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Rapid Part” Teknolojisi
Teknik Acidan Genel Bakis

Cut with confidence:




GIRIS
Hypertherm'in gelistiriimis Entegre Plazma Kesme Coziimleri
kullaniclya sayisiz fayda saglar. Bunlarin bazilar sunlardir:

True Hole™ teknolojisi kullanilarak, operatér miidahalesine gerek
kalmadan delik kalitesinde garpici gelisme.

Rapid Part™ teknolojisi kullanilarak, operatér miidahalesine
gerek kalmadan verimlilikte %100’e varan artis.

Operator midahalesine gerek kalmadan optimum sarf
malzemesi 6mri.

Yerlesik Hypertherm islem uzmanli@i size su agilardan kolaylik
saglar:

— Yeni operatérleri bir profesyonel gibi kesim yapmalari igin
dakikalar iginde egitin.

— Operatoérler, vardiyalar ve tesisler arasinda, operatériin
devreye girmesine gerek kalmadan, daha tutarli bir
performans saglayin.

Remote Help™, OEM'lerin Internet lizerinden birkag saniye
icinde kesme sistemine erismelerini ve iglem ve/veya ariza tespiti
destegi almalarini kolaylastirir.

Bu belge, Rapid Part teknolojisini tanttir, islevleri hakkinda bilgi
verir ve nasil galistigini anlatir.

RAPID PART TEKNOLOJISI

RAPID PART TEKNOLOJISINE GENEL BAKIS

Geleneksel plazma sisteminin kesim streci izlendiginde, toplam
dongu siiresinin biyiik oranda kesim yapilmayan siireyi kapsadig
gorilir. Kesim yapilmayan siire, bir kesimden diger kesime
gegcis slresidir ve kesim-kesim dongi suresi olarak da bilinir.
Hypertherm, Rapid Part teknolojisi ile endustrideki strekli islem
gelistirme talebine yanit olusturdu. Bu sistem, kesim-kesim
dongl suresini operatdr mudahalesi gerektirmeden azaltarak
verimlilikte %100’e varan artis saglar. Rapid Part teknolojisi daha
az kesim-kesim dongi stresi demektir; torcun metali kesme
sliresini en Ust diizeye gikarirken isletim maliyetini asgari diizeye
indirir.

Rapid Part teknolojisinin elde edilmesine katki sunan
Hypertherm (iriin paketi su bilesenlerden olusur:

ProNest® 2010 yuvalama yazilimi
EDGE® Pro ve MicroEDGE Pro CNC
ArcGlide® THC

HPRXD® plazma sistemi

Rapid Part sisteminin benzersiz 6zellikleri arasinda sunlar vardir:

= Plazma kesim endustrisindeki 40 yili agkin deneyiminden gti¢

alan Hypertherm tarafindan Uretilen ve desteklenen uriinler.

Cesitli teknoloji elemanlarini devreye sokarak, operator
miidahalesine gerek kalmadan, bir sistem gibi birlikte galismak
lzere tasarlanan ve uygulanan Urtnler.

isin bir fonksiyonu olarak Rapid Part teknolojisini sunmakla
kalmayip, uygulanabilir oldugunda, True Hole ve otomatik ark
gerilimi érneklemesini ayni yuvada birlestiren bir sistem.

Optimum torg yukari kalkma ytiksekliginin akillica ve otomatikman
hesaplanmasi.

Hizli Z ekseni THC hareketi
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Uriin

Etkisi

Avantaji

Calistirmak igin
gereken diger
sistem bilesenleri

*Kesim-kesim stire
azaltmasina katkisi
(yakl. %)

kullanilarak torcu
hemen ateslemek lizere
tasarlanmistir.

ortadan kaldirir.

MicroEDGE Pro
CNC

ProNest 2010 yazilimi Optimize kablo Torg garpmasi tehlikesini ve kesim | Higbiri %15
konumlandirmalari yapar. | sonu ile bir sonraki parga delmesi
arasindaki mesafeyi asgari diizeye
indirir. Parga geometrisine ve yuva
konfiglirasyonuna gore déngi
sliresinden tasarruf eder.
Kismi veya tam torg Torg garpma tehlikesini ve gereksiz | Higbiri
kaldirmalari dahil, optimize | torg Z ekseni hareketini asgari
onleme yolu birakir. duizeye indirir. Parga geometrisine
ve yuva konfiglirasyonuna gore
dongu stresinden tasarruf eder.
Malzemeye ve parga Delme basina yaklasik bir saniye ArcGlide THC /
ozelliklerine gére torcu dongu suresi kazandirir. Sensor THC
akillica bir sonraki delme
ylksekligine kadar kaldirir.
EDGE Pro ve Ne zaman IHS Gereksiz torg Z ekseni ArcGlide THC / %20
MicroEDGE Pro CNC (ilk Yukseklik Algilama) hareketini asgari diizeye indirir. Sensor THC
atlama uygulayacagini Parga geometrisine ve yuva
belirler. konfigtirasyonuna gore déngti
sliresinden tasarruf eder.
Dogru THC yukseklik ProNest tarafindan olusturulan Higbiri
ayarlarini yapar. parca programindaki torg yiikseklik
talimatlarini akillica uygular. Torg
ylkseklik komutu verilmemisse,
yerlesik varsayilan kesim tablolarini
kullanan CNC, torg ytiksekligini
tayin eder. Parga geometrisine ve
yuva konfiglirasyonuna gore déngu
sliresinden tasarruf eder.
Bir sonraki delmeye Makinenin gaz 6n akisini beklerken | HPRXD
ilerleme sirasinda gecen bosta kalma stiresini
gaz 6n akisina izin verir. ortadan kaldirarak, delme basina
yaklasik 1,3 saniye kazandirr.
ArcGlide THC Hizl dikey (Z ekseni) Torg plakaya yliksek bir hizla Higbiri %60
hareketi daha fazla yaklastigi icin déngu
sliresinden tasarruf edilir.
Otomatik plaka konumu Dustk hiza ve optimum delme Higbiri
hesaplamasi ve yliksek- yuksekligine otomatik gegis, IHS
distk hiz gegisi sliresini 3 saniyeye kadar azaltir.
kalibrasyonu.
HPRXD plazma sistemi Rapid Ignition™ teknolojisi | Uzun temizleme déngtilerini EDGE Pro ve %5

*Not: Belirli bir trlinlin, toplam kesim-kesim déngu siresinin azaltimasina katkisi ise gére farklilik gosterecektir.

Tablo 1.1




KESIM-KESIM DONGU SURESINE GENEL BAKIS
Tipik bir plazma kesim makinesi igin kesim-kesim dongu stiresi,
kesimler arasindaki gerekli tim hareketlerin toplamidir ve dort
temel bilesene ayrilabilir:

Torg yukari kalkma

Tabla hareketi

ik yukseklik algilama (IHS)*

On gaz akisi*
(*bazi THC'ler bu iki adimi birlestirir)

Rapid Part teknolojisi kesim-kesim déngii stiresini %80’e kadar
azaltir. Asagidaki tablo (Tablo 1.2), Rapid Part teknolojisinin
kesim-kesim déngu suresinin her bir 6gesine nasil katki
sundug@una dair genel bir bakis saglamaktadir.

2. Tabla hareketi
ProNest® 2010 ve bunun, tor¢

1. Torc yukarn kaldirma
ArcGlide® THC kullanan hizl
dikey (Z ekseni) hareketi,
malzemeye ve parga 6zelliklerine
gore, torcu akill bir sekilde bir
sonraki delme ytiksekligine kadar

ile bir sonraki parga delmesi
arasindaki mesafeyi en aza
indiren opsiyonel Carpisma

kaldirir. Onleme modiilu kullanilarak
programlanan optimize hareket
Tablo 1.2 talimatlari.

Tipik bir plazma kurulumunda, kesim tamamlandiginda
torg plakadan bir hayli yukar kalkar. Bir sonraki delme
konumuna gittikten sonra, torg bir ilk ylkseklik algilama
uygular ve delme islemi igin 6n gaz akisina geger. Gegen
zaman olarak hesaplandiginda bu, her bir kesim-kesim
dongust i¢in genelde 6-7 saniye kadar ekleme yapar

ve glin bazinda bu ciddi bir siire toplamina erigir.

Grafikte (Sekil 2) 203 mm flang pargasi (Sekil 1) igin
isleme stresi analizi gosterilmektedir. Command THC

ile (tipik bir plazma kurulumunu temsil eder), 6n gaz akis|,
IHS ve torg yukari kaldirma igin 6nemli miktarda zaman
harcandigina dikkat edin.

garpma tehlikesini ve kesim sonu

Saniye
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. On gaz akisi
IHS atlanirsa, ilk yukseklik
algilama sirasinda ve makine
hareketi sirasinda eszamanli
olarak tamamlanir.

ilk yiikseklik algilama
ArcGlide THC kullanimiyla hizli
Z ekseni hareketi.

Otomatik ytiksek-diistik hiz
gegisi kalibrasyonu.

IHS, parga geometrisine ve yuva
konfigtirasyonuna gére akillica
atlanr.

Parca igleme siiresi - 203 mm flang

Kesim-kesim
dongii siiresinde
%80 azalma

——— m On gaz akisi
H IHS

Il Torg yukan kalkma stresi

~ Tabla hareketi
B Kesim
Command® Hypertherm'in entegre plazma kesme
THC trtinleri paketi ile ArcGlide THC
Sekil 2
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Rapid Part ve ArcGlide THC ile kesim-kesim déngli suresi ciddi oranda azaltilir. Rapid Part ile tlim islerinizde kesim-kesim
dongu siresinde ilerleme gorilir. En belirgin verimlilik ise gok sayida parga ve/veya delmeyle ince plaka kullanan yuvalarda
elde edilir. Mevcut plakada ne kadar fazla sayida delme varsa, o kadar fazla zaman kazanilacaktir.

Toplam parca siiresi -8 delikli 203 mm flang
Kirmizi = %80 azalma; %50 genel azalma

Hypertherm'in Hypertherm'in entegre
entegre plazma plazma kesme Urunleri

kesme druinleri paketi  paketi ile ArcGlide
SEkH 3 ile Command THC THC

Grafiklerde gosterildigi gibi (Sekil 3, Sekil 4), 203 mm flans Rapid Part ile kesilirken, déngii siiresi %80'e ve toplam {retim siiresi
%50'ye kadar azaltilir. Tahmini gtinliik parga tretimi sayisinin ciddi oranda artacagini unutmayin.

Parca sayisi/giin - 203 mm flang

B Parga sayisinda
%100 arhi
Hypertherm'in Tek basina Hypertherm'in Entegre
Entegre plazma ArcGlide THC plazma kesme uriinleri
kesme Urtinleri paketi paketi ile ArcGlide THC

ile Command THC

Seki 4

(Farkl kesim makinelerinin, yukarida belirtilen 8gelerin bir kismint tamamlamak icin gerektirdii siirenin, farkli sirlicii hareketi
kapasiteleri gibi nedenlerle dogal farkliiklar gdsterecegini gbz dniinde bulundurmaniz da 6nemlidir.)



SISTEME TEKNIiK ACIDAN GENEL BAKIS

Asagida her bir sistem bileseninin Rapid Part’a katki sunmak
icin nasil galistigina dair ayrintilar yer almaktadir:

ProNest 2010

islerin programlanmasinda ProNest 2010 yuvalama ve islem
optimizasyonu yaziliminin, opsiyonel Garpisma Onleme modiilii
ile birlikte kullanilmasi, operatér miidahalesi gerektirmeden
otomatik olarak gergeklestirilen optimize edilmis tabla hareketi
ve torg yukar kalkma talimatlarina katki sunar:

Optimize edilmis tabla hareketi talimatlar
Parca siralama

— ¢ profil (delikler ve yuvalar) kesim siralamasini ve yuva kesim
siralamasini optimize ederek, olasi tor¢ garpma tehlikesini
asgari dlizeye indirir.

Ornek:

Sekil 5

Carpisma Onleme devre digi ve parcalar yuvaya eklenmis
(yukanidaki Sekil 5'te gisterilen):

Kablo konumlar standart saat 6 pozisyonuna ayarlanir. Bu, torg kafasinin lundugunu
gosterir. Bu ydntem, uglanma nedeniyle olusacak carpmalan onlemek igin tam kafa
kaldirmas! gerektirecektir.

Dis kablo konumlari en kisa ilerleme siiresi icin pozisyonlandinimaz.

ig kesim siralamas! her zaman standart bir siralamaya (tiim parcalar icin ayni) gire
ayarlanir. Bu, en uygun yaklasim olmayabilir. Ornegin, verili bir parcanin siralamasi,
bir sonraki parcaya yakin bir konumda tamamlanmayabilir.
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= Kablo yerlestirmeleri

— Pargalar tzerindeki i¢ kablolari, bir kesim sonu ile sonraki
parga delmesi arasindaki mesafe optimize edilecek sekilde
yeniden pozisyonlandirir (sagladigi gercek fayda, parca
boyutuna ve dahili 6zellik sayisina baghdir).

— Pargalar tzerindeki dis kablolari, tam torg yukari kalkmasi
ihtiyacini azaltacak ve bir kesim sonu ile sonraki parga
delmesi arasindaki mesafeyi asgari diizeye indirecek sekilde
yeniden pozisyonlandirir. (Tor¢ hasarina ve iretimin kesintiye
ugramasina neden olabilecek tor¢ garpmalarinin asgari dlizeye
indirilmesi, verimliligi artiran diger kazanimlardir.)

— Uglanma veya plaka egilmeleri nedeniyle olusabilecek
torg hasarlarinin ve Uretimi kesintiye ugratacak arizalarin
olusabilecegi yuva tzerindeki alanlarda ilerleme hareketlerinin
yon degistirmesi ile kesim kafalarinin tam veya kismi
kaldirimasinin bir kombinasyonu.

Carpisma Onleme etkin durumdayken (yukandaki Sekil 6'da gdsterilen):

* Kablo konumlan artik her zaman tinceden kesilmis olan deliklerden uzakta kalacak
sekilde pozisyonlandirilir. Kafanin uclanma nedeniyle carpma tehlikesi kalmaz.
Bu, kesim boyunca giivenli kafa indirme hareketi saglar.

= Artik dig kablolar ilerleme siiresini azaltacak sekilde, bir sonraki parganin daha
yakinina konumlandirilir,

* i kesim siralamas, en iyi carpisma dnleme destegi ve asgari ilerleme siiresi
saglayacak sekilde, baglangic ve bitig noktalan igin optimize edilir.
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IHS akillica atlanir

ProNest'in yerlesik Hypertherm islem uzmanlhgi, malzemeye
ve parga ¢zelliklerine gore torcu akillica bir sonraki delme
ylksekligine kadar kaldirmaya katki sunar.

— ProNest'te NC dosyasina kayitli, fabrikada test edilmis torg
yukseklik parametreleri bulunur. Torg yukar kalkma stresi,
torcu tam kaldirmak yerine, sadece bir sonraki delme (transfer)
yiksekligine kismen kaldirmakla asgari diizeye indirilebilir.
Uygulandiginda, her delme isleminde yaklasik bir saniye
kazandirir.

' D

inch 4 MTC software

Part Program Support (PPS)

Part Attributes

Profiles and Sizes V&00 (Height Control Setup)

Transfer Pierce Pierce Cut Arc

Material Thickness Height Height Time Height Voltage

Ms 0.2500 130Amp O2/Air (True Hole) * * = 200 200 0.30 0.11 127
M5 0.2500 130Amp O2fAir (True Hole) I 1,250 1,227 200 200 0.30 0.11 127
Ms 0.2500 130Amp O2fAir (True Hole) I 0,750 0.4492 200 200 0.30 0.11 127
M= 0.2500 130Amp O2fAir (True Hole) I 0.625 0.307 200 200 0.30 0.11 127
Ms 0.2500 130Amp O2/Air (True Hole) I 0,563 0.249 200 200 0.30 0.11 127
M5 0.2500 130Amp O2fAir (True Hole) I 0,500 0.196 200 200 0.30 0.11 127
Ms 0.2500 130Amp O2/Air (True Hole) I 0,438 0.150 200 200 0.30 0.11 127
M5 0.2500 130Amp O2fAir (True Hole) I 0.375 0.110 200 200 0.30 0.11 127
Ms 0.2500 130Amp O2/Air (True Hole) I 0,313 0.077 200 200 0.30 0.11 127
M5 0.2500 130Amp O2fAir (True Hole) I 0,250 0.049 200 200 0.30 0.11 127
Fig. 7

Torg yukari kaldirma kararlarina hizmet eden parametreler,
ProNest'in makine konfigtirasyonu iginde olusturulan
Carpisma Onleme ayarlarina gore belirlenir. Makine
operasyonu sirasinda, ProNest'in bir sonraki delme
ylksekligine gegmenin giivenli oldugunu saptamasi
durumunda, ProNest'in NC dosyasina ekledigi parametreler
CNC tarafindan referans olarak alinir ve malzeme tipine

ve kalinligina gore, uygun delme yuksekligi degerinin elde
edilmesi igin kullanilir. Yukaridaki resim (Sekil 7) bir iglem
parametresi tablosundan alinmistir. V600 yiikseklik kontroli
ayari siitunlarinin, transfer yiiksekligi, delme yiiksekligi, kesme
yliksekligi ve ark gerilimi parametrelerini igerdigine dikkat edin.



ArcGlide THC

ArcGlide THC; ProNest 2010, EDGE Pro ve MicroEDGE Pro
CNC ve HPRXD plazma sistemi ile sorunsuz bir sekilde galisir
ve asagidaki islemleri gergeklestirir:

= ProNest 2010 tarafindan tanimlanan ve EDGE Pro CNC
tarafindan isleme koyulan optimize edilmis hareket rutinlerini
ylrtterek, sunlar saglar:

— Hizli Z ekseni hareketi
— Otomatik yuksek-dustik hiz gegisi kalibrasyonu

— IHS, parga geometrisine ve yuva konfigtirasyonuna gére
akillica atlanir

Asagidaki 6geler, ArcGlide'in otomatik islevselliginin nasil
calistigini agiklar.

Hizli Z ekseni hareketi

= Torg yukar kalmasi sirasinda, ArcGlide THC'nin hareket (strok)
hizi, 241 mm strok uzunlugu boyunca 15.240 mm/dk!ya
kadar ¢ikar. Bu yuiksek hareket hizi, her tam kaldirma basina
0,5 saniyeden fazla kaldirma siresi kazaniimasini saglar.
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Otomatik yliksek-diisiik hiz gecisi kalibrasyonu

= Tipik olarak, bir tor¢ ytikseklik kontrolli plakaya dogru ¢ok hizla

ilerler ve belirli bir mesafede yaklastiginda ise hizini ciddi oranda
yavaglatir. Birgok torg yukseklik kontrol, kesim tablasinda
sabit bir mesafe kullanir; hizin yavaslayacagi plaka mesafesini
olusturmak icin gergek plaka konumunu kullanmaz. Bu mesafe,
kesim makinesini kuran kisi tarafindan ayarlanir. Operatorlerin
bu ayarlar kontrol etmeleri miimkiin olsa bile, ayarlari kalin
plakalara gére degistirmeyi unutmak torca hasar verebilecegi
igin, pek az1 gergek anlamda optimize edebilir. Sonug olarak,
kalin plakalarda torg, plaka tistiinde 12,5 mm’'de yavaslayabilir
ancak tablaya kalin bir plaka yerlestirildiginde, torcun hizini
yavaglatacagl, plaka ile arasindaki mesafenin 63 mm'ye gikmasi
gerekebilir ve bu, kesim-kesim dongisiinii ciddi oranda artirir.

ArcGlide THC, bu ytiksek-dustik hiz gegisini, ilk ytikseklik
algilama (IHS) sirasinda, gergek plaka konumunu algilayip
plaka kalinligi ne olursa olsun, plaka tizerinde 12,5 mm'’ye kadar
yavaslamamasi gerektiginden emin olarak otomatikman kalibre
eder. Bu, IHS sirasinda 1 saniyeye kadar zaman kazandirir.

Bir glivenlik nlemi olarak, THC otuz saniye veya daha fazla
slredir kesim yapmamissa veya tor¢ pozisyonu indirip kaldirmak
igin manuel olarak itilerek degistiriimisse, ArcGlide'in otomatik
gegcis yiikseklik kalibrasyonu sifirlanir. Oncelikli olarak, sistem bir
garpma riski olabilecegini tespit ettigi anda, ArcGlide ilk delmede
plakaya yavas bir sekilde yaklasir.

IHS akillica atlanir

IHS sirasinda, THC, ilk delme igin plakay! buldugunda yavas
hareket eder. Sonraki her bir IHS'de bu ilk kalibrasyon
kullanilarak hiz artirlir ve torg garpmasi riski olusmadan en distik
kesim-kesim dongu strelerinin elde edilmesi saglanir. THC ilk
birkag delmede IHS uygulayarak, THC'nin ark gerilimi ayari igin
ilk 6rnekleri elde eder. IHS gok hizlidir ancak IHS'leri toptan
atlamak gok daha hizlidir. Torca gaz 6n akislar torcun hizl
hareketi sirasinda gergeklestirilir ve tor¢ ancak bir garpisma riski
oldugunu tespit ederse yukar kalkar, yoksa sadece bir sonraki
delme isleminin delme yiiksekligine kadar kaldirilir. Bu becerisi,
yukarida anlatildigi gibi, ProNest'in ¢carpisma onleme &zelligi
kullanilarak etkinlestirilir. ilk parca kesildikten sonra, torcun
pargadan ayrildigindan emin olmak igin tam yukari kalkar ancak
yine de bir sonraki parga igin IHS'yi atlar.
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EDGE Pro veya MicroEDGE Pro CNC HyPerformance HPRXD plazma sistemi

EDGE Pro veya MicroEDGE Pro CNC, ProNest 2010 tarafindan ~ HPRXD, plazma sisteminin, ArcGlide THC béliimiinde ele alinan
is igin olusturulan NC dosyasini alir ve isleme koyar. CNC ve daha diisiik kesim-kesim déngii siiresinin 6gelerinden biri
ayni zamanda ArcGlide THC ve HPRXD plazma sistemi ile olan, daha hizli 6n gaz akisi déngiilerini desteklemesine izin verir.

de iletisime gegerek isin basarili bir sekilde tamamlanmasinin
garantiye alinmasina yardimci olur. EDGE Pro veya MicroEDGE
Pro CNC, Rapid Part teknolojisine 6zellikle asagidaki katkilarda
bulunur:

= Temizleme donglistiniin azaltimasini saglayacak sekilde, hizli
ateslenmek Uzere tasarlanmistir.

= ProNest 2010 yuvalama ve islem optimizasyonu yazilimi
tarafindan tanimlanan optimize edilmis hareket rutinlerini yurttur.

= Hypertherm'in patentli Hypernet® teknolojisini kullanarak, EDGE
Pro ve MicroEDGE Pro, operator girisine gerek kalmadan
optimum torg ytikseklik kontrolli ayarlar igin ArcGlide THC ile
otomatik olarak baglantiya geger.

= ArcGlide THC'ye, parga programi tarafindan ¢agrildiginda,
bir sonraki delme yiiksekligine ¢gikmasi yontinde talimat verir.

= HPRXD plazma sistemine, tabla hareketi sirasinda 6n gaz akisi
saglamasi yoniinde talimat vererek, plazma sisteminin pozisyon
degistirdikten hemen sonra ateslemeye hazir olmasini saglar.
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Tablo 1.3

SISTEM BILESENIi VARYASYONLARI

Hypertherm'in hepsi isbirligi icinde ¢alisan ProNest

2010 yuvalama yaziliminin, EDGE Pro veya MicroEDGE

Pro CNC, ArcGlide THC ve HPRXD plazma sisteminin
kullanilmasi, kesim-kesim déngi stresindeki azalmanin
avantajlarindan sonuna kadar yararlanmanizi saglar. Ancak,
Tablo 1.1'de ayrintili bir sekilde gosterildigi gibi, toplam déngt
sliresindeki avantajin biiylik bir orani, Rapid Part teknolojisini
saglamak igin kullanilan tiim sistem bilesenleri kullaniimadan
da elde edilebilir.

Bazi kullanicilarin, déngi stiresindeki avantajdan buyik
oranda yararlanmak igin sistemin bazi pargalarini edinmeleri
de mantikli bir karar olabilir. Ornegin, uzun siiredir birlikte
calistigi ancak Hypertherm'in tim entegre g¢éztimlerini
makinesine entegre edemeyen, bunun yerine kendi yuvalama
yazilimini veya CNC'sini Ureten bir makine OEM'i ile ¢alisan
bir kullanici igin bu durum gecerli olabilir. Yapilandirmasina
bagli olarak makine yine de miikkemmel verimlilik kazanci
saglayabilir.

10

o0
O S X<
~ I (3] o
0 = £S
-— D_ (] =
3 w m 2 Sw
p o8 O} o E
= [ 2 > &
a w= < Io
o Akilli kablo konumu
° Akilli hareket yolu
(] (] Akilli tor¢ yukar kalkma ytksekligi
° ° ° IHS Atla
L] ° ilerleme sirasinda 6n gaz akisi
] Hizli Z ekseni hareketi
A Akilli plaka konumu hesaplama ve yiiksek-yavas hiz
gegcisi kalibrasyonu
° ° Torcu hemen ateslemek icin tasarlanmistir
%15 %20 %60 %5 Rapid Part teknolojisine tahmini katkisi

Ote yandan, Hypertherm'in Command THC veya True Hole
destekli olmayan ProNest gibi eski Uriinlerinden olusan bir
makineye sahip olan kullanicilar agisindan bu durum, makinelerini
eksiksiz Rapid Part deneyimi sunan, yatinm getirisinde hemen
karsihid@ini alacaklari en son Hypertherm bilesenlerine ylikseltmek
icin milkemmel bir firsat yaratabilir.

Farkl bilesen konfigtirasyonlari kullanirken neler kazanacaginizi
ve kaybedeceginizi ayrintilanyla gérmek igin Tablo 1.1'e bagvurun
veya yukaridaki Tablo 1.3'e goz atarak genel bilgi edinin.
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