanici.
Vychozi ovladani fezani bude aktivovano sou¢asné s ovladanim fezani pro druhy proces. Zakladni nastaveni programu
EDGE Pro Ti CNC bylo zménéno na pouzivani Ovladani fezani 1 a Snimani fezu 1, aby bylo usnadnéno ptidani druhé
stanice.

Byl odstranén problém, kdy se zakaznikim bez kodér(i znackovacich impulz( objevovala porucha pohonu nebo se
pohon nespoustél, pokud v souvisejicim okné nastaveni osy Phoenix™ nebylo aktivovano navadéni na znackovaci
impulz. The Bosch Marker Evaluation v 9bitovém IDN 277 se jiz nezapina, pokud v souvisejicim okné nastaveni osy
programu Phoenix neni aktivovano navadéni na znackovaci impulz.

Byl odstranén problém, kdy systémy s vice nez jednou stanici ArcGlide® THC zobrazovaly nespravné hlaseni nékolik
milisekund pred zobrazenim spravného hlaseni. Tento problém nastal pfi pokusu o spusténi hotaku, pokud byla prvni
stanice ArcGlide THC vypnuta a druha zapnuta. Pokud v8ak doslo k zapnuti prvni stanice ArcGlide THC a k vypnuti
druhé stanice ArcGlide THC, hlaseni se nezobrazovalo.

Byl odstranén problém, kdy doslo ke ztraté zrcadleni u jednoduchého zrcadleného tvaru, pokud se fezani prerusilo
a obsluha provedla zmény fezné spary nebo parametru zpracovani. Tento stav nastal pouze tehdy, pokud byl
jednoduchy tvar zrcadlen v ose X nebo Y, nikoli véak v obou osach soucasné.
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Podpora plazmy

Opravy softwaru

Byl odstranén problém, kdy u instalace plazmového systému EDGE Pro CNC/MAXPRO200® bylo nutno nékolikrat
odstranit chybu pfenosu nebo ztraty proudu, nez mohlo byt v systému znovu obnoveno fezani. Re$eni chyb u systému
MAXPRO200 bylo upraveno tak, aby se shodovalo s fe$enim chyb pro systémy HPR, a bylo tak dosazeno zlep$eni
feseni chyb.

Byl odstranén problém u plazmovych systémi HPR400XD® a HPR800XD, kdy pfi detekci ztraty proudu dochazelo
k zastaveni pohybu, avSak program Phoenix nezobrazoval okno pauzy, pokud nebyly deaktivovany pohony pomoci
vstupu vypnuti pohonu nebo restartu programu Phoenix. Tento problém zplsoboval, Ze program Phoenix vypadal jako
zamrzly. Byly pfidany kontroly ztraty proudu u spinaného zdroje 3 a spinaného zdroje 4, aby bylo zajis§téno zobrazeni
okna pauzy pfi detekci ztraty proudu.

Podpora THC

Opravy softwaru

Program Phoenix nyni testuje typ instalovaného fizeni vysky horaku pfed odhadem parametrd procesu. Odhad
procesu smi byt proveden pouze tehdy, je-li nainstalovana stanice Sensor™ THC nebo ArcGlide® THC.

Byl odstranén problém, kdy vybér podélného fezu v ruénim rezimu pfi nastaveni reZzimu Fezani na zkusebni zplisoboval
zménu na rezim fezani autogenem i tehdy, pokud autogen nebyl instalovan jako nastroj. Pfi vybéru podélného fezu v
ruénim rezimu je u instalovanych nastrojli nyni kontrolovano pfifazeni stanice v okné konfigurace stanice.

U stanic Sensor THC a ArcGlide THC (pokud se pouzivaji s technologii Hypernet®) byl vylepsen vypocet zpozdéni
fezné vysky, aby se zlep$ila kvalita fezu. Problém nastaval béhem prechodu z propalovaci vysky na feznou vysku,
pokud byla pro tento parametr zaskrtnuta moznost automatického nastaveni.

Byl odstranén problém se snimac¢em Ti THC u systém( EDGE Pro Ti CNC, kde vychozi maximalni rychlost
15 240 mm/min. zplsobovala chyby pozice THC. Vychozi hodnoty byly aktualizovany nasledujicim zptsobem:

O Rychlost THC se zménila z 15 240 mm/min. na 10 160 mm/min.
Q Zrychleni THC se zménilo z 50 mG na 30 mG.

O Napétové zesileni THC se zménilo z 25 na 100.

Podpora prekladu

Systémy Hypertherm CNC jsou nyni k dispozici s vylep§enym uzivatelskym rozhranim v japonstiné.
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Podpora pohybu

m Interni testovani softwaru Phoenix 9.75.0 odhalilo chybu stavu disku v okruhu SERCOS I, ktera byla ve verzi 9.75.1
opravena. Jestlize nahrajete Phoenix 9.75.0 do CNC SERCOS llI, je dulezité aktualizovat software Phoenix na verzi
9.75.1.

B Byla odstranéna chyba softwaru Phoenix, ktera nastavala, kdy? se sbérnicova spojka I/O pfipojila do okruhu
SERCOS lll, ale nebyla vybrana na obrazovce Zakladni nastaveni > Heslo > Nastaveni stroje > SERCOS, nebo
kdyz sbérnicova spojka I/0 byla vybrana, ale zafizeni nebylo fyzicky p¥ipojeno do okruhu SERCOS Ill. Doslo také
ke zlep$eni detekce a automatického nastaveni disku SERCOS. Navic sbérnicova spojka I1/0 adresuje, kdyZ adresy
nebyly pfitazeny nebo nebyly pfifazeny spravné.

m Byl vyfesen problém s akceleraci S-kfivky na dilu s fezanim vodnim paprskem, ktery obsahuje rdzné F kédy, ale funkce
potladeni F kodu EIA na obrazovce Rezani je nastavena na Deaktivovano. F kody v programu dilu nebyly v tomto
pfipadé béhem vypodctu S-kfivky ignorovany. F kody jsou nyni béhem vypoctd S-kiivky spravné ignorovany, jestlize
je potlaceni F kodu EIA deaktivovano.

m Byl vyfesen problém na obrazovce Prifadit, kde obsluha mohla stisknout jak tlagitko sméru osy, tak softwarové tlacitko
Nulovéa poloha. Softwarové tlagitko Nulova poloha uz neni nadale aktivni, jakmile obsluha stiskne tla¢itko sméru osy.

Podpora EDGE Pro Ti

m  Soubor zakladniho nastaveni Phoenix.ini pro EDGE® Pro Ti CNC byl aktualizovan a poskytuje zakaznikovi zlep$ené
vychodisko pro zakladni nastaveni EDGE Pro Ti.

Jestlize mate zkusenosti s problémy EDGE Pro Ti CNC s funkci kontaktu trysky
E po aktualizaci na verzi Phoenix 9.75.1, kontaktujte vyrobce stolu, aby vam pomohl.
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Snadné pouziti a zaclenéna procesni expertiza

Tabulka parametrd MAXPRO200 obsahuje zmény v nasledujicich procesech:

Q
Q

Q
Q

Q

50 A, vzduch/vzduch, nelegovana ocel, nerezova ocel a hlinik obsahuje nové hodnoty propalovaci vysky.

50 A, O,/vzduch, nelegovana ocel obsahuje nové metrické hodnoty propalovaci vy$ky a novy faktor propalovaci
vysky v anglosaskych mirach.

200 A, vzduch/vzduch, nelegovana ocel obsahuje nové metrické hodnoty propalovaci vysky.
200 A, O,/vzduch, nelegovana ocel obsahuje nové metrické hodnoty propalovaci vysky.

200 A vzduch/vzduch, nerezova ocel obsahuje nové metrické hodnoty fezné rychlosti.

m  Nové tabulky parametr pro vliaknovy laser Hylntensity nyni obsahuji procesni parametry pro dalsi tfi rezimy rezani
laserem: znac¢kovani, vyparovani a funkce jemného fezani. Rezim fezani laserem muze byt vyvolan na obrazovce
Tabulka parametri fezani laserem nebo zvolen programem dilu pfi pouziti pfikazu G59 V814 Fx. Dalsi informace
o tabulkach parametrd naleznete v Pracovnim manuélu softwaru Phoenix (80640G).

m Byl vyfeSen problém v privodci CutPro®, kde volba Povrch materidlu nebyla pro procesy 30 A a 50 A spravné
zobrazovana pro horak typu HPRXD.

Podpora vlaknového laseru HFL010, HFL015, HFL020, HFL030 Hyintensity
Fiber Laser

m  Kapacitni snimani vysky vlaknového laseru uz neni nadale deaktivovano, kdyz se na dilu fezou ostré rohy. Také se
neaplikuje analogova napétova asymetrie na obrazovce Rezani na CHS vlaknového laseru.

m Byl vyfeSen problém pomalého pohybu pfi pouziti kodd G59 V814 uprostied fezaciho procesu vlaknového laseru.
Funkce kédu jemného fezani Dynamic V814 nyni potlaci jakékoli vypo&ty pomalé rychlosti, které se zpracovavaji.

Podpora rezani vodnim paprskem

m Byl vyfeSen problém se zakladnim nastavenim fezani vodnim paprskem, ktery nastal pfi sou¢asném vybéru autogenu
a plazmy v menu Zakladni nastaveni > Heslo > Specialni nastaveni > Instalované nastroje.

Podpora ArcGlide® THC

m Byl vyfeSen problém, kdy ArcGlide THC nepouzival spravné nastaveni posunu vzdalenosti, kdyz byl stiknut Start
cyklu, aby se zrusilo laserové ukazovatko posunu a aby se spustil program dilu béhem doby, kdy byl posun aktivni.
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Podpora fezani vodnim paprskem

Vylepseni softwaru

m  Phoenix poskytuje podporu pro ¢erpadla HyPrecision™ s multiplikatorem pro fezani vodnim paprskem véetné:

Q integrovanych tabulek parametr(i pro nerezovou ocel, uhlikovou ocel a hlinik. Obsahuje podporu pro typy
material(l nazyvané ,Ostatni, aby si zakaznici mohli pfidat vlastni tabulky parametrd pro dal$i materialy.

O

rezimG fezani vodnim paprskem Q1 hruby, Q2 drsny, Q3 sttedni, Q4 hladky a Q5 jemny pro regulaci ukon&eni
okraje a rychlosti

pohyblivého a pevného propaleni a nizkotlaké propaleni

podpory programu dilG pro regulaci procesu a techniky propaleni

Cisel a obrazkl spotrebnich dil

privodce CutPro™ pro prace pfi fezani vodnim paprskem

integrovana kélkulacky feznych rychlosti pro odhad hodnot tabulky parametrid a vyrobnich naklad

podpory pro vyrovnani laserového ukazovatka drahy pro Tool Offset 8 pro ustaveni pred fezanim

sériové komunikace, ktera umoznuje, aby CNC nastavilo tlak ¢erpadla a pfijimalo chybova a vystrazna hlaseni
podpory pomoci Watch Window pro udaje o procesu a chybach systému

¢asového diagramu, ktery zobrazuje ¢asovani I/0 a pohybu

integrované pfiruc¢ky pro ¢erpadla HyPrecision™ s multiplikatorem a pro spottebni dily

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

QR kodu, aby bylo mozno ziskat pokyny pfi vyméné spotiebnich dilli cerpadla

E——“ Jestlize mate v soucasnosti tabulky parametrl pro rfezani vodnim paprskem nebo procesy, které byly predtim instalovany
ve verzi Phoenix 9.74.0 nebo drivéjsi, tabulky parametr( a procesy se s touto verzi softwaru jiz nadale nemohou pouzivat.
Spojte se s vyrobcem stolu, mistnim technickym servisem spole¢nosti Hypertherm nebo produktovym aplikac¢nim
technikem, aby zajistili podporu pfi aktualizaci softwaru. Adresy regionalnich zastoupeni spole¢nosti Hypertherm

naleznete na zac¢atku této prirucky.
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Opravy softwaru

Vylougeni chyby softwaru Phoenix, ktera se vyskytla pfi stisknuti tlacitka Start a programu dilu véetné kédu M36 T6
pfi vybéru procesu fezani vodnim paprskem.

Podpora plazmy

Vylepseni softwaru

Phoenix poskytuje podporu pro tabulky parametr(i dodavky plazmy Powermax125®, sériovou komunikaci
a diagnostiku.

Nase tabulky parametrl jsou k dispozici pro prestrojeni horakem Duramax™ Hyamp pro plazmové systémy
Powermax65, Powermax85 a Powermax105. Tyto tabulky parametrli pfipravuji procesy pro spotrebni dily pro oba
systémy Duramax Hyamp a Hyamp FineCut.

Nova tabulka parametrid pro prestrojeni hofakem HyPro2000™ pro plazmovy systém HT2000® pfipravuje parametry
fezani pro elektrodu 130 A SilverPlus® a opravuje hodnoty fezné spary pro proces fezani 100 A vzduch/vzduch.

Opravy softwaru

m  Jakeékoli chyby, které se vyskytnou pfi komunikaci z napajeni plazmou Powermax, se nyni objevi ve stavovém poli
Watch Window systémovych chyb a ulozi se v souboru Zurnalu.

m Jestlize se napéjeni plazmou HPR spusti pomoci fizeni vysky hotaku ArcGlide pies Hypernet®, mlzete vstoupit do
diagnostického displeje HPR po zadani hesla, které pozaduje CNC, a otestovat digitalni vystupy. Pfedtim se HPR
zaviel a branil testovani vystupd.

m Byla opravena informace, ktera se zobrazila pro trubici pfivodu vody, kdyZ privodce CutPro zobrazil spotiebni dily pro
proces HDi.

m Byla pfidana tloustka materidlu 20 mm pro proces True Hole® pro typ horfaku HPR XD ukos.

m  Bylo opraveno &islo dilu na obrazovce Zména spotrebnich dild pro elektrodu a vifivy krouzek Powermax45.

m  Délka pfivodu hofaku je nyni zobrazena spravné na obrazovce Zakladni nastaveni > Diagnostika > Informace
Powermax pro plazmové systémy Powermax65, Powermax85 a Powermax105. Tento problém se tykal pouze
zobrazeni.

m  Byla opravena chyba nevhodnych udaji na obrazovkach Plazmovy proces a Tabulka parametrd pro typy horakd HPR
a HPR pro ukos. Parametr tloustky materialu méa nyni stejnou hodnotu na obou obrazovkach.

m  Byla vyfeSena chyba softwaru Phoenix, ktera se vyskytla pfi vybéru tabulky parametrl pomoci privodce CutPro pro
HD4070°.

m  Kompenzace napéti THC na obrazovce Rezani zobrazoval analogové hodnoty kompenzace na jedno desetinné misto,
coz mohlo vést k tomu, Ze se hodnota zaokrouhlila na nulu. Analogové hodnoty kompenzace byly zménény tak, aby
zobrazovaly tfi desetinna mista, kdyz je nutno zamezit zaokrouhleni udajd.

42 Phoenix Software Version 9.76.4 Poznamky k verzi 80740G


http://buglist/?21377
http://buglist/?21377
http://buglist/?21377

Phoenix Software Version 9.75.0, poznamky k verzi

Podpora pohybu

Vylepseni softwaru

SERCOS Il CNC, které pouziva Bosch IndraDrive Cs, nyni podporuje volbu ,Pouzit znackovaci puls®, kdyz se
umozni navadéni ke spinaci vychozi polohy nebo spinaci prejeti polohy na obrazovkach Zakladni nastaveni > Osy.
Kdyz je tato moznost povolena, CNC piifadi absolutni vychozi polohu v okamziku, kdy je detekovan znackovaci puls.
Navedeni na znackovaci puls poskytuje vétsi presnost a opakovatelnost, protoze znackovaci puls se objevi ve stejné
poloze na kodéru a neni ovlivnén faktory, které mohou ovlivnit spinac.

SERCOS Il CNC nyni podporuje 40sé zakladni nastaveni bez osy Sensor THC. CNC vyzaduje, aby pohony
SERCOS Il byly v ptikazu fyzické adresy 1 — 4 pro snadnéjsi zakladni nastaveni a obsluhu:

Adresa pohonu Osa
1 Pri¢ny nebo podélny fez
2 Podélny nebo pfi¢ny fez
3 Portalové fezaci zafizeni
4 Dualni pti¢ny fez

Opravy softwaru

Vyfeseni problému, ktery nastal, kdyz pfi stisknuti tlacitka ALT pti pojizdéni mohlo pouziti pakového ovladace zastavit
pojizdéni a nemohlo se znovu spustit. Pojizdéni se nyni mdze spustit znovu, kdyz je preruseno stisknutim tlacitka ALT.

Vyre$eni problému SERCOS IlI, ktery nastal, kdyz se pfi sériovém pouziti sbérnicové spojky Bosch a moduld 1/0
a CNC nerozpoznal spravné I/0O nad adresou 64.

Vyre$eni problému na CNC SERCOS llI, ktery nastal, kdyz CNC neumoznilo znovu aktivaci vstupu Fast Stop nebo
Safety Mat a CNC bézelo 15 minut bez dohledu.

Vyfeseni problému, ktery zpisoboval nerovnomérné pohyby pfi pouziti Vpred a Zaloha na draze v pfipadé, ze byl
povolen ukos se zrychlenim S-kfivky.

Vyfeseni problému, ktery obc¢as zplsoboval nerovhomérny pohyb v pfipadé, ze byl pouzit potenciometr nebo
softwarové tlacitko Snizit rychlost pro zpomaleni béhem fezani.

Byla vyreSena chyba pohonu THC, ktera se vyskytla pfi pouziti Zaloha na draze od konce dilu s vicenasobnym
kédem F.

Hodnoty kodéru duédlniho pfi¢ného fezu na mm/palec, tolerance chyby serva, vychozi polohy a parametry
kompenzace vychozi polohy se nyni pocitaji spravné pfi pfepinani mezi anglosaskymi a metrickymi mirami.

VyfeSeni problému, ktery nastal, kdyz se zablokovalo ruéni fezani po otevieni dialogového okna Odtah koufe
stisknutim tlacitka Sipky.

ViyfeSeni problému pfi pouziti zrychleni S-kfivky, které mohlo zplsobit nerovnomérny pohyb a zastaveni programu dilu
uprostied fezani celkového dilu.

Vylep$eni zalohy na cesté pfi pouziti zrychleni S-kfivky, aby se zabranilo zvyseni rychlosti pfi uvolnéni softwarového
tlacitka Zaloha na konci pribéhu zvy$ovani akcelerace.

Viyre$eni problému v okruhu SERCOS lII, ktery nastal, kdyz rychlost cyklovani pro kazdy pohon Bosch IndraDrive Cs
Basic byla nastavena na 2 ms béhem nabéhu kruhu a jedinym zplsobem, jak zménit rychlost cyklovani, bylo
provedeni zmény v souboru Phoenix.ini. Nyni CNC automaticky nastavi spravnou rychlost cyklovani, ktera zavisi na
typu pohonu.

VyreSeni problému, ktery nastal v obou okruzich SERCOS Il a SERCOS |lI, kdyz se pouzila hesla diagnostiky 1SA —
12SA a heslo obsahovalo ¢islo, které presahovalo pocet os definovanych v CNC.
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VyfeSeni problému softwaru Phoenix, ktery nastal v okruhu SERCOS llI pii instalaci nepodporované sbérnicové
spojky 1/0. Nasledujici sbérnicové spojky I/0O Bosch jsou podporovany v CNC Hypertherm:

O sbérnicova spojka R-IL S3 BK DI8 DO4-PAC — SERCOS I, 8 digitalnich vstup(, 4 digitalni vystupy, 500 mA

Snadné pouziti a zaclenéna procesni expertiza

Vylepseni softwaru

Aby se podporila Uspora energie v pfipadé, ze je k CNC pfipojeno zafizeni pro odtah koufe a je automaticky
aktivovano pomoci vystupu pro fizeni odtahu koure, CNC nyni vypne vystup, kdyz obsluha pozastavi program dilu,
jakmile uplyne nastavena doba zpozdéni odtahu koufe. Automaticky vypinané zafizeni pro odtah koufe udrzuje ohraty
nebo ochlazeny vzduch, ktery je v budové s instalovanym fezacim systémem.

Digitalni rychlomér nyni ukazuje desetinnou ¢arku pro rychlost pod 20 palc/min. Tato zména nebyla nutna pfi
provozu v mm/min.

Nové heslo 7235 nyni otevira obrazovky Diagnostika > 1/0, Pohony a motory a Rozhrani stroje.

VAROVANI

Toto heslo by méli pouzivat pouze kvalifikovani technicti pracovnici. Spojte se s pliivodnim vyrobcem
zarizeni nebo technickym servisem spolec¢nosti Hypertherm, pokud potrebujete podporu.

Toto heslo vam umozni provést diagnosticke testy, které predtim vyzadovaly pouziti hesla pro zakladni nastaveni
stroje. Po opusténi diagnostického displeje CNC vyzaduje, abyste znovu zadali heslo v pfipadé, ze chcete oteviit
diagnosticky disple;j.

Opravy softwaru

Vyreseni problému, ktery nastal, kdyz jednotky nespravné zobrazily délku prepaleni a polomér vyjezdu pro jednoduchy
tvar pod nazvem ,Kosodélnik s kruhovym otvorem®.

ViyfeSeni problému, ktery nastal, kdyz chybové hlaseni EDGE Pro Ti ,Porucha napajeni serva“ a chybové hlaseni
vlaknového laseru ,Ztracené spojeni k CNC* byla zobrazena bez ¢isel.

Vyreseni problému, ktery deaktivoval tlagitko Watch Window na hlavni obrazovce po opusténi obrazovky Pripojeni
pravodce CutPro.

CNC zobrazuje chybu komunikace k napajeni plazmy Powermax pouze tehdy, kdyz je stanice aktivni a CNC nemuze
komunikovat s plazmovym systémem Powermax. Pfedtim se stavové hlaSeni ,Porucha spojeni Powermax* mélo
zobrazit v pfipadé, Ze je stanice deaktivovana.

V fezacim systému se sériovym spojenim mezi CNC a CommandTHC oba systémy pouzivaly dobu zpozdéni
propalovani pro fezani a doba propalovaciho zpozdéni se tak zdvojnasobila. Tento problém byl opraven tak, ze pouze
CommandTHC pouzije dobu zpozdéni propalovani, zatimco CNC ihned pokracuje v fezani, jakmile se aktivuje vstup
pro fezani/oznageni po propalovaci zpozdéni. V fezacim systému bez sériového spojenim mezi CNC

a CommandTHC musi obsluha nastavit dobu zpozdéni v zavésném panelu nebo v CNC na 0, aby se zamezilo tomu,
Ze doba propalovaciho zpozdéni se zdvojnasobi.

Na obrazovce os dualniho portalového fezaciho zafizeni je volba Kompenzace laseru Ano/Ne k dispozici pouze tehdy,
kdyz je soubor RTL pro osu dudlniho portalového zafizeni nahran do CNC.
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Kdyz zvolite Soubory > Ulozit na disk, je nyni softwarové tlagitko Ulozit systémové soubory na disk vzdy zobrazeno.
Predtim bylo toto tlacitko skryto, kdyz software Phoenix nemohl detekovat konec souboru v pfiponé .log.

V pfipadech, které nastavaly jen zfidka, mohla byt nespravné rozpoznana analogova deska PCI, PCI-4 rev. C jako
ISA-16 rev. O na obrazovce Informace o fizeni a zplsobit tak, ze CNC nespravné identifikovalo analogovy I/O. Tento
stav se projevil v nespravném ovladani kontaktu trysky, snimani a zapinani kontaktu trysky a obrazovka

Diagnostika > /0O > Analogovy vstup zobrazovala nespravné /0.

Na obrazovce Plazmovy proces se nespravné zobrazila zprava oznamuijici obsluze, aby ulozila zmény, kdyz obsluha
opustila obrazovku, aniz provedla néjakou zménu.

Na obrazovce Diagnostika pohonu a motoru preruseni ¢innosti Test pfechodu 2 aktivovalo testovaci tlacitka, ktera
nejsou pro konfiguraci platna.

Klavesa Escape je nyni standardné na volbé Ne ve vSech polich pro zpravu Ano/Ne.

Aby méla obsluha zazity stejny zpUsob, jsou nyni zpravy, které se objevi na zvlastni obrazovce pro zakladni nastaveni
pfi pouziti Aktualizace napovédy a Aktualizace pfirucek, shodné (,Neni mozné aktualizovat soubory. Ujistéte se, Ze je
zastréeny USB disk se soubory pro aktualizaci z <Hypertherm.com>.%).

Byla vymazana zprava ,Chybné heslo*, ktera se objevila v pfipadé, kdyz obsluha zru$ila operaci nastaveni zeSikmeni
dualniho portalového fezaciho zafizeni z obrazovky pro ruéni obsluhu.

Pro zleps$eni ovladani Remote Help a aby se zamezilo dodateénym kroklim, které musi provést obsluha, je nyni
z tovarny instalovan zasuvny modul webového klienta Microsoft® Lync na véech CNC.

Kdyz se vstoupi do obrazovky Ru¢ni moznosti z obrazovky Zménit spotrebni dily, deaktivuje se ru¢ni pohyb a také
se nyni deaktivuji krokovaci klavesy Watch Window.

Vyfeseni problému, ktery obsluze umoziioval v rezimu fezani na hlavni obrazovce zvolit proces fezani, ktery nebyl ke
stanici pfifazen. Nyni musi byt volba nastroje ve zvlastnim zakladnim nastaveni také pfifazena ke stanici v obrazovce
Konfigurace stanice.

Neékteré fezné rychlosti zplsobovaly, ze se zelené a Zluté ¢asti rychloméru zobrazovaly nespravné v pripadé, ze se
rychlomér prekreslil po navratu na obrazovku, ktera je viditelna ve Watch window.

Vyfeseni problému, ktery nastal, kdyz HyperNest vyvolal chybu pfi otevieni souboru v pfipadé, ze vytvareni hnizd bylo
spusténo z obrazovky Nester v softwaru Phoenix.

V rezimu viceulohového zpracovani uz nadale neni k dispozici softwarové tlacitko Remote Help.

Vyfeseni problému, ktery nastal, kdyz byl pozastaven program dilu a softwarova tlac¢itka Vpred a Zaloha na draze
zpUsobily zastaveni kurzoru v pdvodni pozici a nezobrazoval pfikdzanou zménu pohybu.

Phoenix Software Version 9.76.4 Poznamky k verzi 80740G 45



Phoenix Software Version 9.75.0, poznamky k verzi

Podpora vlaknového laseru HFL010, HFL015, HFL020, HFL030 Viaknovy
laser Hylntensity

Vylepseni softwaru

Rozsifena podpora pro procesy fezani vliaknovym laserem:

O Na obrazovce tabulky parametr( viaknového laseru umoznuje moznost volby rezim( laseru volbu rezimu fezani,
znackovani, vyparovani nebo funkce jemného fezani.

O Zvoleni Moznosti volby rezimd laseru aktivuje Rezim volby plynu, aby se umoznila volba plynu pro znackovani
a vyparovani. Volba plynu se zobrazuje pouze v rezimech fezani a jemného fezani.

Rezimy fezani a jemného fezani aktivuji volbu Frekvence a Dovolené zatizeni.

Obrazovka procesu vldknového laseru obsahuje moznost volby rezimu laseru.

Byla pfidana podpora programu dil(i, aby se mohl vybrat rezim laseru pouzitim G59 V814 Fx, kde:
® 1 =fezani

® 2 = znackovani

® 3 = vyparovani

® 4 = jemné fezani

Volba rezimu laseru nahraje odpovidajici hodnoty pro fezani: vy$ka, napajeni, tlak plynu a fezna spara. Hodnoty
modulace frekvence a dovoleného zatizeni se mohou upravovat pro rezimy fezani a jemného fezani a pro ostatni
rezimy jsou pouze pro ¢teni.

Procesy znackovani a vyparovani nevyzaduji propaleni. Software Phoenix nyni pfedem nastavuje parametry propaleni
v tabulce parametr(i fezani laserem na tyto hodnoty:

Q Propalovaci vyska: 100 % vysky fezani

O Doba propéleni: 0

O Doba pomalého pohybu: 0

Programy dilli pro vlaknovy laser nyni podporu;ji volbu rezimu znackovani laserem kodd M09 a M10 a volbu fezani

laserem s kody M0O7 a M08. Volba vyparovani laserem a rezimu jemného rezani vyzaduje specialni kody G59 V814 F2
a G59V814 F3.

Bylo zménéno pole rezimu plynu na obrazovce tabulky parametr( fezani viaknovym laserem, aby zobrazovalo aktualni
typ plynu misto kodu pro vybér plynu, usnadnil a zjednodusil se vybér a na obrazovce tabulky parametrd byl jinak
seskupen dalsi rezim ve vztahu k proménnym.

Deaktivace vysky horaku a aktivace vysky horaku se uz neobjevi pfi fezani s vlaknovym laserem. Kdyz se v CNC
vybere vlaknovy laser jako stanice, fizeni vysky hotaku je vzdy aktivni. Pfedtim musela obsluha nastavit parametr
rychlosti pro deaktivace vysky horaku na O % na obrazovce Rychlosti.

Opravy softwaru

Klavesa Escape je nyni standardné na volbé Ne ve vSech polich pro zpravu Ano/Ne, které se zobrazi, kdyz se objevi
chyba, pozastaveni dalkového ovladani nebo podminka pro vypnuti pohonu. Predtim se pouzivala klavesa Enter, aby
se vycistila pole pro zpravy, ale v ptipadé, kdyz bylo zvyraznéno Ano, mohla tato akce zpUlsobit neo¢ekavany pohyb
v rezimu fezani laserem.

VyfeSeni problému se signalem kolize hofaku: pokud kolize nastala béhem ruéniho nebo zku$ebniho pohybu, signal
se nedostal do CNC. Vlaknovy laser nyni aktivuje vystup kolize hofaku pres Hypernet.
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Rizeni vysky hofaku ArcGlide

Vylepseni softwaru

U fezaciho systému s dvojitym hofakem, ktery pouziva svislé posuvy ArcGlide nebo Sensor THC a plazmové systémy
HPR, se druhy horak v pfipadé, Zze se jeden horak nepfemisti a vrati chybu HPR 20, 21, 24, 25 nebo 26, vypne

a program dilu se pozastavi. Obsluha nyni mlze deaktivovat stanici a pokra¢ovat v programu dilu s jednim hofakem
nebo zrusit program dilu.

Opravy softwaru

Pole pro kompenzaci pfi¢éného nebo podélného fezu se uz nadale na obrazovce Ruéni moznosti nezobrazuiji
v pfipadé, ze jsou zvoleny kompenzace ArcGlide.

Svisly posuv ArcGlide se uz nadale nesnizuje z vy$ky odsunu na vysku pfesunu v pfipadé, Zze se pfesunuje. Tento
pfipad nastal pouze tehdy, kdyz vyska odsunu a vzdalenost pro start IHS byly shodné. Svisly posuv se nyni pro
presun stahne zpét bud na vysku odsunu nebo na vysku presunu.

Podpora pro Sensor THC

Opravy softwaru

VyfeSeni problému se Sensor THC, ktery nastal v pfipadé pouziti moznosti Preskocit IHS s volbou pIného odsunu,
ktery zpusobil zapaleni hotaku na vrcholu pohybu.

Podpora ukosového rezani

Vylepseni softwaru

Kdyz bézi program dilu pro systém fezani tkosu, CNC kontroluje pfitomnost ¢asti bez doteku a vykona vyhlazovaci
postup v pfipadé, Zze detekuje priisec¢ik dvou ¢asti, ktery presahuje 0,1 stupné bez dotyku. CNC pouzije kod FC xx.xx
(kde FC xx.xx je rychlost v ot/min), ktery piekryje aktivni uhel ukosu, aby se pohyb zpomalil. Toto zpomaleni chrani
fezaci systém pred nahlym pohybem, ktery by mohl poskodit fezaci stdl nebo ukosovou hlavu.

Abyste zjistili, jaky typ ukosové hlavy je instalovan ve vasem fezacim systému, nahlédnéte do oddilu Zakladni
nastaveni stroje vasi PFiruéky pro instalaci a nastaveni softwaru Phoenix, série V9 (806410).
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Podpora prekladu

m Jestlize software Phoenix bézel v jazyce zjednodusena nebo tradi¢ni ¢intina a prohlizela se obrazovka diagnostiky,
zobrazovaly se otazniky. Nyni obrazovka zobrazuje ,Not Found" v pfipadé, Ze stitek neni prelozeny.

Aktualizace firmwaru obsazené v softwaru Phoenix, verze 9.75.0

Viaknovy laser Hylntensity

m  Ovladag laserové hlavice (LHC) V2.13

Q Byl pfidan diagnosticky displej I/0, ktery zobrazuje fidici parametry CNC na jedné obrazovce. Tato obrazovka
poskytuje okamzitou zpétnou informaci na I/0 laseru, aby poskytla pomoc v pfipadé provozni zavady na aplikaci
pro laserové rezani, ktera bézi v CNC.

O Byla pfidana funkce pro podporu diagnostiky chyby modulu nizkého vykonu.
m  Ovlada¢ napajeni laseru (LPC) V2.16

O Byl opraven problém v HFLO3O0, ktery nastal, kdyz senzory teploty negenerovaly chybu v pfipadé vzniku
nadmérné teploty.

O Kdyz modul napajeni hlasi chybu z diivodu nizkého vykonu, viaknovy laser se deaktivuje. Zakaznik se musi spojit
s technickym servisem spole¢nosti Hypertherm, pokud pottebuje podporu. Informace a kontakty na spole¢nost
Hypertherm viz seznam regionalnich zastoupeni na za¢atku tohoto dokumentu.
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Podpora plazmy

Opravy softwaru

Viyfe$eni chyby softwaru Phoenix v priivodci CutPro pti pouziti dodavky plazmy HD4070 s hofakem HPR.

Viyfe$eni problému se Sensor THC pii pouziti funkce Preskocit IHS s plnym odsunem, kdy se hofék zapali na vrcholu
voditka. To se stavalo pouze tehdy, kdyz vyska odsunu byla nastavena na vysku, ktera byla dostateéné velka pro
umisténi hofaku na vrchol zdvihu svislého posuvu.

Podpora pohybu

m  VyfeSeni problému pti pouziti zrychleni S-krivky, které mohlo mit za nasledek nerovnomérny pohyb a zpisobit
zastaveni programu dilu uprostied fezani celkového dilu.

m  VylepSeni zalohy na cesté pfi pouziti zrychleni S-kfivky, aby se zabranilo zvy$eni rychlosti pfi uvolnéni softwarového
tlacitka Zaloha na konci pribéhu zvySovani akcelerace.

SERCOS Il

Podpora pohybu

Software Phoenix nyni podporuje pouze firmware Bosch 16V24, 17V14 nebo pozdéjsi a 18V06 nebo pozdéjsi.
Firmware ,MPE' Bosch 16V24 nebo 17V14 nepodporuje operace 1 msec, takze se musi pouzit aktualizace hodnoty
2 msec. Hodnota 1 msec bude funkéni se véemi budoucimi verzemi firmwaru MPE.

Vyieseni problému, kdy najeti pohonu IndraDrive Cs Sercos Il do absolutni vychozi polohy nefungovalo. Kontrola
absolutni vychozi polohy se nyni provadi pouze u celkového typu pohonu, nikoli u jednotlivych os. Nyni se pozaduije,
aby v&echny pohony byly podobného typu.
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Snadné pouziti a zabudovana procesni expertiza

Vylepseni softwaru

m Byla pfidana podpora pro nasledujici procesy HPRXD pro material 0,125:
nelegovana (uhlikova) ocel 30 A

nelegovana (uhlikova) ocel 50 A

nelegovana (uhlikova) ocel 80 A

nerezova ocel 45 A F5/N,

nerezova ocel 45 A N,/N,

nerezova ocel 60 A

O 0 00 0 0 O

60 A HDi (tenka nerezova ocel)

Podpora vlaknového laseru Hyintensity HFL010, HFL015, HFL020, HFL030

m  VyreSeni problému se signalem kolize horaku: pokud kolize nastala béhem ru¢niho nebo zkusebniho pohybu, signal
se nedostal pfes Hypernet do CNC. Vlaknovy laser nyni aktivuje vystup kolize hotéku pres Hypernet.

Aktualizace firmwaru obsazené v softwaru Phoenix, verze 9.74.1

Viaknovy laser Hylntensity

m  Ovladag laserové hlavice (LHC) zGstava ve verzi V2.10.
m  Ovlada¢ napajeni laseru (LPC) aktualizovan na verzi V2.13.

m  Teplotni senzory modulu 5 negenerovaly s konfiguraci 3 kW chybu p¥i pfekroc¢eni teplotnich podminek. Problém
nastal béhem normovani proménnych pro konfiguraci 3 kW. Nyni se vstupy normuji pouze pro 3 kW.

Vodni paprsek

Opravy softwaru

m  VyfeSeni problému pfi pouziti kddu programu dilu M36 T6 pro vybér procesu fezani vodnim paprskem. Kod M36 T6
(vybér procesu Fezani vodnim paprskem) zplsobil chybu softwaru Phoenix pti stisknuti klavesy F9.

50 Phoenix Software Version 9.76.4 Poznamky k verzi 80740G



Phoenix Software Version 9.74.0, poznamky k verzi

Podpora SERCOS IlI

Vylepseni softwaru

m  SERCOS Il je podporovan na typech EDGE Pro, MicroEDGE Pro a EDGE Pro s pomocnym ramem
m  Software Phoenix 9.74.0 nyni podporuje SERCOS Il pro nasledujici komponenty:
O Zesilovace servo pohonu:
° Kollmorgen AKD™
° Bosch Indradrive Cs (poprvé uvedeno v softwaru Phoenix 9.73.0)
O Viozeny l/O:
° Bosch vlozeny 1/0 (poprvé uvedeno v softwaru Phoenix 9.73.0)

m  Kompatibilni pohony AKD pouzivaji nasledujici format ¢isla dilu: AKD-PXXXXX-NBS3-XXXX, kde NBS3 oznacuje
pohon s firmwarem kompatibilnim se softwarem Phoenix 9.74.0. Tyto pohony podporuiji:

Q 7 digitalnich vstupt
O 2 digitalni vystupy
O 1 analogovy vstup
O 1 analogovy vystup
m  Kompatibilni pohony Bosch Indradrive Cs vyzaduiji firmware verze 16V24.
Q 7 digitalnich vstupt
O 1 digitalni vystup
O 1 analogovy vystup
m  Funkce SERCOS III:
O rezim polohy pro linearni a rota¢ni osy a rezim rychlosti pro osu Sensor THC
O podpora zmény méfitka
O schopnost zrychlit jednotku a vlozené adresovani béhem fazovani
a

automaticka detekce sbérnicové spojky Bosch I/0O pro SERCOS Il ze strany CNC bé&hem fazovani
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automatické fazovani dvojité pticné konfigurace a také velky rozsah dalsich konfiguraci os
pokracujici podpora pro 1SA prostiednictvim diagnostickych hesel 12SA SERCOS
podpora pro ptikaz analogového vystupu v programu dild pouziva nasledujici format: Oxx Ayy.yyy Sxx

Software Kollmorgen AKD Servo Drive WorkBench a napovéda Workbench (1.8.7.34650) jsou na CNC
Hypertherm nainstalovany z tovarny.

o 0 0 0

O uspésné dokonceni plné regrese a odsouhlaseni testovaci prejimky pro pohony Kollmorgen AKD
Omezeni pro pohony AKD v software Phoenix 9.74.0:

O Pohony museji byt zapojeny ke vzorci v adresové instrukci (osa 1 = adresa pohonu 1, osa 2 = adresa pohonu 2
atd.).

Absolutni kédovani a absolutni navadéni se v souc¢asnosti u pohont AKD nepodporuje.

Pro jednoduché zakladni nastaveni pouzijte pfevratné nastaveni zmény métitka v softwaru Kollmorgen
WorkBench.

Podpora EDGE Pro, MicroEDGE Pro, EDGE Pro Ti

Podpora bezdratového sitového propojeni je nyni standardem ve véech typech EDGE Pro.
Podpora SERCOS lll je nyni k dispozici pro systémy EDGE Pro CNC a MicroEDGE Pro CNC.

Ovlada¢ bezdratové sitové karty byl aktualizovan z verze 1.4.3 na 3.2.7 pro podporu stavajici bezdratové sitové karty.
Novy ovlada¢ byl otestovan a je zpétné kompatibilni se starsimi bezdratovymi sitovymi kartami.

Podpora plazmy

Vylepseni softwaru

m  CNC nyni zobrazuje stav napajeciho zdroje véetné stavu tlaku plynu, kdyz se horak snizuje, pro tyto zdroje plazmy:
HPR, HPRXD, MAXPRO200, Powermax, HD4070 a FineLine.

m  Nova moznost na obrazovce zakladniho nastaveni stroje v pfipadé, Ze je nainstalovan ArcGlide®, vam umozriuje
zakazat sériové zpravy o dodavce plazmy pres Hypernet®. Vyberte Ne, pokud v fezacim systému mate MAXPRO200
a ArcGlide. Vyberte Ano, pokud mate plazmovy systém HPR, ktery dovoluje CNC komunikovat s HPR pomoci
Hypernetu.

Nainstalovany ArcGlide THC I'l_i',
Pouzit HyperNet i~ Ne & Ano
( Zprava Plazma PS pres HyperNet © Ne Ano)

m  Byly pfidany tabulky parametrd pro Ultra-Cut® 400.

m  Vifivy krouzek Powermax a &islo dilu elektrody se spravné zobrazuji pod obrazkem spotiebniho dilu na obrazovce
Zména spotiebnich dild.
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Opravy softwaru

Upraveny obrazek spotiebniho dilu a &islo dilu pro nasledujici procesy Powermax:
Powermax65: typ hofaku M65 — procesy 45A a 65A

Powermax65: typ hoféku FineCut® — procesy 40A a 45A

Powermax85: typ hofaku M85 — procesy 45A, 65A a 85A

Powermax85: typ hofaku M85 — proces FineCut

Powermax105: typ hofaku M105 — procesy 45A, 65A, 85A a 105A

0O 0o 0 0 0 O

Powermax105: typ hofaku M105 — proces FineCut
Vyfeseni problému tloustky 20 mm pro True Hole™ pro procesy 260A a 400A.

Byla vyfeSena chyba, ktera nastavala, kdyz se zvolila kontextova klavesa Zménit spotiebni dil na hlavni obrazovce pfi
plazmovém systému MAXPRO200.

Byl vyfesen problém, pfi kterém se nezobrazovaly spravné hodiny oblouku na diagnostické obrazovce HPR.

Byl vyfesen problém, pfi kterém ruéni fezani zagalo ihned potom, kdyz se zvolilo Ano jako odpovéd na obrazovku
,Pripraven ke startu fezani?* Nyni obsluha pro provedeni fezani po odpovédi na obrazovku ,Pfipraven ke startu
fezani?"“ stiskne a drzi jednu z kontextovych klaves pro rué¢ni pohyb.

Funkce Ulozit udaje na obrazovce 3070 Auto plyn zkousela uloZit nastaveni auto plyn na disketu. Funkce Ulozit udaje
nyni sméruje soubor nastaveni na umisténi, které se vybira z nabidky.

Podpora pohybu

Opravy softwaru

Doslo k rozsifeni S-kfivek, aby se zamezilo uréitym podminkam v programu dild, kdy se mize pohyb zastavit
a nasledné lehce poskocit dopredu, kdyby obsluha stiskla Pozastavit.

Pokud se pouziva Auto odstup hofaku a vybere se Ru¢ni moznosti > Béz Dom(l na X nebo Béz Dom( na Y, nebo se
pouziji kody M77 a M78 v programu dilG, hofak odjede dom( pfi rychlosti 25 % maximalni rychlosti stroje. Pfedtim se
horak vracel dom0 pfi rychlosti 60 % maximalni rychlosti stroje.

Byla vyfeSena chyba softwaru Phoenix béhem funkce V8echno dom pfi aktivnim prejeti hardware, kdyz se navadi
Sensor THC a je zvolena kontextova klavesa Zakladni nastaveni.

Kontextova klavesa Test zvedaku na obrazovce Diagnostika jiz nevyzaduje signal kontaktu trysky.

Kdyz se provadi nastaveni zeSikmeni dvojitého portalového fezaciho zafizeni, pakovy ovlada& se mize pohybovat ve
sméru mimo kolejnici.

Byl vyfesen problém, pfi kterém kod M50 vypnul fizeni vysky hofaku poté, kdy uplynul &as pomalého pohybu.
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Snadné pouziti a zaclenéna procesni expertiza

Vylepseni softwaru

V privodci CutPro Wizard je laserovy ukazatel nyni jako volba pro odchylku autogenu.

Opravy softwaru

m Je zamezeno pouziti pakového ovladace pfi pfepnuti ze softwaru Phoenix na jinou aplikaci CNC. Po opétovné aktivaci
softwaru Phoenix pracuje pakovy ovlada¢ spravné.

m  Byla vyfeSena obcasna chyba aplikace, ktera nastavala béhem vypnuti softwaru Phoenix po provedeni aktualizace
softwaru.

m Byl vyfeSen problém, pfi kterém se soubor zakladniho nastaveni, ktery obsahoval navic znaky mezery, nenahral
spravné.

m  Nastaveni prdméru diry v krytu na O odstrani diry v jednoduchém obrazci v jednoduchém obrazci krytu femenice.

m Byl vyfeSen problém, ktery poskozoval tabulky parametrd autogenu.

m  Kontextova klavesa Nastavit ted pro proces ¢asovadtl byla pfi nékterych podminkach neaktivni. Nyni je vzdy aktivni.

m  Byla vyfe$ena chyba aplikace, ktera nastavala pfi pouziti mapovanych poli v siti ve spojeni s pfikazem Ulozit v§echny
soubory do souboru Zip.

m  P¥i nahravani souboru DXF bez informace v zavadéci a vystupni oblasti se otevrel dialog s moznostmi pro zavadéci
a vystupni oblast. Dvojité kliknuti na jedno z &iselnych poli mohlo zobrazit klavesnici QWERTY a stitky, které jsou
pfifazeny k nazvaim poli. Nyni dvojité kliknuti na ¢iselné pole misto toho zobrazi ¢iselnou klavesnici a spravné stitky
poli.

m  Software nyni v EDGE Pro Ti kontroluje stavovy bit Napajeni serva v pofadku pied tim, nez povoli pohyb. Zobrazi se
chyba, pokud se provede pokus o pohyb a tento stavovy bit signalizuje selhani napajeni.

m  Pokud bézi uloha v rezimu multitaskingu bez zobrazeného Watch Window a spusti se program dilli pro zménu
procesu, CNC pozastavi proces, dokud obsluha nezobrazi Watch Window. CNC nyni kontroluje Watch Window
v rezimu multitaskingu, i kdyZ se nezobrazuje. Tento problém se vyskytoval pouze pfi plazmovém fezani a pti procesu
znackovani.

m  P¥i obsluze pomoci klavesnice mize obsluha aktivovat rezim multitaskingu z hlavni obrazovky pouzitim ] + F1.
Opakovanym stisknutim kombinace klaves z hlavni obrazovky dojde k ukoné&eni rezimu multitaskingu.

m  P¥i plazmovém fezani a pfi procesu znackovani, pokud selze IHS, nyni CNC zobrazuje pfi zatahovani hotaku stavovou
zpravu, dokud se zatahovani neukondéi.

m Byl vyfeSen problém, pfi kterém slozku, ktera byla ulozena na pamétovou kartu a pojmenovana pouze ¢islem, nebylo
mozno odstranit.

m  Pokud po stisknuti klavesy Test zvedaku selze IHS, CNC nyni zobrazi na hlavni obrazovce stavovou zpravu IHS
selhalo. Predtim se tato zprava objevila pouze na obrazovce Ruéni moznosti.

m  P¥i pouziti funkce Test zvedaku s IHS kontaktu trysky se horak zastavil na ploché oceli pro uréeni polohy a potom
proved| Uplny navrat do horni polohy Uplného zastaveni. Nyni se horak po zastaveni na ploché oceli vraci do vysky
pfenosu.

m Zprava ,Je potieba vybrat stanici" se zobrazuje ve v8ech pripadech, kdy jsou stanice pfifazeny a nejsou zapnuty.

m  Ovladaci prvky konzoly obsluhy se znovu aktivuji, kdyZ obsluha opusti diagnosticky displej vstupti/vystupa (I/0).

m  Kontextové klavesy Kompenzace laseru v obrazovkach Osy ze zakladniho nastaveni stroje jsou neaktivni, pokud
nejsou dostupné kompenzaéni soubory.
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m Byl vyfeSen problém obrazovky kresleni pfi pouziti fezné spary se znackovanim. Pokud se fezna spara pouziva se
znackovanim, vSechny oblouky a ¢ary generované feznou sparou se nakresli vtmavé ¢ervenohnédé barvé.

m  Pro obrazovky procesu Znackovace 1 a 2 se nyni zapaleni pro Sensor THC, ArcGlide a CommandTHC nastavi na
VYP. Obrazovka v§eobecného procesu Znacka podporuje nastaveni, které bylo vybrano pro tento znackovac.

m Z obrazovkové klavesnice byla odebrana klavesa Napovéda.
Podpora vlaknového laseru Hyintensity HFL010, HFL015, HFL020, HFL030

Vylepseni softwaru

m V obrazovce Tabulka parametri pro vlaknovy laser se vybér trysky zobrazuje v metrickych jednotkach.

m  Nastaveni vlaknového laseru pro minimalni rohovy vykon a startovaci rohovy vykon nyni podporuje pracovni rozsah 0—
100 %.

m  Programy dil( pro vlaknovy laser nyni podporuji tyto M kody:
O M50 - vypnout Sensor THC
O M51 - zapnout Sensor THC

m  Kdyz se vybere vlaknovy laser na obrazovce Konfigurace stanice, CNC automaticky vybere hlavu laseru.

Opravy softwaru

m Byl vyfeSen problém, pfi kterém bylo mozno pouzit nespravnou rychlost, pokud se pomala rychlost nenaprogramovala
s laserovym fezanim, odparovanim nebo znac¢kovanim. Nasobi¢ pomalé rychlosti se nespravné aplikoval na
naprogramovanou feznou rychlost.

m  Byla vyfeSena chyba, ktera nastavala, kdyz obsluha stiskla tlagitko Zastavit nebo deaktivovala stanici béhem kalibrace
CNC.

m  Kontextova klavesa Test zvedaku na obrazovce Laserovy proces nyni vykonava stejné testy zvedaku jako kontextové
tlagitko na hlavni obrazovce, kdyz IHS kontaktu trysky je neaktivni.

m  Na obrazovce Konfigurace mlize obsluha nastavit ve stanici pouze jeden vlaknovy laser.

m Byl vyfeSen problém, pfi kterém se mohlo objevit ovérovaci dialogové pole plazmové technologie True Hole™, kdyz se
spustil laserovy program dilG po provedené operaci test zvedaku. Laserové dily nepouzivaji ovéfeni technologie True
Hole.

m  Byla vyfesena chyba MCC, ktera nastavala, jestlize se prerusila kalibrace CHS ihned po spusténi.

m Byl vyfeSen problém, pfi kterém by se nespustil paprsek laseru, kdyz ovladani vysky: bylo vybrano jako ruéni, pricemz
IHS se v ru¢nim rezimu neaktivovalo.
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Regulace vysky horaku ArcGlide

Vylepseni softwaru

m  KdyZ se fezou silné obrobky od 50 mm (2 palce) vySe a doba propaleni je nastavena na 0,5 sekundy nebo vice,
ArcGlide mlze v pfipadé, ze horak kfizi feznou sparu, detekovat rezani ze zavadéci oblasti a vypne fizeni vysky hofaku
na vzdalenost délky kfizeni feznych spar.

Opravy softwaru

m Byl opraven problém, ktery zapinal ArcGlide a osvétloval diodu LED na pfedni strané zvedaku ArcGlide. Dioda LED
se nyni vypne, kdyz se na obrazovce Konfigurace stanice jako zvedak vybere Zadny.

m  Diagnosticky displej pro ArcGlide nyni zobrazuje spravné hodnoty pro polohu.

m  Aby se presunul, ArcGlide musi byt pfifazen na obrazovce Konfigurace stanice.
Sensor THC

Opravy softwaru

m  Nastaveni zvySeni napéti pro osu Sensor THC ma platny pracovni rozsah 0—500 %. Piesto se zvy$eni napéti po
novém spusténi software Phoenix resetovalo na 50 %. Nastaveni zvy$eni napéti je nyni ulozeno v souboru Phoenix.ini.

m  Sensor THC se nyni pohybuje po 1/10 délky poklesu pfi maximalni rychlosti pfed zapoc&etim prvniho procesu IHS,
coz nastane pfi zapnuti nebo byl-li hotak neaktivni po dobu 30 sekund nebo déle.

Kdyz se v softwaru Phoenix 9.73.0 provadi prvni vychozi uréeni vysky, Sensor THC by se mél nejprve pohybovat
maximalni rychlosti po draze, ktera odpovida 1/3 délky poklesu (zadava se na obrazovce osy THC), nez se spusti proces
IHS. V nékterych ptipadech byla tato vzdalenost hofak-obrobek (vzdalenost mezi $pickou hotaku a obrobkem)
prekra¢ovana a zpUsobila selhani IHS a kolizi hotaku s obrobkem. Ve verzi Phoenix 9.74.0 doslo k takové zméné, aby
se minimalizovala moznost selhani IHS.

Podpora ukosového rezani

Vylepseni softwaru

m V programu dild, ktery se sklada ze segment( ,letma zména uhlu tukosu* (BACF), provadi CNC ur¢ité F kody, které
jsou pfimo spojeny se segmenty BACF a predchazeji je béhem zkusebniho béhu a posilani/zalohovani na cesté. To
zpusobuje hladky pohyb pfi zkusebnim béhu a pfedchazi nadmérnému opotfebeni mechanismu stroje. CNC stale
ignoruje pti zkusebnim béhu a posilani/zalohovani na cesté jiné F kody nez ty, které jsou spojeny se segmenty BACF.
Predtim CNC ignorovalo pfi zkusebnim béhu a posilani/zalohovani na cesté vSechny F kody.

Opravy softwaru

m  Byla vyfeSena chyba polohy otaceni, ke které dochazelo, kdyz se pokra¢ovalo s programem dilu s ukosem vicekrat
a naklonéni thlu bylo aktivni.
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Podpora rezani obdélnikové a kruhové trubky

Opravy softwaru

Byl vyfe$en problém, pfi kterém se potrubi o priméru 635 mm nebo mensim, pouzité v programech, které obsahuji M
kody zaparkovani, mélo fezat omezenou rychlosti, ktera by se teprve poté méla zménit na plnou rychlost programu
nebo stroje pro zbytek programu. Rychlost prichodu je nyni omezena pro podruzné a nasledné dily

v programech pro potrubi, které obsahuji M kody.

Prirucky a napovéda

Vylepseni softwaru

CNC nyni poskytuji metodu pro aktualizaci manuald, které jsou ulozeny v CNC. Funkce Aktualizace manuall
umozfiuje zakaznikovi, aby obdrzel a nahral si manualy v jakémkoliv jazyce, ktery by mohl byt dostupny v ramci
budoucich verzi softwaru Phoenix.

Po provedeni upgradu softwaru Phoenix se nyni objevi zprava, ktera upozorni zakaznika, aby zkontroloval nové
manualy v knihovné PoloZky ke stazeni na Hypertherm.com. Zprava také poskytne navody, jak manualy ziskat, a pfeda
heslo pro kopirovani manualti do CNC. Tyto navody se také objevi v Pracovnim manualu (8064 00) softwaru Phoenix
V9.74.0.

1. V knihovné Polozky ke stazeni vyberete produkt ze seznamu typl a jazyk ze seznamu jazykd.
2. Vyberte odkaz Manualy a ulozte soubor do kotfenové slozky na pamétové karté USB.
° Neménite nazev, ktery ma soubor v knihovné Polozky ke staZzeni (&islo dilu a uroven revize).

° Nevytvarejte dalsi slozky na pamétové karté. Umistéte manualy ve formatu PDF do kofenové slozky
na pamétove karté.

3. Jak nahrat manualy do vaseho CNC:
° Vlozte pamétovou kartu s jednim nebo vice manualy Hypertherm do portu USB na CNC.

° Zvolte Hlavni obrazovka > Zakladni nastaveni > Heslo a zadejte UPDATEMANUALS (jedno slovo).
Muzete také pouzit obrazovku Specialni zakladni nastaveni chranénou heslem a vybrat kontextovou
klavesu Aktualizace manualu. CNC zkopiruje manualy z pamétové karty na pevny disk.

Poznamky:
O Aktualizace nebo obnoveni souboru zakladniho nastaveni neaktivuje znovu dialog pro aktualizaci manual(.
O Aktualizace softwaru Phoenix neaktivuje znovu dialog pro aktualizaci manual(.

O Zprava se objevi pfi prvnich 10 spusténich CNC nebo dokud nezvolite zaskrtavaci pole ,Tuto zpravu znovu
nezobrazovat®.

Opravy softwaru

Do Pracovniho manualu softwaru Phoenix byla pfidana informace, ktera upozoriiuje zakaznika, Ze jakmile CNC preloZi
soubor DXF, uloZi pteloZzeny soubor do stejného umisténi jako zdrojovy soubor DXF. Soubor DXF by se bud mél
kopirovat do slozky CNC pro dily, nebo nahrat do slozky CNC pro dily pted pteloZzenim, nebo na server, ktery musi
CNC umoznit prava ¢teni/zapisu k souboru DXF.
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Aktualizace firmwaru obsazené v softwaru Phoenix, verze 9.74.0

Aktualizace firmwaru vlaknového laseru Hylntensity HFL030

m  Ovladag laserové hlavice (LHC) V2.8
m  Ovlada¢ napajeni laseru (LPC) V2.10

O Byl vyfeSen problém, pfi kterém se neobjevil vystup laseru, kdyz se pulzni frekvence nastavila v rozmezi od 16 Hz
do 499 Hz.

ArcGlide

m  Ridici modul ArcGlide V2.6.
O Obsahuje zmény podpory kfizeni feznych spar pro fezani silné ploché oceli.
a

Byl vyfe$en problém v rozhrani RS-422 k ArcGlide s ptikazem najeti do vychozi polohy, kde by ArcGlide mél
obdrzet piikaz najeti domd, jet dom(, odjet ze spina&e vychozi polohy o 0,1 palce a poté znovu zopakovat pohyb
ke spinadi a ze spinace vychozi polohy. Toto fe$eni odstranilo opakovany pohyb.

MAXPRO200, Rev E

m  Doslo ke zméné chybovych meznich hodnot pro ztratu faze a napéti sbérnice.

m  Byly provedeny zmény ve spoustéci sekvenci pro zlepseni spolehlivosti spousténi rliznych procest.
m  Zménil se software pro kompatibilitu s novym pratokovym spinacem.

m Pridalo se zpozdéni béhem prenosu pro dosazeni stavu zndmého z testovani beta verze.

m Byl zabezpecen chybovy vystup CNC tak, aby doslo k jeho vypnuti béhem spusténi.
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Podpora EDGE®Pro Ti

Vylepseni softwaru

m  Software Phoenix zahrnuje plnou podporu pro novy systém EDGE Pro Ti CNC véetné:

Q

Q

Q

Q

automatického opakovaného mapovani nastaveni Edge Ti pfi nacitani starych soubord zakladniho nastaveni na
EDGE Pro Ti

diagnostické sady podobné sadam dodavanym s Edge Pro
integrovaného ptistupu do Instrukéni pfiruéky EDGE Pro Ti CNC (807660)

uspésného dokonceni plné regrese a testovaci prejimky pro EDGE Pro Ti

m  EDGE Pro Ti vam umozni provést nastaveni I-zesileni koeficientem 10 v rezimu proudové smycky. Misto pouziti
frakénich I-zesileni mlizete pouzit I-zesileni 1-5, které mdze pomoci pfi snizeni vyskytu nasledujicich chyb béhem
dokon&eni pohybu.

Podpora SERCOS Il

Poznamka: SERCOS lll je u softwaru Phoenix k dispozici od verze 9.73.0, ale vyzaduje hardware CNC, jehoz
uvedeni na trh se planuje po¢atkem roku 2013.

Vylepseni softwaru

m  Software Phoenix obsahuje uplnou podporu pro protokol SERCOS Il pro pohyb zatizeni a ovladani vstupl/vystupt
(1/0O) v&etné:

Q

podpory hospodarnych i zakladnich pohonl. Hospodarné pohony jsou sice podporovany, ale Hypertherm
doporucuje pouzivat zakladni pohony pro dosazeni optimalniho vykonu pohybu.

podpory pro nasledujici sbérnicovou spojku I/0 Bosch v softwaru Phoenix, verze 9.73.0: vloZzena sbérnicova
spojka Rexroth pro SERCOS Ill s digitalnimi vstupy a vystupy (napfiklad Bosch, ¢islo dilu R-IL S3 BK DI8
DO4-PAC)

schopnost zrychlit jednotku a vlozené adresovani béhem fazovani
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automatické detekce ze strany CNC vlozené sbérnicové spojky I/0 Bosch Rexroth pro SERCOS Il béhem
fazovani

automatického fazovani konfiguraci dualniho pficného fezu a také sirokého pracovniho rozsahu jinych
neobvyklych osovych konfiguraci
podpory pro absolutni kodéry a absolutni navrat do vychozi polohy

pokracujici podpory pro 1SA prostfednictvim diagnostickych hesel 12SA SERCOS

Pro pouziti SERCOS Il se softwarem Phoenix je zapotrebi firmware 16V24 IndraDrive Cs. Pokud software
Phoenix detekuje hospodarnou Cs jednotku ,MPE" béhem fazovani, vynuti si dobu cyklu 2 ms. U zakladnich
jednotek bézi firmware ,MPB" automaticky s dobou cyklu 1 ms. Aby se zajistila kompatibilita firmwaru,
Hypertherm doporucuje sledovat aktualizace, protoze se ptidavaji nové verze firmwaru. Pokud CNC zjisti
chybnou verzi firmwaru, upozorni vas nasledujici zpravou béhem fazovani:

Je potiebny firmware IndraDrive 16V24 a neni staZeny do vSech jednotek. Kontaktujte spole¢nost Bosch

a zajistéte staZeni verze 16V24.

podpory pro pfikaz analogového vystupu v programu dill, ktery pouziva nasledujici forméat: Oxx Ayy.yyy Sxx

uspésného dokonceni plné regrese a testovaci prejimky pro SERCOS lI

Podpora MAXPRO200®

Vylepseni softwaru

m  Software Phoenix zahrnuje plnou podporu pro plazmovy napajeci zdroj MAXPRO200 véetné:

Q

Q

podpory sériové komunikace pro zakladni nastaveni plazmového fezani a pro diagnostiku. Podpora kédu G59 v

softwaru Phoenix pro MAXPRO200 je stejna jako pro HPR s vyjimkou podpory pro typ hofaku. Nova hodnota F

F54 oznaéuije napajeci zdroj MAXPRO200. Uplny programovy kéd dilu pro MAXPRO200 je G59 V502 F54.
novych tabulek parametrd pro MAXPRO200
podpory pro v8echny spotiebni dily MAXPRO200

nového diagnostického displeje s informacemi, které pomahaji odstranit provozni zavady, napfiklad kontrolou
pfipadnych unikd plynu pod tlakem

uspésného dokonceni plné regrese a testovaci prejimky pro MAXPRO200

Podpora vlaknového laseru Hylntensity HFL010, HFL015, HFL020, HFL030

Vylepseni softwaru

m  Software Phoenix nyni podporuje standardni kédy znackovani M09 a M10 pro programy dild vlaknového laseru
Hypertherm Hylntensity. Vyzaduji se kody G59 pro vybér spravného procesu znackovani.

m  Software Phoenix nyni podporuje tloustku ,Znackovani* v tabulkach parametri vliaknového laseru.

m Z diagnostického displeje v softwaru Phoenix si obsluha nyni mlze zvolit kontextovou klavesu Napovéda k otevieni
prirucky vlaknového laseru.

m  Software Phoenix nyni obsahuje integrovanou podporu pro systém vidknového laseru HFLO30 3kW Hylntensity
véetné:

Q

Q

schopnosti vybrat HFLO30 jako systém vlaknového laseru z obrazovky Konfigurace stanice

zahrnuti spottebnich dild viaknového laseru HFLO30 do pravodce CutPro™
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O integrace chybovych kodd a chybovych hlaseni vidknového laseru tykajicich se HFLO30

Do obrazovky Specialni zakladni nastaveni byly pfidany dvé nové moznosti — ,Ovéfit nainstalované ¢ocky" a ,Ovérit
nainstalovanou trysku“ — abyste méli moznost vypnout zménova hlaseni trysky a cocCek, ktera se automaticky oteviraji,
kdyz provadite procesni zménu, ktera vyzaduje odlisnou trysku nebo Socky po naéteni programu dilu. (Tato hlaseni se
zapinaji ve vychozim stavu.)

Opravy softwaru

Zvedak horaku se nyni pohybuje do propalovaci vysky béhem testovaci funkce zvedaku bez ohledu na to, jestli je
aktivovan kontakt trysky, nebo neni. Pokud bude kontakt trysky aktivovan, tryska se dotkne desky a pak se zatahne na
propalovaci vysku. Pokud kontakt trysky aktivovan nebude, zvedak se pohybuje pfimo do propalovaci vysky.

Software Phoenix zobrazi hlaseni ,Je nutné vybrat stanici” v pfipadé, Ze je stisknuté softwarové tlacitko Testovat plyn
bez vybrané aktivni stanice.

Software Phoenix jiz dale pfi aktivovaném pulznim propaleni a fizeni vysky v ru¢nim rezimu nezobrazuje stav
,Propaleni* po neurcitou dobu.

Kdyz spustite test plynu pro vlaknovy laser, tlak plynu se spravné zméni z propalovaciho tlaku na tlak fezani.

Vyvolani nezavislych tabulek parametr(i typu materialu z programu dill viaknového laseru jiz dale v softwaru Phoenix
nespousti chybu.

Kdyz je aktivni rezim Pulzni propéleni, mlizete nyni pouzit funkci vldaknového laseru Odpaleni pasky, i kdyz je aktivni
rezim Pulzni propaleni.

Jestlize doje k poruse komunikace s vlaknovym laserem v dobé, kdy se pokousite o rozfiznuti, ovlada¢ vysky horaku jiz
dale nebude oscilovat. Jakmile se porucha komunikace odstrani, m{izete obnovit roziezavani.

Software Phoenix jiz dale neprepina do rezimu autogenu pfi couvani nahoru z vyfiznutého segmentu do segmentu
znacky na cesté béhem programu pro znackovani dilC.

Kdyz v rezimu pulzniho propaleni zvolite softwarové tlagitko Zkusebni plyn, nedoje k pfesunu pres stavy fazového
propaleni, coz brani hlavé vlaknového laseru v pohybu smérem dol(.

Kdyz zvolite tabulku parametrd znac¢kovani vlaknového laseru, software Phoenix nyni nacte spravnou rychlost
znackovani.

Software Phoenix vdm nyni umozni provést zkusebni svisly posuv vlaknovym laserem z hlavni obrazovky a jiz dale
nepozaduje volbu plazmové stanice.

Podpora pohybu

Vylepseni softwaru

Software Phoenix nyni obsahuje podporu pro programy dild pro S-kfivku u plazmovych systémd a systém
vlaknového laseru. Pohyb po S-kfivce je funkce, ktera umoziuje hladsi rozbéh béhem zrychleni, nez je tomu
u tradi¢niho nebo lichobéznikového rozbéhu. Prikazy S-kivky v softwaru Phoenix vyhlazuji zrychleni a snizuji
»Skubani* pro danou hodnotu zrychleni.

Opravy softwaru

P¥i zablokovaném rezimu nyni klavesy posunu dotykové obrazovky funguiji stejnym zplsobem jako klavesy posunu
klavesnice. Pouzije-li se jedna klavesa k zahajeni pohybu, k ukon¢eni pohybu Ize pouzit libovolnou klavesu.
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Kdyz pouzivate Cislované CNC fizené vystupy snizeni horaku a vstupy snimani snizeni hoféaku, software Phoenix nyni
vypne kazdy vystup snizeni hotaku individualné pfi aktivaci vstupu snimani snizeni hotaku (namisto vypnuti véech
vystupl snizeni hofaku najednou poté, jakmile budou vstupy snimani snizeni hofaku aktivni).

Kdyz se pouziva Sensor THC, software Phoenix provede kontrolu, aby zajistil, 2e b&hem IHS (sledovani zapalovaci
vysky) budou vybirany stanice. Phoenix zastavi (nebo zrusi) IHS (sledovani zapalovaci vysky) stanice, pokud se tato
stanice vypne b&hem zkusebniho IHS (nebo po spusténi testu IHS).

Chyba MCC byla vyre$ena zablokovanim jakékoliv funkce Zpét nahoru na cesté, kdyz je ovladani rychlosti posunu na
ovladacim panelu CNC nastavené na nulu.

Software Phoenix nyni fadné kontroluje a méfi zmény metrického rychlostniho potenciometru, aby se zajistilo spravné
nakladani s celym pracovnim rozsahem pti zvysujicich se hodnotach rychlosti.

Software Phoenix zajisti, ze tlacitka zvySeni/snizeni rychlosti budou pracovat takovym zplsobem, ze si vynuti
odinstalovani rychlostniho potenciometru, pokud neni vestavéno do &elniho panelu Hypertherm (na zakladé ¢isla
modelu).

Software Phoenix zastavi rozbéh THC po vyméné obrazovek pfi vypnutém spinaci zdvihu/snizeni. Funkce
zdvihu/snizeni dotykové obrazovky ukon¢i pohyb zvy$eni/snizeni, kdyz se zméni obrazovky.

Aby se zabranilo neumysinému rozbéhu odsunu, kdyz otevirdte rozbalovaci nabidku, ktera zobrazuje klavesy rozbéhu
na obrazovce, software Phoenix mize vasi volbu rozpoznat jako pfikaz nabidky spi$e nez prikaz rozbéhu.

Kdyz je aktivni rozfezavani, dialog Vzdalenost pohybu se nyni zablokuje.

Kdyz je aktivni funkce Navrat na za¢atek, software Phoenix nyni blokuje rozbéhové prikazy a pfikazy roziezavani.

Podpora ukosového rezani

Vylepseni softwaru

Ptikazy Goto Home X Head 2 (M77 T2) a Goto Home Y Head 2 (M78 T2) nyni podporuji potrubni aplikace
(coz znamen4, Ze se vybere rota¢ni dualni pficny fez). Dualni pfitna osa (trubky) se posune o spravnou vzdalenost
zalozenou na obvodu trubky.

Nadmeérny rozbéh BACF byl odstranén u jistych programt dil a rohovych smycek, kde se pouzivaji najezdy BACF.
Software Phoenix nyni ové&fuje, zda neni Ukosova hlava svisla (nebo velmi blizko svislé poloze) pted spusténim
imaginarnich rota¢nich indexd k udrzeni vyrovnani ukosové hlavy. Tato vylep$eni plati pro vSechny dualni ukosové
hlavy naklapéciho typu s rezimem ABYXZ nebo bez néj.

Do softwaru Phoenix byly ptidany kontroly, aby se zabranilo preruseni piikazi Otaceni ukosu a Odsun naklonéni.

Opravy softwaru

PF¥i nastaveni stroje na trubky nebo potrubi nyni tkos ABXYZ (nebo 5 osa) produkuje hladké plochy v programu dild,
kde se setkavaji dva segmenty, které nejsou tangencialni.

Aktivni sledovani ukosového uhlu se zlepsilo, aby se zvysila rychlost Ukosového zkusebniho limitu. To znamena, ze
pokud pouzijete rychlostni potenciometr ke zméné zkusebni rychlosti béhem zkousky, software Phoenix jiz nebude
dale ignorovat nastaveni Ukosového zkugebniho limitu (kdyz je v aktivnim Ukosovém uhlu), které by zptsobilo pohyb
stroje podle nastaveni rychlostniho potenciometru.

Pridani procesu pro ukosové fezani HPRXD® jiz dale nezpUsobuje odebrani procesu Znackovade z tabulky parametr(
(coz obratem vedlo k chybé& softwaru Phoenix nebo MCC).
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Podpora plazmy

Vylepseni softwaru

Na obrazovce Plazmovy proces (Zakladni nastaveni > Proces > Tabulka parametr(i Plazma 1 [nebo 2]) nastaveni
tlaku plynu pro napajeci zdroje Powermax® nyni predstavuji tlaky drazkovani — které jsou nizsi nez typické rezaci
tlaky — pro pfipad, ze je vybran proces drazkovani.

Opravy softwaru

Plazmové procesni parametry (napiiklad Vyska fezu, Nastavené napéti na oblouku, Doba odfiznuti atd.), které miizete
vybrat k zobrazeni ve Watch Window, jsou klavesové zkratky se stejnymi hodnotami, které naleznete na obrazovce
Plazmovy proces (Zakladni nastaveni > Proces > Tabulka parametr(i Plazma 1 [nebo 2]). Software Phoenix nyni
neumoznuje obsluze nastavit vy$$i provozni hodnoty ve Watch Window, tedy hodnoty, které jsou mimo povoleny
pracovni rozsah kazdého procesniho parametru.

Kdyz se konfiguruje CNC pro fezaci hotak Powermax, nastaveni Predfuk plynu béhem IHS (sledovani zapalovaci
vysky) bylo odstranéno z obrazovky Plazmovy proces, protoZe tuto technickou charakteristiku systémy Powermax
nepodporuji.

Snadné pouziti a zaclenéna procesni expertiza

Vylepseni softwaru

Rozsifil se rozsah tabulek parametrl a zlepsila se stabilita tabulek parametrd.
O Obrazovka Zména spotfebnich dild HPRXD nyni zobrazuje ozna&eni HyDefinition inox (HDi), pokud je to vhodné.

O Software Phoenix nyni podporuje specializované tabulky parametrd HPRXD pro fezani tenké nerezové oceli HDi,
fezani drobnych dild z uhlikové oceli a fezani uhlikové oceli pod vodou.

Pro systémy Powermax65, Powermax85 a Powermax105 byly pfidany aktualizované tabulky parametrd.

Pro standardni a ukosové tabulky parametri HPRXD nyni vSechny programy dilG True Hole pouzivaji jediné
oznadeni (specificky material 99) pro tabulky parametra True Hole, které zahrnuiji tloustky jak v metrickych, tak
v anglosaskych jednotkach.

Software Phoenix nyni podporuje vstupy ,Nizka hladina oleje* a ,Nizky tlak vzduchu®, které blokuji rozb&h, dokud se
na fezacim stole neprovede pfislu$na udrzba. Tyto vstupy pracu;ji stejné jako vstup Vzdalena pauza — kdyz se zapne
kterykoliv vstup, rozbéh se zastavi a program se pozastavi a ¢ekd, dokud obsluha vstup nevypne.

Softwarové tlacitko Tipy k fezani ma rozsitené puisobeni a nyni otevira dialog (tabulku parametrd a hlavni obrazovky).
Po vybrani vam predlozi nasledujicich osm moznosti pro otevirani dokumentace, ktera poskytuje doporuceni pro
fezani, specificka pro kazdy typ specializovaného fezaciho procesu:

0O Rezani plazmou

Rezani vlaknovym laserem
Propaleni silné nerezové oceli
Rezani pod vodou

Ukosoveé fezani

HDi - fezani tenké nerezové oceli

O 00 0 0 O

Rezani drobnych dilt
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O Rezani pod vodou

Byl aktualizovan limit softwaru OEM pro podporu novych technickych charakteristik véetné konverze True Hole.
Opakovana inicializace jednotky se zdokonalila pro:

O naditani soubortd zakladniho nastaveni

O zmény provedené na obrazovce Konfigurace stanice

Q zmény jinych klicovych parametr

Vyresil se mozny problém, ktery mohl vzniknout pfi ukladani a ukon¢eni obrazovky Konfigurace stanice.

Software Phoenix kontroluje, zda kédy procesu M36 v programu dild odpovidaji nastaveni Nainstalovany nastroj na
obrazovce Specialni zakladni nastaveni. Timto zptsobem miize obsluha pouzivat kody M36 k vybéru rlznych procest
(napfiklad Plazma, Plazma 2 a Vodni tryska) bez moznosti vybéru neplatného prikazu.

smérem, kdyz se osa X pridéli ke kolejnici.

U tohoto vydani byl aktualizovan pfeklad rozhrani do tradi¢ni ¢ingtiny (Tchaj-wan).

Opravy softwaru

m V softwaru Phoenix byly provedeny Upravy, které brani vzniku riznych nahlasenych problémd, které spoustéji chyby ve
velmi specifickych pfipadech.

m  Software Phoenix jiz dale neméni proces znackovani na proces fezani, kdyz pozastavite nebo obnovite program dilli
se zapnutym stejnym napétim na oblouku.

m  Pred prirlistkovym zvySenim prodlevy ¢asového spinace Watch Window ¢elniho panelu USB nyni software Phoenix
ovéfuje, zda neni obrazovka Nacist aktivni. Tim se zabrani zobrazeni zpravy ,¢elni panel nereaguje, kdyz se pokousite
pristoupit k namapované jednotce z obrazovky Soubory, kdyz je jednotka odpojena.

m  Software Phoenix nyni aktualizuje odchylku IHS (sledovani zapalovaci vysky) a spravné ji pouziva s plazmou
a znackovanim v programech plazmovych dild.

m  Vzdalenost mezi zdrojem CAD dilu a geometriemi dild bude vzdy mensi nez nastaveni velikosti desky specifikované na
obrazovce Zakladni nastaveni v softwaru Phoenix s cilem zajistit spolehlivé importovani hrubych souborli DXF pomoci
HyperDXF.

m  Software Phoenix pfedchazi problémdm pfi kresleni na obrazovce, kdyz probihaji aktualizace softwaru.

m  Pridrzeni klavesy F5 nebo jeji opakované stisknuti béhem Zobrazeni dilu/plechu jiz dale nezplsobuje v softwaru
Phoenix chybu.

m V softwaru Phoenix byl odstranén unik z paméti, &imz je zajisténo, ze se radné vymazou vSechny ¢asové bloky fezani,
pokud dojde k chybé prekladace.

m  Kdyz pouzivate sériové pfipojeni RS-422 a spoustite dotaz na revizi, v souCasnosti je v odpovédi jako verze ovladace
ArcGlide spravné revize 2.3.

m  Dialogovy ramecek autorskych prav k produktu byl rozsifen, aby zahrnoval patentové informace Hypertherm.

m  Vytvarite-li vlastni tabulku parametr(, software Phoenix vytvori tabulku znackovaéud a zarover ulozi hodnoty
znackovacl. Tim se zabrani chybé MCC a chybé ,neplatny znac¢kovaci proces”, které by vznikly, kdyz hodnoty
znackovace nebudou zaplnény uvniti uzivatelského souboru pro novou tabulku parametrd.

m  Software Phoenix nyni zobrazi zpravu ,neplatny proces”, aby vas varoval, Zze zadany kéd G59 je mimo pracovni
rozsah.
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Vylepseni bezpecnosti

Je dulezité uvédomit si nasledujici vylepSeni bezpecénosti, ktera byla poprvé realizovana v softwaru Phoenix, verze 9.72.3:

m  Kapky vody mohou puisobit bezpe¢nostni problémy, pokud se CNC instaluje na vodnim stole X-Y a Watch Window je
vybaveno klavesami posunu. Pokud se voda rozsttikuje ze stolu na dotykovou obrazovku, mohou kapky aktivovat
klavesu posunu a zpUsobit samovolny pohyb stolu. Samovolny pohyb mlze ohrozit obsluhu a dal$i osoby, poskodit
strojni vybaveni a zpUsobit poruchy pfi fezani.

Z tohoto diivodu CNC nyni zobrazi nasleduijici varovani, jakmile obsluha zapne Watch Window s klavesami posunu:
JNMarovani: Zvolili jste moZnost Watch Window, ktera umoZriuje pohyb stroje pfimo z dotykové obrazovky. Dotykova
obrazovka neni navrZena pro pouZiti ve vihkém prostredi. PouZivate-Ii dotykovou obrazovku ve vlihkém prostredi, kde
mohou na dotykovou obrazovku dopadat kapky vody, neméli byste pouZivat moznost Klavesy posunu.”

Varovani je automaticky zapnuto, ale miizete ho vypnout z obrazovky Specialni zakladni nastaveni.

Muzete také zamezit tomu, aby se klavesy posunu zobrazovaly ve Watch Window. Na obrazovce Specialni zakladni
nastaveni zvolte moznost ,Nenainstalovano pro dotykovou obrazovku".

B Hotaky Powermax se nadale nezazehnou b&hem pohybu doll pfi IHS (sledovani zapalovaci vysky).

B CNC nyni zastavi veskery pohyb pfed zobrazenim libovolného vyskakovaciho dialogového pole s hlagenim. Tato
zména zamezi pohybu na pozadi, kdyz je pole s hlagenim aktivni. Pro ur¢ité konfigurace byl identifikovan potencialni
problém a oddélené byly vydany podrobné informace. Dlrazné doporuc¢ujeme aktualizaci softwaru. Mate-li dalsi
otazky, obratte se na vyrobce stolu.
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Aktualizace firmwaru obsazené v softwaru Phoenix, verze 9.73.0

Aktualizace firmwaru vlaknového laseru Hylntensity HFL030

m Ovladac laserové hlavice (LHC)

Q

0o 0 0 o

Firmware LHC poskytuje plnou podporu pro plazmovy napajeci zdroj HFLO30 v&etné podpory novych chybovych
hlaseni.

Kdyz fezete pomoci O, a vrati se zpétna vazba nizsi nez 1V, tlak se nyni zobrazuje spravné.

VSechny nabidky rozhrani nyni deaktivuji nepodporované funkce, které vychazeji z hardwarové konfigurace.
Viykon laseru se nyni vypocte v LPC a odesle se do LHC k zobrazeni.

Software Phoenix verze, 9.73.0, podporuje LHC, verze 2.6.

m Ovladaé napajeni laseru (LPC)

Q

Q

Byla pfidana zavada zablokovani pro nizké chyby vystupu modulu, ktery se zablokuje po tfech zavadach béhem
jakéhokoliv obdobi ,zapnuto”. Laser nem(izete restartovat bez toho, Ze nejprve vypnete a zapnete napajeni.

Byla pfidana chyba napajeciho zdroje, aby se generovala porucha, kdyz se objevi nadmérné chyby mezi proudy
zpétné vazby pfikazu.

Prikaz redukce watt(l byl upraven tak, aby bral v tvahu proudovou odchylku modulu vlaknového laseru. To
zpUsobuje presnéjsi vystupni vykony vlaknového laseru pro vykonové pfikazy nizsi nez 1 000 W. Pro odpaleni
pasky a mozna i pro znackovani musite pfi upgradu tohoto systému na stavajicich systémech naprogramovat nizsi
nastaveni vykonu.

Bylo provedeno zdokonaleni v konfiguraci analogového vstupu, aby se pfedeslo nespravné konfiguraci béhem
vypnuti a zapnuti napajeni na napajecim zdroji.

V8echny nabidky rozhrani nyni deaktivuji nepodporované funkce, které vychazeji z hardwarové konfigurace.
Doba prodlevy optiky vedeni paprsku (BDO) se zvysila na 25 ms, aby se piedeslo pfipadiim, kdy se nepodafilo
spravné aktualizovat pogitadlo.

Software Phoenix, verze 9.73.0, podporuje, LPC verze 2.9.
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Vylepseni softwaru

Snadné pouziti a zaclenéna procesni expertiza

Uzivatelé, ktefi pouzivaji klavesnici, mohou mit pfistup k pokyniim ke zméné spotrebnich dill pomoci klavesy F12.
Zada-li obsluha neplatnou hodnotu roztec¢e hlavy nebo obvodu trubky do privodce ShapeWizard™, CNC nyni zobrazi
hlaseni, které uvede pfijatelny pracovni rozsah hodnot pro rozte¢ horaku.

Nejlepsi doporugeny postup: PFi Fezani by pro vypnuti a opétovné zapnuti ovladani napéti na oblouku (AVC) méla byt
pouzita hodnota M51 T misto hodnoty M51. Hodnota T pfida ¢asové zpozdéni pied opétovnym zapnutim AVC a tim
zajisti ¢as, ve kterém se oblouk stabilizuje. M50 by mélo vzdy predchazet pred M51 nebo M51 T, aby se zajistilo, ze

AVC je vypnuté.

Obrazovka Specialni zakladni nastaveni nyni obsahuje moznost vypnuti tabulek parametrl pro autogen v pfipadé, ze
se autogen nepouziva. Tabulky parametr( se tak pouzivaji snaze.

Tabulky parametrl byly aktualizovany tak, Ze obsahuji specifikace pro nerezovou ocel HPRXD 3/16 palce a 1/4
palce, 45 A, F5/N,.

V softwaru Phoenix je opét aktivni funkce asu pro opétovnou detekci fezné spary a funkce pro detekci napéti na
fezné spare. To obsluze umozniuje v pfipadé potreby prepsat vypoctena nastaveni.

Tlagitka HyperCAD a HyperNest se nadale nezobrazuji, pokud nejsou aktivovana na HASP.

Podpora vlaknového laseru Hylntensity HFL010, HFL015, HFL020

Software Phoenix nyni podporuje nékolik ptepisti procesu G59 pro programy dili viaknového laseru Hypertherm
Hylntensity.

Prepisy procesu G59 probihaji v nasledujicim formatu:
O G59 V8xx Hodnota F

kde:

O V8xx urcuje procesni parametr.

O Hodnota F uréuje hodnotu pro procesni parametr.
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Priklad: G59 V800 F1 — nastavi rezim propalovani na propalovani razem.

Proménna |Nazev Pracovni rozsah
V800 Rezim propalovani laserem 0 = propal razem
1 = pulzni propal
V803 Vykon fezani laserem Maximalnim vykon ve wattech
podporovany laserem. Pro HFLO15 je
maximalni vykon fezani 1 500 W.
V804 Cas pomalého pohybu laseru 0-9,999 sekund
V805 Rezna vyska laseru 0-50,8 mm
(0-2 palce)
V806 Rezaci tlak laseru 0-6,9 baru
V807 Tlak propalovani laserem (pro propal 0-6,9 baru
razem)
V808 Dovolené zatizeni laseru 1-100 %
V809 Frekvence laserové modulace 1-500 Hz
V810 Zapne a vypne dovolené zatizeni laseru |0 — vypne pouziti kodh V808 a V809
(V808) a frekvenci modulace (V809) |z programu dild.
prostfednictvim programu dild 1 — zapne pouziti koda V808 a V809
z programu dilG.
V811 Startovaci rohovy vykon 10% az 100%
V812 Minimalni rohovy vykon 10% az 100%
V813 Prepis ¢asu proplachovani laseru 0-10 sekund

m  Kod M08 RT pro laser je nyni podporovan, aby se zabranilo odsunu mezi body propaleni.

Poznamka: V kodu MO8 RT pro laser T oznaduje propalovaci vysku (odsun na propalovaci vysku), pro plazmu
vSak T oznaduje vysku pFenosu (odsun na vysku prenosu). V piipadé laseru vy$ka pfenosu neexistuje.

m U vlaknového laseru Hylntensity Fiber Laser (HFL) Ize nyni pracovat s chybovymi kody. Sprava chybovych kéd
generuje dialogové okno, ve kterém se otevie odkaz na oddil chybovych kodu v instrukéni pfiru¢ce pro vlaknovy laser
Hylntensity™.

m  Tlagitko Napovédy nyni spravné funguje na obrazovkach Proces pouziti laseru a Tabulka parametr( pro laser.

m  Software Phoenix nyni poskytuje aktualizovanou obrazovku s novymi parametry pro proces pouziti viaknového laseru.
Obrazovka Proces pou?ziti vlaknového laseru nyni zobrazuje aktualni polohu prodlouzeni trysky. Lisi-li se pozice
prodlouzeni trysky od prodlouzeni doporu¢eného v tabulce parametrli o vice nez jeden milimetr, hodnota prodlouzeni
trysky na obrazovce Proces pouziti vlaknového laseru se zobrazi Cervené.

m Do pravodce CutPro Wizard byl ptidan prehled spotiebnich dilt laserové trysky a obrazovka vymény dild pro laser.

m  Obsluha mGze nyni vlaknovy laser pouzivat pro nékolikafazové propalovaci cykly. Systém podporuje tfi faze pro
propalovani. Parametry pro kazdou fazi jsou dostupné prostiednictvim tabulky parametr(i. Kazda faze zahrnuje
nasledujici proménné:

O doba zdrzeni
O propalovaci vyska
O dovolené zatizeni
a frekvence
m  Tabulka parametrli pro vlaknovy laser nyni zahrnuje odparovaci tloustku pro odstranéni ochrannych povlakd.
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m  P¥i pfidani nové trysky CNC se nyni obsluze nabizi dialogové okno, které umozni uréit, ktera tryska ma byt vyménéna,

kdyz je zapnuty laser i plazma.

m Do tabulky parametr(i vlaknového laseru byly k typlm materialu pfidany mosaz a méd.

Podpora plazmy

m  Tabulky parametrd pro v8echny mechanizované systémy HPRXD® obsahuji specifikace pro True Hole™ 5/16 palce.

m  P¥i pfipravé na budouci rozvoj tabulky parametrd mlize obsluha nyni navolit nasledujici dodateéné metrické tloustky

prostfednictvim koda G59:

tloustka hodnota F hodnota a zlomek
0,55 mm 100 25GA

0,7 mm 101 23GA

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

m  Phoenix pIné podporuje systém Powermax105®, a to véetné:

O

plné podpory pro proces 105 A

novych tabulek parametri pro Powermax105

a
O podpory pro novy typ nizkorychlostniho (LS) hotaku FineCut®
a

podpory pro v§echny spotiebni dily Powermax105
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Na podporu napajeni plazmového systému Powermax105 byly pfidany nové hodnoty procesnich proménnych G59.

L, . Powermax105 .
Proménna |Nazev Definice
Hodnota

V501 Typ napajeciho zdroje F48 Powermax105

V502 Typ hotaku F53 Spotiebni dily pro
nizkorychlostni FineCut

F52 Strojni hotak 180°

(v plné délce nebo mini)

V504 Proud béhem F105 105 A

procesu

Vylepseni bezpecnosti

Kapky vody mohou puisobit bezpe¢nostni problémy, pokud se CNC instaluje na vodnim stole X-Y a Watch Window je
vybaveno klavesami posunu. Pokud se voda rozstfikuje ze stolu na dotykovou obrazovku, mohou kapky aktivovat
klavesu posunu a zpUsobit samovolny pohyb stolu. Samovolny pohyb mlze ohrozit obsluhu a dal$i osoby, poskodit
strojni vybaveni a zplsobit poruchy pfi fezani.

Z tohoto divodu CNC nyni zobrazi nasledujici varovani, jakmile obsluha zapne Watch Window s klavesami posunu:
JVarovani: Zvolili jste moZnost Watch Window, kterd umoZriuje pohyb stroje pfimo z dotykové obrazovky. Dotykova
obrazovka neni navrZena pro pouZiti ve vihkém prostredi. PouZivate-Ii dotykovou obrazovku ve vihkém prostredi, kde
mohou na dotykovou obrazovku dopadat kapky vody, neméli byste pouZivat mozZnost Kldvesy posunu.”

Varovani je automaticky zapnuto, ale mizete ho vypnout z obrazovky Specialni zakladni nastaveni.

Muzete také zamezit tomu, aby se klavesy posunu zobrazovaly ve Watch Window. Na obrazovce Specialni zakladni
nastaveni zvolte moznost ,Nenainstalovano pro dotykovou obrazovku®.

Hotaky Powermax se nadale neza?ehnou béhem pohybu dold pfi IHS (sledovani zapalovaci vysky).

CNC nyni zastavi veskery pohyb pied zobrazenim libovolného vyskakovaciho dialogového pole s hlasenim. Tato
zména zamezi pohybu na pozadi, kdyZ je pole s hlasenim aktivni. Pro ur&ité konfigurace byl identifikovan potencialni
problém a oddélené byly vydany podrobné informace. Dlrazné doporu¢ujeme aktualizaci softwaru. Mate-li dalSi
otazky, obratte se na vyrobce stolu.

Opravy softwaru

Snadné pouziti a zac¢lenéna procesni expertiza

CNC uz nezaznamenava (ani neposila) hlageni o chybném spusténi u zdrojii plazmovych systémd HPR, pokud
systém HPR oznamuje chyby v pribé&hu zmén procesu. Napfiklad zména procesu mezi body propalovani, kdyz byl
b&hem IHS (sledovani zapalovaci vysky) zapnut predfuk plynu, psobila, Zze CNC zaznamenal hlageni chyby ve
spusténi, ackoliv k preruseni startu ve skute¢nosti nedoslo. Toto mohlo u obsluhy vyvolat dojem, ze doslo k problému.
CNC nyni zaznamena hlaseni, pouze pokud opravdu doslo k pferuseni startu.

Funkce Navrat k poslednimu dilu nyni fadné aktualizuje poc¢et propald, rezim fezani a polohy fezani, kdyz obsluha
obnovi ulozeny dil, i kdyz:

QO se zménil rezim fezani
O se zménily jednotky

O obsluha obnovuje dil v bodu propaleni
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V ptipadech, kdy se vyskytnou obé nasledujici podminky béhem navratu do vychozi polohy, systém nyni umoznuje
pohyb hardwarové klavesy v fadném sméru:

O osa pouzije spina¢ hardwarového prebéhu zatimco se vraci ke spinaci vychozi polohy
O spinac vychozi polohy je vadny

Chod navratu k poslednimu dilu nyni funguje fadné pfi pouziti moznosti Pohyb k propalu nebo Navrat na start pfi
pouziti programu dild v absolutnim rezimu (G90).

Software pro automatické seskupovani tvart jiz nadale nepfidava dily, pokud obsluha odejde z dialogového okna
Pocet dilll v okamziku, kdy jsou vyuzivany nasledujici funkce:

O Automatické optimalni rozmisténi dild
O Neni nainstalovana klavesnice

P¥i zablokovaném ru¢nim rezimu nyni klavesy posunu dotykové obrazovky a klavesy posunu klavesnice funguji stejnym
zpUsobem: pouzije-li se jedna klavesa k zahajeni pohybu, k ukonéeni pohybu Ize pouzit libovolnou klavesu.

CNC provadi dodate¢nou kontrolu, aby bylo zaji$téno, ze jsou zapnuty softwarové limity pohybu po navratu stroje do
vychozi polohy. Toto zabrani nespravnému pohybu pfi pfechodu poté, co se stroj vratil do vychozi polohy.

Porty sériovych hlaseni se nyni fadné zaviraji a otviraji, kdyz obsluha spusti program dilli z obrazovky Ru¢ni moznosti.
Toto odstranuje potfebu restartovat CNC predtim, nez je obsluha schopna podruhé zacit fezani z obrazovky Rucni
moznosti.

Obsluha miize nyni vyhledavat soubory pouze podle nazvi soubord. Vyhledavani soubord nadale nevyzaduje jak
nazev souboru, tak pfiponu.

Nastaveni procesu na ,jiny“ na obrazovce Konfigurace stanice uz nadale neplsobi chyby v aplikaci.

Prikazy M77 T2 a M78 T2 Piejdi do vychozi polohy nyni spravné vrati do vychozi polohy pfi¢nou osu 2 (osa trubky)
misto pficné osy 1.

Po aktualizaci na novou verzi nebere software Phoenix na védomi vysku odsunu hofaku, aby se vyhnul situaci, pfi niz
THC plny odsun po aktualizaci aplikace.

Parkovaci vstupy dvou hlav funguji fadné, je-li nahran program kruhové trubky. Navic je obsluha nyni upozornéna, ze
ma pfi spusténi programu na dil obdélnikové nebo kruhové trubky vypnout parkovaci vstupy.

Dvoijité kliknuti nebo poklepani na obrazovku Jednoduché tvary, neni-li vybran zadny tvar, jiz nadale nezplsobuije, ze
se do horni ¢asti obrazovky Soubor pfida prazdny zaznam.

Privodce CutPro Wizard jiz nadale neoznamuje chybu, vybere-li obsluha nejprve kladku nebo fetézové kolo a poté
zvoli jiny dil.

CNC nyni fadné uklada zménu jednotek — z metrickych na anglické a z anglickych na metrické — bez ohledu na to, zda
je vybran dil, kdyz se zména provede.

Vsechny kddy volby z tabulky parametrd pro proces G59 jsou nyni v priivodci ShapeWizard ve spravné podobé.

Pogkozeny soubor tabulky parametr(i pro nelegovanou (uhlikovou) ocel na napajecim zdroji HPR byl opraven
a nebude nadale plsobit chyby MCC, kdyz je nahrany.

Zmény v souboru tabulky parametrl byly provedeny tak, aby zarucily, ze tabulka parametrd vlaknového laseru
a uzivatelské soubory si pfi odeslani z vyroby odpovidaji.

Chyba v aplikaci Phoenix byla vyfesena tak, ze byl pfi pouziti privodce CutPro Wizard pfi praci s vlaknovym laserem
i jinym typem laseru pouzit spravny proces.
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Usnadnéné odstranovani provoznich zavad a diagnostika

Soubor Napovédy se nyni otevira na spravné obrazovce, kdyz je pouzit nékolikrat v priibéhu jedné relace. Soubor
Napovédy byl dale aktualizovan tak, aby se otevrel spravny oddil, pokud se Napovéda otvira z obrazovky Proces
pouziti laseru.

Volba tlagitka Zrugit po spusténi funkce Vzdalena napovéda (Remote Help) nyni Fadné zrusi napovédu a dale
nepokraduje ve spousténi webového prohlizece.

Chybova hlaseni dualniho portu nyni obsahuji na zac¢atku chybového hlaseni frazi ,Porucha hardwaru MCC*, aby
zfetelngji vyjadrila, Ze se jedna o problém hardwaru, kde xxxx, yyyy, zzzz a n jsou proménné hodnoty:

,Porucha hardwaru MCC: Nalezeno $patné umisténi v adrese Wordu (Word Address) xxxx, zapisu dat (Data Write)
yyyy, ¢teni dat (Data Read) zzzz, v testu dualnich portd n!”

Moznost Ulozit pavodni text na disk na obrazovce Ukladani souborl byla v pracovnim manualu pro Phoenix V9.72.0
vynechana. Definice je nasledujici: CNC spole¢nosti Hypertherm mohou importovat soubory dild naprogramované
pro jina CNC. Importujete-li jeden z téchto souborl, provozni software Phoenix pielozi soubor do formatu
pouzivaného pro CNC spole¢nosti Hypertherm. Moznost Ulozit plvodni text ulozi importovany soubor dild

v plvodnim formatu misto formatu Hypertherm CNC.

Aplikace a flexibilita

Zadani zapornych znamének (-) do editaéniho pole obrazovky nastaveni ArcGlide jiz nadale neptsobi aplikadni chybu
aplikace Phoenix.

Podpora vlaknového laseru Hyilntensity HFL010, HFLO15, HFL020

m  CNC nyni spravné ovlada vstup napéti pro kapacitni fizeni vysky (CHS) pfi piepnuti ze sité Hypernet na zpétnou
vazbu analogového napéti a za pouziti obsluzné karty spole¢né s kartou analogového vstupu (AIC — Analog Input
Card).

m  VSechny hodnoty tlousték udané v anglickych jednotkach nyni pfi vybéru z programu dilt zobrazuji spravné hodnoty
z tabulky parametrd.

m  Sledovani pomoci funkce Sensor THC je nyni pfi urcitych feznych vyskach v rezimu fezani laserem stabilnéjsi. Také
doslo ke zlepseni reakéni doby prostrednictvim sité Hypernet pro sledovani pomoci funkce Sensor THC pii pouziti
automatického Fizeni vysky laserem.

m Ve Watch Window zUstavaji stavy pro THC pfipojeno a Napéti v poloze ON (zapnuto), misto aby se piepinaly mezi
ON (zapnuto) a OFF (vypnuto).

m  Obrazovka Proces pouziti viaknového laseru nyni funguje spravné tak, ze kdyz upravite parametry na obrazovce,
zména v pozici prodlouzeni trysky uz nadale nezpisobuje navrat ostatnich parametrl k pivodnim hodnotam.

m  Nyni se do laseru pomoci sité Hypernet fadné odesilaji hodnoty tlaku jak v metrickych, tak v anglickych jednotkach,
at uz vznikaji v programu dilli nebo na obrazovce Proces pouziti laseru.

m  Osciloskop nyni zaznamenava napéti CHS presnéji.

m  Doslo k nastaveni novych limitd, které omezi startovaci vysku pfi sledovani zapalovaci vysky (IHS) na 2,54 mm
na spodnim konci a délku posunu 5,08 cm na hornim konci.

m  CNC nyni zajistuje, aby Sensor THC a osa ¢ocek byly pridéleny dfive, nez mize obsluha specifikovat vzdalenosti
pohybu pro osy.

m  Nastaveni dofuku laseru nebude nadale pisobit pfi pouziti vidknového laseru zadna zpozdéni.

m  Pouzije-li obsluha s laserem privodce CutPro Wizard, CNC nyni zobrazi spravné tabulky parametri a obrazovky.
Pouzije-li obsluha specialni sbirku tvarti nebo dobu pomalého pohybu, pohyb se uz nezastavi.
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Phoenix nyni kontroluje Hypernet laseru kazdych 10 ms a ¢eka na pole a dialogova okna s hlasenimi, ktera v pribéhu
prace s chybami vyfizuje. To zabranuje situaci, kdy by byl Hypernet pfi kolizi hofaku nebo dalkové pauze mimo provoz.

Rozhodne-li se obsluha ménit dily z obrazovky Tabulka parametrl pro laser, Phoenix vzdy zobrazi spottebni dily pro
laser, i kdyby laser nebyl aktualné zvolen jako proces rezani.

Tlagitko Opétovné nastaveni procesu na obrazovce Tabulka parametr(i pro laser se nyni fadné zapina, kdyz obsluha
méni vychozi nastaveni polozek v tabulce parametr(.

Kdyz obsluha spusti proces pouziti vldknového laseru a neni zvoleno zadné THC, je obsluha vyzvana, aby THC zvolila
a teprve poté pokracovala.

Podpora plazmy

CNC nyni obsluze neumozni vybrat dva rlizné zdroje napajeni plazmy pro stejny plazmovy proces. Tim se zajisti,
Ze se zobrazi spravny zdroj napajeni plazmy pro kazdou obrazovku Konfigurace stanice a Ze se pouziji spravné tabulky
parametrd.

Tabulky parametrd HSD130= byly aktualizovany a zobrazuji spravnou vy$ku pfenosu a vysku propalovani pro véechny
tloustky.
Obrazovka Casovy diagram se nyni pi vybéru bud z obrazovky Plazmové procesy, nebo z obrazovky Proces zna&eni

zobrazuje spravné.

Phoenix nyni uklada nastaveni parametru Vzorové napéti (ON — zapnuto, nebo OFF — vypnuto) do souboru nastaveni
na obrazovce Proces znaceni. To znamena, ze pokazdé, kdyz je Phoenix opétovné spustén, si ponecha uréené
nastaveni vzorového napéti na oblouku, misto aby ho vracel do polohy OFF (vypnuto).

CNC nyni zamezuje prazdnému nebo poskozenému souboru zakladniho nastaveni, aby zapnul diagnosticka sledovaci
okna HPR — Watch Windows HPR — a zpUGsobil chybu.
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Aktualizace firmwaru obsazené v Phoenix, verze 9.72.3

Aktualizace firmwaru viaknového laseru Hylntensity HFL010, HFL015, HFL020
Ovladac¢ laserové hlavice (LHC)

m  Pro kapacitni sledovani vysky (CHS) byl implementovan filtr, aby doslo ke zlep$eni stability pfi dotyku hrotu a pfi
kontaktu trysky s necistotou v pribéhu propalovani nebo fezani.

m  Viaknovy laser nyni kontroluje, zda se nevyskytuji neplatné parametry CHS a trysky, a vynuti si kalibraci, pokud
hodnoty nejsou platné.

Ovlada¢ napajeni laseru (LPC)

m  Doslo ke zpfisnéni limitu, do néhoz mize dojit k pferuseni komunikace mezi vlaknovym laserem a Hypertherm CNC,
a tim se zamezilo zbyte¢nym chybam v komunikaci. Viaknovy laser nyni dale s Hypertherm CNC komunikuje i po
chybé v podobé preruseni komunikace, a tim se pfedchazi poruse v disledku ztraty komunikace s laserem. Viaknovy
laser nepretrzité sleduje prikaz zdroje napajeni a proudy zpétné vazby a zobrazi poruchu napajeciho zdroje, pokud se
li8i o vice nez 0 20 %. Tim se detekuje stav nizkého sitového napéti ve zdroji napajeni vlaknového laseru.
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Opravy softwaru

m Byla vyfesena chyba aplikace Phoenix, ktera se vyskytla pfi nastaveni procesu na obrazovce Konfigurace stanice na
Jiny*. (15757)

m  VyfeSeni zalezitosti, kdy se aktivoval vystup Ovladani rezani po nasledujici sekvenci udalosti: Provedte Test IHS
(sledovani zapalovaci vysky) - (Test zvedaku), oteviete obrazovku Ruéni moznosti, pak obrazovku Ruéni moznosti
zaviete. Pokud k tomu dojde, vystup Ovladani fezani se jiz dale neaktivuje. (15676)
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Vylepseni softwaru

Snadné pouziti a zaclenéna procesni expertiza

Zdokonaleni systému Sensor THC:

O automatické nastaveni procesu

O plna technologie Rapid Part pro zlepSenou produktivitu

O impulzni napéti na oblouku pro zlepSenou zivotnost spotfebnich dilé a kvalitu dild
O impulzni napéti na oblouku ukosem pro zlepSenou kvalitu dild
a

Sledovani zapalovaci vysky Sensor THC se nyni méfi jako bezpeéna vzdalenost od tlustého kovu. Prvni IHS
(sledovani zapalovaci vysky) se provadi pfi pomalé rychlosti, aby se zjistila vyska tlustého kovu. Nasledné operace
IHS rychle pfistupuji k tlustému kovu na nastavenou vysku pro start IHS a pak se méni na pomalou rychlost IHS
pro IHS.

Tabulky parametrl autogenu byly pfidany véetné podpory pro horaky Victor, Harris a hofaky definované uzivatelem.

Byly ptidany obrazky pro spottebni dily HPRXD Silver Plus a tyto spottebni dily jsou nyni podporovany na obrazovce
Zména spotiebnich dild a privodcem CutPro Wizard.

Laserové systémy HFLO10 (1 kW) a HFL020 (2 kW) jsou nyni k dispozici na obrazovce Konfigurace stanice.
Nové procesni proménné G59 jsou k dispozici pro vlaknové laserové systémy Hypertherm.

Nova kontextova klavesa na spodnim okraji obrazovky laseru Proces umozriuje obsluze provést paskové odpaleni pro
vyrovnani paprsku. Dva dialogové ramec¢ky umoznuji, aby operator potvrdil ¢innost.

Ke vS§em kontextovym klavesam byly pfidany nové ikony ke klavesam klavesnice, pokud nebude nainstalovana
dotykova obrazovka.

Procesni proménné pro Presun propaleni v tlustém kovu bylo pfidano pro Sensor THC a ArcGlide THC pro Plazma 1
a Plazma 2. Pred kazdym posunutim Zapnuti-propalovaci fez (M07) se museji zahrnout nové kody. Tyto nové
programové kody jsou:

O V610, V635 — procentualni zpozdéni posunuti
O V611,V636 — vyskovy koeficient konce propaleni
O V612,V637 — vyskovy koeficient vysky poskoku
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m  Nové procesni promé&nné G59 (V613, V638, V663 a V688) jsou k dispozici pro nastaveni Zpozdéni AVC v programu
dild. Tato hodnota predstavuje poc¢et sekund, které plazmovy systém potrebuje, aby dosahl pracovniho provozu ve
vySce fezu.

m  Podpora pro programovy kéd M08 RT byla ptidana, aby zabranila odsunu mezi body propaleni.
m  Byly pfidany tabulky parametrd pro hofak HyPro, kdyz se pouziva spole¢né s Max 200.

Usnadnéné odstranovani provoznich zavad a diagnostika

m  Remote Help nyni pouziva Microsoft® Lync™.

m  Aktualizovany provoz systému Sensor THC a oddily nastaveni byly pfidany k Pracovnimu manuélu a Manualu pro
instalaci a nastavent.

Aplikace a flexibilita

m  Nyni jsou k dispozici funkce fezani obdélnikové trubice a kruhové trubky s ukosovymi funkcemi.

B Zdokonalena konfigurace analogové osy je aktivovana pro 4 a 6osova CNC.

Rezani obdélnikové a kruhové trubky dualnim pfiénym fezem
m  Nasledujici parkovaci kody jiz dale nejsou pozadovany v programu dild obdélnikové nebo kruhové trubice, pokud zde
nebude ptikaz Navrat do vychozi pozice na za¢atku dilu:
O M86 znovu spustit hlavu 1
O M87 zaparkovat hlavu 1
O M88 znovu spustit hlavu 2
O MB89 zaparkovat hlavu 2

Opravy softwaru

m  Vystupy fizeni odvétravani se nyni vypnou kdykoliv, kdy se zavede program na dil obdélnikové nebo kruhové trubky
s vyjimkou specialniho nejnizsiho Cislovaného vystupu odvétravani, aby se vyresily problémy s hlukem ventilatoru.

m Dialog vybéru procesu pro trhlinové fezani a znac¢kovani nyni zahrnuje vSechny dostupné procesy.
m  RozteCe a usporadani z obrazovky Informace HPR byly upraveny pro zajisténi konzistence s jinymi obrazovkami.
m  Funkéni klavesy klavesnice nyni spravné pracuji poté, co uzivatel pouziva klavesnici k otevieni souboru Napovéda.

m  Presun k propaleni nyni funguje spravné po provedeni rozte¢e horaku, kdyz se rozte¢ horaku nastavuje pred nebo po
rychlém pfi¢ném pohybu do bodu propaleni.

m  Prdvodce CutPro Wizard nyni jako vychozi krok nacita dil z pamétové karty na Aktualni dil.
m  Pridvodce CutPro Wizard nyni zobrazuje spravné informace tabulky parametr(i na obrazovce ovéreni.

m  Kod plazmového procesu G84 se nyni vyskytuje pred vyzvou k ptikaziim Prejit do vychozi polohy ve funkci Ukosové
osove vyrovnani tak, aby se HPR zapnulo dfive, pokud tomu tak nebylo na poc¢atku ukosového osového vyrovnani.
Tato zména povoluje piikaz Rezim udrzby pro HPR, aby bylo vypnuto ¢erpadlo chladici kapaliny.

m  Prochazeni hodnotami v tabulce parametr(i se nyni po pfidani tabulky parametrd chova spravné.

m  Kdyz se vybere neplatny proces v programu dild, program dilG se pozastavi a zobrazi se zprava Vybran neplatny
proces.
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m  Moznost tloustky ,Zadna" v tabulkach parametr( laseru byla zménéna na ,Znackovani*.
m  Preskok IHS nyni spravné pracuje jak se systémem Sensor THC, tak s ArcGlide THC.
m V souboru protokol klaves se spravné zobrazuje napéti CPU.

m  Sledovani napéti se provadi v normalnim rezimu a je zablokovano na rozpéti 2 volty hodnoty nastaveného napéti na
oblouku. Sledovani napéti se musi vybrat v rezimu Specialni a hodnoty pro zablokovani se musi nastavit.

m  Maximalni po¢et mapovanych sitovych jednotek je zvysen na 1 000.

m  Drobné kosmetické zmény byly provedeny na obrazovce Vyrovnat s ohledem na konzistenci v pfipadé, Zze nebude
nainstalovana dotykova obrazovka.

m  Hodnoty pro Pracovni plyn 1 a 2 a Smésny plyn 1 a 2 se nyni zobrazuji spravné na obrazovce Diagnostika HPR.
m  Klavesy Backspace, Mezernik a Shift na klavesnici dotykové obrazovky nyni v textovém editoru pracuji spravné.

m  Hodnoty Tloustka materidlu, které se zobrazuji, jsou nyni omezeny na hodnoty pro rezim zobrazeni, ktery vybrala
obsluha (metrické nebo decimalni).

m  Obrazovka Tabulka parametrd nyni zobrazuje spravnou tabulku parametr(i bez ohledu na vybrané jednotky zobrazeni.
m ,Nastavit vykon* bylo zmé&néno na ,Rezny vykon* v tabulkach parametrii vlaknového laseru.

m  Béhem Sledovani pohybu (Teach Trace) se nyni hofak pohybuje, ale nehofi.

m  Stroj uz dale nezrychluje, kdyz se v programu dilG vyskytne krokova zména rychlosti.

m  Pro IndraDrive IDN S-269 byla pfidana podpora pro ,Rezim skladovani“ do EEProm, aby se zabranilo opotiebeni
flash paméti IndraDrive.

m  Programové kody GOO Cxx a GOO Pxx, které posunuji ukosovou osu otaceni nebo osu obdélnikové nebo kruhové
trubky (dualni pficny fez) se nyni museji v programech dilii pouzivat explicitné. Kody GOO Cxx nelze jiz dale pouzivat
pro obé osy.
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Vylepseni softwaru

m  Pridvodce Shape Wizard a aplikace pro fezani kulatych trubek plné podporuji minimalni a maximalni priméry trubek
v metrickych jednotkach.

m  Bylo pfidano nové heslo, updatesoftware, aby si uzivatel mohl stahnout nejnovéjsi verzi softwaru Phoenix na CNC bez
nutnosti pfistupu na obrazovku Specialni nastaveni chranénou heslem. Viz oddil Aktualizace softwaru Phoenix
uvedeny dale v téchto poznamkach k verzi, kde naleznete vice informaci.

m  Dualni pficna osa ma nyni podporu na 4osovych analogovych CNC EDGE Pro Hypath a analogovych CNC
MicroEDGE® Pro Hypath. Osy Ize nastavit nasledujicim zplsobem.

1 Pri¢ny fez nebo kolejnice  P¥i¢ny fez nebo kolejnice
2 Kolejnice nebo pticny fez  Kolejnice nebo pfi¢ny fez
3 Sensor THC Portalové fezaci zafizeni
4 Dualni pricny fez Dualni pfi¢ny fez

Dalsi informace najdete v Pfiru¢ce instalace a zakladniho nastaveni softwaru Phoenix V9 (806410 Rev 6), kapitola
Aplikace.

Software SharedView a Internet Explorer 9

Pokud spoustite ukazku softwaru Phoenix na laptopu s Windows® a prohlize¢em Internet Explorer 9 a pracujete se
softwarem SharedView (Remote Help), nezapomeiite, ze software SharedView bude ukon&en s chybou aplikace
v programu Internet Explorer 9, jakmile bude zahajeno sdileni.

vroov v

CNC Hypertherm bézi v prohlizedi Internet Explorer 8 nebo jeho dfivéjsi verzi a tento problém u ného nenastava. Pokud
jste v8ak technik pracujici se zakaznikem prostiednictvim vzdalené napovédy, budete muset bud nastavit kompatibilitu
SharedView, nebo pouzivat Internet Explorer 8.

Nastaveni kompatibility u programu SharedView

1. Klepnéte pravym tlacitkem na ikonu SharedView a zvolte Vlastnosti.

2. Zvolte zalozku Kompatibilita.
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3.
4.

Zvolte Spustit tento program v rezimu kompatibility a z nabidky vyberte Windows XP.
Zvolte OK.

Znovunacteni programu Internet Explorer 8

1.

2
3.
4

Otevrete Ovladaci panel, zvolte Programy a potom Programy a funkce.

. Vlevo zvolte Zapnout nebo vypnout funkce Windows.

Vymazte zaskrtavaci policko pro Internet Explorer 9, pak ukoncete Ovladaci panel.

. Restartujte poc¢ita¢. Windows automaticky znovu nacétou Internet Explorer 8.

Opravy softwaru

m Byl zablokovan pohyb p¥i pfidrzeni béhem kompenzace zeSikmeni portalového fezaciho zafizeni. Kazdy zakaznik
pouzivajici portalove fezaci zafizeni by mél provést aktualizaci na verzi 9.71.1.

m  Byla vyfedena mzikova aktivace vystupu v EDGE Pro a MicroEDGE Pro Picopath pfi zavedeni systému do paméti
pocitace. Kazdy zakaznik pouzivajici rozhrani Picopath na EDGE Pro nebo MicroEDGE Pro by mél provést aktualizaci
softwaru na verzi 9.71.1.

m  Drobné opravy softwaru

m  Privodce CutPro Wizard se ukonéi, pokud dojde k softwarovému prebéhu nebo k aktivaci vstupl Rychly stop nebo
Pauza na dalku, aby obsluha mohla opravit stav pfebé&hu.

m  Privodce CutPro Wizard zobrazi tloustku materialu v metrickych jednotkach pro dily s rozméry v metrickych
jednotkach.

m  Kdyz pravodce CutPro Wizard narazi na program dilu s pfikazem vlozit material a neplatnym kodem G59, pokracuje
normalnim zplsobem a dil bézi, dokud se nespusti neplatny kod G59. V tomto okamziku se zobrazi zprava Neplatny
proces.

m  Privodce CutPro Wizard zobrazi tloustku materialu podle nastaveni tloustky materialu na obrazovce Rezani (hodnota
a zlomek nebo jako desetinna ¢isla).

m  Prdvodce CutPro Wizard zobrazuje spravné informace tabulky parametrd na obrazovce Ovéfit proces.

m  P¥i obsluze pouze z klavesnice na obrazovce Vyrovnani desky klavesa F11 prepina z editovani parametrd na ru¢ni
pohyb bez ztraty sekvence.

m  P¥i obsluze pouze z klavesnice b&éhem obnovy ze stavu kolize hofaku software Phoenix znovu nastavi klavesnici.

m  P¥i obsluze pouze z klavesnice na obrazovce Ru¢ni moznosti stisknutim F11 aktivujete klavesnice se Sipkami
a ovladaci paku pro ru¢ni pohyb.

m  P¥i zakladnim nastaveni pomoci HPR® a zinkového ukazatele, pokud neni HPR zapnuty, ale ukazatel se pouziva, by
Phoenix hlasil stav Selhani spojeni HPR a trvale by zobrazoval zpravu Snizeni hotaku. Kdyz se pouziva ukazatel, ktery
neni pfifazen na obrazovce Konfigurace stanice, software Phoenix nyni ignoruje stav Selhani spojeni HPR.

m  P¥i pozastaveni a opakovaném spusténi programu dilu (stisknéte Zastavit cyklus, poté Spustit cyklus) s naslednymi
kody M0O7/MO08 nebo M09/M10, software Phoenix zajisti, Ze nedojde k pfeskoceni bodu propaleni.

m  Byla pfidana aktualizovana tabulka parametr(i pro HPR800XD pro proces s nerezovou oceli pfi 800 A s opravenymi
hodnotami pro vysku pfenosu a propalovaci vysku.

m  Stisknuti F11 pro multitasking nyni bude u¢inné poté, kdy systém bude v fezaci operaci.
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m  Po otevieni Napovédy byla do programu pridana jednosekundova prodleva, nez budete moci Napovédu ukongit. Po
ukonc¢eni Napovédy byla do programu pfidana dalsi jednosekundova prodleva, nez budete moci Napovédu znovu
otevrit.

m  Obrazovka Proces ArcGlide vdm umozni zadat zapornou hodnotu pro ¢as ukonéeni fezani.

m K funkcim ovladaci paky bylo pfidano Sledovani pohybu (Teach Trace).

m  Navrat osy do vychozi polohy na Pulzu ukazatele nyni pracuje spravné.

m  Obrazovky Stahnout a Ulozit ve Windows 7 s mapovanymi slozkami sité nyni pracuji spravné.

m  Tabulky parametrd MAX® 100 zobrazuji tloustky materialu jak v desetinnych hodnotach, tak ve zlomcich.
m Tlagitka napovédy na obrazovkach Vystupy HPR nyni pracuji spravné.

m Diagnosticka obrazovka HPR je spravné oznac¢ena pro systém HPR.
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Vylepseni softwaru

Tato verze softwaru Phoenix obsahuje podporu nového Hypertherm MicroEDGE Pro CNC. Tato verze rovnéz
podporuje funkci bezdratové komunikace MicroEDGE Pro.

Ke schopnostem dudlnich pri¢nych konfiguraci bylo doplnéno fezani ¢tvercovych a obdélnikovych trubek s rotacni
osou.

Nyni je podporovano vrtani a fezani zavitd pomoci PLC. Kvili podpore této vicefunkéni aplikace byly doplnény
programové kody a vstupy/vystupy (I/0O) pro cykly vrtani a vymény nastrojt.

V zajmu vylepseni funkce klavesnice softwaru Phoenix byly doplnény usnadriujici prvky.

Prostrednictvim nastaveného softwarového tlacitka Ize nyni z hlavni obrazovky softwaru Phoenix spustit i externi
program.

Stavové zpravy ,Cekani na zapalovaci vygku, ,Zapalovani“ ani ,Najizd&ni horaku“ se jiz pfi stisku tlagitka Start cyklu
operatorem nezobrazuji, jsou-li obé stanice ArcGlide ve vypnuté pozici. Stanice ArcGlide nyni funguji jako stanice
Sensor THC. Zvedaky jiz béhem provozu programu neklesaji ani nestoupaji, neni-li stanice aktivni (pomoci kodu
M37). Dale, jsou-li obé stanice vypnuté, objevi se stavova zprava ,Je nutné vybrat stanici“, a nikoliv ,Cekani na
zapalovaci vysku“.

Po volbé V&e do vychozi polohy (Home All) piejdou véechny pritazené zvedaky THC do vychozi polohy. Zadné dalsi
osy nebudou ptevedeny do vychozich poloh, dokud nebude THC ve vychozi poloze.

Po spusténi softwaru Phoenix se po potvrzeni spravy v dialogu o autorskych pravech nyni spusti prstenec SERCOS.

Jsou-li v hnacim systému SERCOS pouzity absolutni kodéry, vyda Phoenix po prechodu do zakladni polohy pfikaz
Zastavit pohon, aby mohla byt aktualizovana data o poloze. Béhem provadéni piikazu Zastavit pohon se nevypina
napajeni pohond.

Kdyz je na nékteré stanici zapnut Ru¢ni vybér, zobrazi nastroj ovéfovani True Hole zpravu varujici obsluha. Obsluha
mUze pokracdovat, pfevést stanici na automaticky vybér, nebo program zastavit.

Pokusi-li se operator posunout néjakou stanici ArcGlide THC ¢&i Sensor THC, ktera je neaktivni nebo pracuje v
programoveém rezimu, zobrazi se zprava ,Nejsou aktivni 2zadna THC...“ (No THCs Enabled...).

Je-li zapotrebi cyklovat napajeni plazmového systému Powermax v dlisledku selhani, napt. chyby snimani krytu,
Phoenix nyni po obnoveni sériového spojeni znovu odesle proces fezani.
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Opravy softwaru

m  Udaje o dasovadi/¢itadi na diagnosticky displej HPR se jiz neofezavaji ani se neposunuji na dalsi parametr po
4 znacich.

m  Fazovani prstence SERCOS Il je nyni spolehlivéjsi pro zafizeni s pfenosovymi rychlostmi niz&imi nez 16 MB.

V dusledku toho je nyni podporovan analogovy modul Beckhoff KL4004.

m  Softwarova selhani pfilisného posunu jiz nezptisobi zastaveni pohybu, jsou-li osy naklonu nebo oto¢eni v zakladnich
polohach.

m  Kdyz uzivatel stiskne tlacitko Napovéda v dialogovém okné chybové zpravy, Phoenix nyni otevie okno ruéni pauzy a
spusti napovédu.

m V aplikaci vyuzivajici vice automaticky nastavovanych plynovych hofakd HPR komunikuje Phoenix s HPR, kdyz je
odpovidajici stanice aktivni. Je-li tato stanice neaktivni, nemize jiz uzivatel otevfit jeji diagnostickou obrazovku HPR.
Pokud jsou neaktivni véechny stanice, zobrazi novy dialog zpravu ,Zadna aktivni komunikace HPR* (No Active HPR
Communications) , kdy? se uzivatel pokusi diagnosticky displej otevfit. Dale, kdyZ uZivatel oteve diagnosticky displej
HPR, jedinymi volbami jsou aktivni stanice.

m  Je-li prerusena sériova komunikace nebo je stanice neaktivni, vSechny hodnoty ve Watch Window HPR budou 0.

m  Nastaveni Volts/Min na obrazovce Vyména spotrebnich souc¢asti Ize nyni resetovat na 0 VPM poté, co byla tato
hodnota nastavena na jinou hodnotu nez 0.

B Phoenix nyni pIné podporuje Command THC. Parametry procesu v programu dilt (G59 V5xx) nebo z priivodce
CutPro Wizard a zmén tabulky parametrd (napéti na oblouku, vyska fezani, propalovaci vyska atd.) nyni aktualizuji
Command THC pres sériové spojeni.

m  Polohy pfepinate pro Propaleni s fezanim (Pierce On with Cut On) na obrazovce Sensor THC > Plazma 1 byly
zménény na Ano a Ne.

m  Protokolovani klaves nyni podporuje nové obrazovky doplnéné do softwaru Phoenix.

m  Software ArcGlide byl zménén tak, Zze pfidava o 0,5 sekundy zpozdény odsun u starsich plazmovych systémd
ArcGlide, jako je HT2000. Toto nastaveni se voli propojkou v fidicim modulu ArcGlide.

m  KdyzZ operator stiskne Start cyklu, neprovadi se iz provéfeni sériové komunikace mezi EDGE Pro a Command THC.
Tato zména odstranuje selhani ,MCC nereaguje” zobrazované pfi fezani velkych sestav.

m  Stisk tlacitka Zastaveni cyklu pfi provadéni ruéniho pfesunu jiz nezptsobi chybu aplikace Phoenix.

m Je-li nefunkéni hypernetova komunikace s ArcGlide THC kvdli tomu, Ze je neaktivni dana stanice, CNC nyni zobrazi
»Je nutné vybrat stanici”, kdyz operator stiskne Start cyklu.

m  Nastaveni portu Powermax65/85 se jiz neméni neoekavané mezi PIné a Sledovani po ulozeni zmény na obrazovce
plazmového procesu.

m  Po obnoveni hypernetové komunikace mezi CNC a ArcGlide se jiz v okné sledovani systémovych chyb (System Error
Watch Window) ani v oblasti stavovych zprav nezobrazuji chyby hypernetové komunikace.

m  Zprava v dialogu ,Selhani“ ma nyni formu ,Hardwarova chyba nebo selhani, mozna vysoka frekvence. Je zapotiebi
cyklovat napéjeni®.

m  Phoenix nyni komunikuje pouze se zafizenimi, jejichZ stanice je aktivni, tedy jejichz pfepinac je v poloze zapnuto, v
programu CNC je kod M37, nebo je prepinac¢ stanice v poloze Program.

m  Pfiznaky pohybu jsou nyni fadné nastaveny pFi opusténi obrazovky Sledovani pohybu (Teach Trace), takze se hotak
pohybuje a program neni blokovan.
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VylepsSeni softwaru

Software Phoenix pro EDGE Pro CNC s rozhranim HyPath nebo SERCOS nyni podporuje dualni pfi¢né osy. Dualni
pficné osy umoznuji bud dvouhorakové zrcadlové ¢i tandemové fezani, nebo fezani trubky i desky na stejném stole.
Tato pfednost vyzaduje 6 os na EDGE Pro a 10 os aktivovanych v softwaru (s heslem).

Na obrazovku Konfigurace stanice byla doplnéna podpora vodnich tryskovych systémd, takze |ze vybrat konkrétni
model. Je-li nakonfigurovan vodni tryskovy systém, aktivuji se také tabulky parametr(i a obrazovky procesu.

Byly automatizovany instalace a provoz vodnich trysek tak, aby bylo mozné automatické fizeni rychlosti toku pro
brusné, dynamické, otadivé a nizkotlaké profezavani. Byly doplnény body vstupt/vystupt (I/O) pro selhani vodni
trysky, nizkotlakého profezavani, fizeni brouseni a fizeni profezavani.

Phoenix nyni podporuje fezani kruhovych trubek na vyhrazeném systému pro fezani trubek nebo na kombinaci rovné
desky a systému fezani trubek. S vyuzitim pocitani kodéru na otacku CNC otaci trubkou pomoci dualni pfiéné osy.
K fizeni vysky fezani a rychlosti ota¢eni CNC vyuziva napéti na oblouku a vnéjsi primér trubky z programu dild.

Nové kédy M v programu dill aktivuji vystupy na externi PLC pro ucely cykld vrtani, fezani zavitd a vymény nastroju.
Tento prvek zjednodusuje propojeni, instalaci a provoz fezaciho stolu s vice nastroji.

Ukosové fezani bylo vylepgeno a zahrnuje zkosené konfigurace AB/CXYZ. Toto vylepgeni vyuziva osy A, B/C, X, Y aZ
(plus X2 nebo Y2 na dvojitém bo&nim pohonu) k umisténi a udrzeni nastroje ve stfedu a zjednodusuje konfiguraci

a instalaci stolu. Nové spotiebni dily pro ukosy na plazmovych systémech HPR navic umozniuji konci hotaku fezat
blize k obrobku a pfi vyssich uhlech.

Sériové spojeni Powermax65/85 umoziiuje sériovou komunikaci RS-485 s CNC Hypertherm v zajmu dosazeni
lepsiho Fizeni a provozu zdroje napdjeni véetné proudu a tlaku plynu. Na diagnostické obrazovce Powermax
v softwaru Phoenix je k dispozici vylep$ena diagnostika systém( G4.

Data kompenzace pohybu shromazduje laserovy interferometr a Ize je nyni zahrnout do fizeni pohybu softwarem
Phoenix. Tato funkce dynamicky vyrovnava nesoulad mezi méfenym a zadanym pohybem.

Je-li do CNC zaveden program dilt True Hole, Phoenix automaticky ovéfi spravna zadani vstupt/vystupt (1/0),
zakladni nastaveni a hodnoty procesu i nastaveni konzole. Jsou-li nastaveni spravna, zobrazi se pod nazvem souboru
programu dild na hlavni obrazovce text ,s technologii True Hole". Vyskytnou-li se tu chyby, Phoenix nabidne jejich
automatickou opravu nebo poskytne informace o opravné akci.

Tlacitko Napovéda nyni propojuje chybové zpravy s oddilem provoznich zavad v napovédé online.

Do softwaru Phoenix byly dopInény instrukce ohledné vymény spotiebnich soucasti, které jsou k dispozici
prostfednictvim obrazovky vymény soucasti nebo privodce CutPro Wizard, podle konfigurace systému.
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Do tabulky parametrd HPRXD byly doplnény nové tloustky (9 mm a 16 mm). Doplnény byly také odpovidajici hodnoty
F programovych kodd.

Stavové zpravy Powermax65/85 jsou rozpoznatelné diky identifikatoru ,Powermax —*“.

Opravy softwaru

m  Kody zmény nastaveni proudu v programu dil(, které méni hodnoty tabulek fezani, se nyni odesilaji plazmovym
systémUm s automaticky nastavovanym plynem a méni také proud na obrazovce procest.

m  CNC nyni feZe prvni bod propéleni po pfesunu k propaleni.

m  VSechny zmény procestl se nyni posilaji plazmovému systému HPR, kdyz se poprvé spousti néjaky program dild.

B Sériové spojeni Powermax65/85 zlstava v rezimu Plny i po zménach na obrazovce procesli nebo tabulky parametra.

m  Chybové zpravy jsou oznageny jako selhani hardwaru, pokud souviseji s hardwarem.

m  Verze 9.60.0

m  Vylep$eni softwaru

m  Na obrazovku Konfigurace stanice byla doplnéna podpora laserového systému Hypertherm HFLO15. Je-li
v rozeviracim seznamu Laser vybrana polozka HFLO15, Ize v rozeviracim seznam Hlava vybrat polozku LF150. Tyto
vybéry aktivuji Hypernet mezi laserem a EDGE Pro CNC, zpfistupnuiji tabulky laserového fezani a vytvareiji obrazovku
procesu Sensor THC/HFLO15 Laser.

m  Obrazovka Konfigurace stanice je nyni vétsi a zahrnuje moZnosti laseru a vodnich trysek. Nyni jsou k dispozici
4 obrazovky s nastavenim se 2 stanicemi na kazdé.

m Byla doplnéna podpora takovych navrhl systému ukosu, jez vyzaduji spravu transformace pro 50sou dynamickou
interpolaci tak, aby bylo dosazeno spravného natoceni hofaku pro odpovidajici vysku a uhel zkoseni.

m Byl dopInén nizkorychlostni vystup na zvedak, aby byly mozné drobné upravy polohy v pfipadé, kdy se zacne zvedak
pohybovat a horak je blizko u desky.

m  Byly doplnény tabulky parametrd pro hofaky HyPro2000 a Powermax G4. Byly rovnéZ doplnény nové kody G59
umoznujici automatické pouziti tabulky parametrt téchto horakd v programech dilG.

m  Byly doplnény rutiny ovéfuijici, ze je fezaci systém je nastaven na optimalizaci vykonnosti programd dild True Hole.
Nejsou-li néjaka nastaveni optimalizovana, okno zpravy je vypi$e. Toto okno také zahrnuje tlac¢itko Automaticka oprava
(Auto Correct), jez po CNC pozaduje Upravu nastaveni, je-li to mozné.

m  Na obrazovky privodce CutPro Wizard, Vyména spotrebnich dili a Napovéda byla doplnéna tlacitka zpfistupriujici
informace o vyméné spotfebnich dily.

m  Nové softwarové tlacitko v tabulce fezani HPR dovoluje uzivateli odeslat nastaveni tabulky fezani z CNC na systém
HPR s automaticky nastavovanym plynem. Tato funkce dovoluje uzivateli ovéfit, ze doslo ke spravnému odeslani
procesu, a provést pratok fezu i jiné testy.

m  Okno chybové zpravy bylo upraveno a zahrnuje &islo chyby a tfi nova softwarova tlacitka. Softwarové tlagitko
Nastaveni vrati uzivatele na obrazovku Nastaveni. Softwarové tlacitko Ru¢ni umoziuje uzivateli vykonat ruéni funkce,
jez chybu opravi. Softwarové tlagitko Napovéda zobrazi napovédu online na zac¢atku oddilu chybova zprava.

m  Byly vytvoreny tfi nové vystupy indikujici pfikaz k pohybu odeslany urcité ose. Tyto vystupy lze vyuzit v bezpecnostnich
obvodech nebo pro ukazatel svétla na fezacim stole.

m  Pohyb joystickem je v urcitych fazich privodct CutPro Wizard a Align Wizard zablokovan, aby nedoslo
k pfed¢asnému ukonceni pravodce.

m Ve v8ech situacich nyni EDGE Pro odesila zmény procesu G59 V5xx na HPRXD, aby bylo mozno prepinat procesy
béhem fezani.
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m  Kdyz obsluha dokongi zarovnani desky a CNC vykonava pohyb kone¢ného zarovnani desky, véechny rué¢ni pohyby
jsou zablokovany.

m  Na hlavni obrazovce a na obrazovce Vychozi osy se nyni zobrazuiji nové stavoveé zpravy (Softwarova mez,
Bezpec&nostni podlozka, E-stop, Dalkové pozastaveni, Pohon deaktivovan a Kolize hofaku).
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Vylepseni softwaru

Na obrazovku Konfigurace stanice byla doplnéna podpora laserového systému Hypertherm HFLO15. Je-li

v rozeviracim seznamu Laser vybrana polozka HFLO15, Ize v rozeviracim seznamu Hlava vybrat polozku LH150. Tyto
vybéry aktivuji Hypernet mezi laserem a EDGE Pro CNC, zpfistupriuji tabulky laserového fezani a vytvareji obrazovku
procesu Sensor THC/HFLO15 Laser.

Obrazovka Konfigurace stanice je nyni vétsi a zahrnuje moznosti laseru a vodnich trysek. Nyni jsou k dispozici
4 obrazovky s nastavenim pro 2 stanice na kazdé z nich.

Byla dopInéna podpora takovych navrhd systému ukost, jez vyzaduji spravu transformace pro 5osou dynamickou
interpolaci tak, aby bylo dosazeno spravného natoceni hofaku pro odpovidajici vysku a uhel zkoseni.

Byl doplnén nizkorychlostni vystup na zvedak, aby byly mozné drobné upravy polohy v pfipadé, kdy se zacne zvedak
pohybovat a horak je blizko u desky.

Byly doplnény tabulky parametrd pro hofaky HyPro2000 a Powermax G4. Byly rovnéz doplnény nové kody G59
umoznujici automatické pouziti tabulky parametr( téchto horakd v programech dilG.

Byly doplnény rutiny ovétujici, Ze je fezaci systém nastaven na optimalizaci vykonnosti programd dild True Hole.
Nejsou-li néjaka nastaveni optimalizovana, okno zpravy je vypise. Toto okno také zahrnuje tlac¢itko Automaticka oprava
(Auto Correct), jez po CNC pozaduje Upravu nastaveni, je-li to mozné.

Na obrazovky Privodce CutPro Wizard, Vyména spotiebnich dilli a Napovéda byla doplnéna tlagitka zpfistupnujici
informace o vyméné spottebnich dild.

Nové softwarové tlagitko v tabulce fezani HPR dovoluje uzivateli odeslat nastaveni tabulky fezani z CNC na systém
HPR s automaticky nastavovanym plynem. Tato funkce dovoluje uzivateli ovéfit, ze doslo ke spravnému odeslani
procesu, a provést pratok fezu i jiné testy.

Okno chybové zpravy bylo upraveno a zahrnuje &islo chyby a tfi nova softwarova tlagitka. Softwarové tlacitko
Nastaveni vrati uzivatele na obrazovku Nastaveni. Softwarové tlacitko Ru¢ni umoziuje uzivateli vykonat ru¢ni funkce,
jez chybu opravi. Softwarové tlagitko Napovéda zobrazi napovédu online na zac¢atku oddilu chybova zprava.

Byly vytvoreny tfi nové vystupy indikujici pfikaz k pohybu odeslany urcité ose. Tyto vystupy Ize vyuzit v bezpecnostnich
obvodech nebo pro ukazatel svétla na fezacim stole.
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Opravy softwaru

B Pohyb joystickem je v urcitych fazich privodct CutPro Wizard a Align Wizard zablokovan, aby nedoslo
k pred¢asnému ukonceni pravodce.

m Ve vSech situacich nyni EDGE Pro odesila zmény procesu G59 V5xx na HPRXD, aby bylo mozno pfepinat procesy
béhem Fezani.

m  KdyzZ obsluha dokong¢i zarovnani desky a CNC vykonava pohyb kone¢ného zarovnani desky, véechny ruéni pohyby
jsou zablokovany.

m  Na hlavni obrazovce a na obrazovce Vychozi osy se nyni zobrazuji nové stavové zpravy (Softwarova mez,
Bezpecnostni podlozka, E-stop, Dalkové pozastaveni, Pohon deaktivovan a Kolize hotaku).
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Vylepseni softwaru

m Do softwaru byly pfidany tabulky parametr(i pro plazmové systémy HPR800XD.

m  Funkce osciloskopu nyni zahrnuje moznost zaznamenavat napéti na oblouku pro ArcGlide THC.

m Je-li program dilli pozastaven kvili selhani ArcGlide, zobrazi se chyba.

m  Tlacitko Napovéda ve zpravach o selhani ArcGlide otevira instrukéni prirucku ArcGlide v oddilu chybovych zprav.

m  Rychlost ru¢niho posunu a fezna spara sdileji stejné misto ve Watch Window. Kdyz je nyni otevieno okno Rucni
posun nebo je-li program pozastaven, zobrazi se rychlost ru¢niho posunu, aby uzivatel vidél aktualné zvolenou
rychlost posunu.

m  Zobrazuje se zprava Aktivni ruéni odsazeni a upozorriuje obsluhu na tento stav.

m  Jsou-li CNC nebo pohony neaktivni a obsluha se pokusi oteviit prlivodce CutPro Wizard nebo Align Wizard, zobrazi
se zprava upozoriujici obsluhu na to, ze CNC nebo pohony jsou neaktivni. Nez bude moci operator pouzit jeden
z privodct, musi aktivovat CNC nebo pohony.

m  Na obrazovku Pohony a motory bylo dopInéno softwarové tlagitko Vykouset vée kromé THC. Toto tlacitko dovoluje
uzivatelim provést pohybové testy vSech os s vyjimkou osy THC. Softwarové tladitko Vyzkouset vSe stale testuje
v8echny pohanéné osy.

m  Vystupy HPR nyni zUstavaji pouze po dobu 60 sekund, jsou-li vynuceny z okna diagnostiky HPR.

m  Je-li néjaky program dilli pozastaven a dojde k posunu hoféku vpred nebo vzad na cesté nebo na bod propaleni,
program se vrati ke koddm G59 Vbxx V6xx a vrati je. To zajisti pouziti spravného procesu i v pfipadé preskoceni kodl
procesu v programu dild.

m  Rychlost fezani se nyni aktualizuje pouze pfi béhu nebo zkouseni programu dild, navratu k poslednimu dilu nebo
prepnuti do reziml fezani.

m  Hodnota T kodu M34, ktera se pouziva k rozmisténi hotak( na portalu, nyni za¢ina hotakem 2 (hodnota = 1), protoze
prvni hotak (Master) je s portalem pevné spojen. Tento kdd je zpé&tné kompatibilni, pokud byl kod T2 M34 pouzit
k nastaveni hofaku 3, T3 M34 pro hofak 4 atd.

m  Hodnota Z GOO provadi pohyb v ose Z u v8ech podporovanych THC. Tento kéd posunuje THC v ruénim rezimu
nahoru nebo dold na hodnotu Z.

m  Rychlostni potenciometr programu nyni fidi rychlost fezani béhem manualniho trhlinového fezani, takze operator mize
ovladat rychlost trhlinového fezani.
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Command THC Ize nyni zvysit nebo snizit pomoci tlacitek posunu ve Watch Window. Tato tlacitka Ize rovnéz pouzit
v hlavnim okné, v okné Moznosti ru¢niho fizeni a pravodcich CutPro Wizard a Align Wizard.

Automatické rozmisténi hofakul Ize nyni pouzit k rozmisténi dualniho pficného fezaciho systému se dvéma horaky.
Horaky museji byt ve vychozi poloze a uzivatel pak v okné Ruéni moznosti vybere hotak, podle kterého se ma
umistovat (hlavni nebo podfizeny), zvoli vzdalenost a stiskne softwarové tlagitko Rozmistit hofaky.

Na zafizenich CNC SERCOS s hlavami dvojitého zkoseni Ize rychlost ukosu nyni stupriovat mezi hlavou 1 a hlavou 2
tak, aby byla rychlost obou hlav konzistentni.

Na zatizenich SERCOS EDGE Pro CNC Ize nyni pouzivat absolutni kodéry ve spojeni s dualni pficnou osou.

Absolutni pozice v zesilova¢i pohonu SERCOS nyni odpovida poloze zobrazené na CNC, jakmile se prstenec
SERCOS sfazuje.

Chybové kody pohond Bosch Indradrive pro SERCOS maji nyni 5 znakd, stejné jako chybové kédy zobrazované pro
zesilova¢ pohonu. Prestoze se tyto kody zdanlivé lisi od kodl zobrazovanych na CNC, predstavuji stejnou chybu.

Opravy softwaru

m Vkonfiguracich s EDGE Pro CNC, ArcGlide THC a plazmovém systému HPR se fezani zastavi, dojde-li k zasadnimu
selhani HPRXD nebo ArcGlide. Navic se zobrazi chybova zprava a nez bude mozno pokracovat v fezani, je nutné tuto
zpravu potvrdit a chybu opravit.

m  Casové parametry fezani se jiz nezobrazuji nad parametry HPR, je-li vybrano Watch Window HPR.

m  Po kolizi hofaku nebo podobném selhani musi obsluha potvrdit zobrazeny dialog, nez mlize dojit k pohybu. Dojde-li
k selhani béhem posunovani, bude pohyb fizené zastaven.

m  Command THC je nyni v manualnim rezimu, kdykoli obsluha nefeze. To umozriuje fungovani pfepinacl na ¢elnim
panelu za véech podminek.

m V programech dilti ESSI s kédy MOO (zastaveni programu) jiz cesta Fezani nezobrazuje odsazeni od diltd b&hem Fezani
nebo zkous$eni.

m  Na EDGE Pro CNC se jiz nevyskytuji chyby aplikace, kdyz uZivatel posune joystick na okno Néavrat do vychozi polohy
a pak prejde do okna Ruéni pohyb.
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Vylepseni softwaru

Tato verze softwaru Phoenix obsahuje podporu nového ArcGlide THC. Funkce zahrnuiji:

O zjednodus$eni zakladni nastaveni procesu ArcGlide

O nové moznosti ve Watch Window pro vstupy/vystupy (1/0) Hypernet a chyby HPR i ArcGlide THC
novou obrazovku pro diagnostické prvky a informace ArcGlide

nové programové kody a prekryvani nastaveni

parametr Skip IHS (pfeskocit IHS) pro navyseni produkce velkych sestav

o 0 0 0

technologii Rapid Ignition™ pro kratsi ¢as cyklu mezi fezanim pfi pouziti s HPRXD a softwarem MTC ProNest
Byla doplnéna podpora nezavislého provozu osy A a C pfi pouziti s nékterymi mechanickymi navrhy hlav pro ukosy.
Byly dopInény nové pokrocilé aplikacni strategie pro ukosové fezani v zajmu podpory $irsiho rozsahu vyrabénych hlav.

Soubor .zip pro feseni problémi v jednom kroku, ktery obsahuje nejnovéjsi soubory dill, nastaveni, protokolovani a
chyb.

Joystick a rychlostni potenciometry nyni nabizeji fizeni pohybu stolu a rychlosti na véts$iné obrazovek.

Tlagitka posunu Sensor THC nahoru a doll ve Watch Window nyni vyuzivaji 3 rychlosti. Ru¢ni moznosti nastaveni
rychlosti nyni fikaji, které rychlosti se pouzivaji a jsou aktivni béhem fezani plazmou a autogenem.

Sensor THC i ArcGlide THC ¢&ekaji na odstranéni Cut Sense, nez oddali horak.

Pfi posunovani a kontaktu s deskou se vyskytne jen jedna kolize hofaku.

Opravy softwaru

Deaktivace vysky horaku jiz nezistava zapnuté po prvnim segmentu prvniho zkoseného dilu.

Prepinace manualniho zvednuti a spusténi na Sensor THC nyni vzdy funguji ve spojeni s plazmovym systémem
HD4070.

Neprovedené kédy F se nyni zrusi s kazdym novym pozadavkem na rychlost, zejména kdyz operator piejde z rezimu
zkous$eni na rezim plazmy pfi zkouseni.

Command THC nyni na obrazovce plazmového procesu zachovava parametr plného odtazeni.

Joystick nyni funguje v pravodci Align Wizard ve v§ech pfipadech.
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VylepsSeni softwaru

Software Phoenix nyni obsahuje technologii True Hole. Pokud néjaky program dilu vyuziva technologii True Hole,
zobrazi se na obrazovkach fezani a pozastaveni zprava ,s technologii True Hole".

Privodce CutPro Wizard nyni:

O vyzyva obsluhu k zavedeni spravnych spotiebnich dild podle vybéru procesu v programu dild.
O oznamuje operatorovi spravnou desku, kterou je zapotrebi pouzit podle programu dild.

O preskakuje vyzvy k vybéru procesu, je-li v programu dilt vybrana platna tabulka parametrd.

Kromé napovédy softwaru Phoenix jsou na CNC k dispozici také prirucky pro plazmové a CNC systémy Hypertherm
ve stejném jazyce, v jakém je software Phoenix. Uzivatelé si mohou tyto pfirucky zobrazit kliknutim na tlacitko
Napovéda.

Vyrobci fezacich stold mohou na CNC nahrat své vlastni pfirucky ve formatu .pdf, a zajistit tak pfistup uzivatell
k témto dokumentdm po kliknuti na tlac¢itko Napovéda.

V napovédé na CNC jsou nyni k dispozici kroky k fe$eni provoznich zavad s chybami HPR.

Uzivatelé mohou otestovat zakladni desku CNC a stanovit, zda neni procesor CNC pretézovan jinymi aplikacemi nez
Phoenix.

Byly doplnény tabulky parametr pro plazmové systémy HPR130XD a HPR260XD.

Opravy softwaru

Programy dilll jiz nepokracuji s pfedchozim nespravnym uhlem sklonu po pozastaveni, vraceni na cesté a obnoveni.

Systém nyni rozpozna, zda jsou softwarova tlacitka Zvednuti a Spusténi hotaku aktivni na Sensor THC a umozni jejich
spravnou funkci v prdvodci Align Wizard.

Kdyz se na obrazovce sledovani procesu zméni napéti na oblouku, zméni se rovnéz na obrazovce procesu.

Programy dilli s kédy F nyni fadné vykonavaiji tyto kddy po pozastaveni a obnoveni.
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Byla doplnéna podpora $esti analogovych os pro systémy EDGE Pro bez SERCOS.
Byla doplnéna podpora az 48 analogovych vstupt/vystupt (1/0) pro systémy EDGE Pro s rozhranim HyPath.

Byly doplnény diagnostické testy rozhrani umoznujici odhalit mozné potize s hardwarem ve v§ech systémech EDGE
Pro:

O celni panel

O sériovy port

O port USB

Dalsi testy rozhrani byly dopInény pro systémy HyPath:

Q porty serva osy

Q porty vstupt/vystupd (1/0)

O porty Sensor THC

Bylo doplnéno automatické monitorovani napajeni bézného a buzeni pro EDGE Pro.
Do online napovédy na CNC byly doplnény tipy pro optimalizaci fezani.

Byl provéren hardwar EDGE Pro prfed spusténim softwaru verze 9.00.

Béhem pohybu se jiz nezobrazuje zprava HPR/4070 Deaktivovat napajeci zdroj.

Pri pfenosu data z pamétového zarizeni USB do slozky na pevném disku se nyni na obrazovkach Nahrani a Ulozeni
nastaveni zobrazuji ndzvy soubor( ve formatu Unicode.

Je-li v systémech s Sensor THC piepina¢ zakladni polohy Sensor THC zapnuty (i po provedeni pfesunu do vychozi
polohy) a je-li zapnuty vystup Nozzle Contact Enable (k ¢emuZ dojde po dosazeni vysky IHS), spusti THC pohyb IHS.

Poznamka: K tomu dojde automaticky, nejedna se o nastavitelny parametr.

Byla doplInéna podpora pouziti transformované hlavy pro ukosy, takze pfi pouziti pauzy a obnoveni zistanou
zachovany transformované uhly.

Byla vylep$ena navigace mysi pro uzivatele softwaru Phoenix verze 7.0 a 8.0, ktefi nemaji dotykovou obrazovku.

Poznamka: Aby uzivatelé mohli pohybovat ukazatelem na obrazovce, museji nejprve kliknout mysi.
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Opravy softwaru

m  Kdyz uZivatelé pfechazeji mezi HPRXD a HPR v jednom procesu, jiz se nezobrazuje zprava MCC neodpovida poté,
co uzivatel opusti obrazovku tabulky parametr( v nasledujici situaci:

a. Je vybran typ horaku XD a znackovani argonem.
b. Vybér typu horéku se vrati na standardni HPR.
c. Opét je stisknuto OK.

m  P¥i pouziti zrcadleni X nebo Y ve spojeni s ukosem a privodcem ShapeWizard je nyni zaji$tén spravny sklon osy,
pokud uzivatel:

a. Nahraje dil, vstoupi do moznosti dilu a vybere volby 90° a zrcadlo Y.
b. Vstoupi do priivodce ShapeWizard, vybere zvyraznény fadek a stiskne Nahradit segment.

c. Jsou-li ve Watch Window vySedéna posunovaci tla¢itka zvednuti a spusténi horaku, nefunguii jiz pro Command
THC ani Sensor THC.

m  Uhel sklonu bude zachovan, je-li aktivni, b&hem funkce IHS (initial height sensing — sledovani zapalovaci vyky)
Sensor THC a propalovani po dokonéeni nasledujici sekvence kroku:

a. fezani
b. pauza
c. obnoveni
d. pauza

e. zpét na cesté s propalenim
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