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How to Improve Plasma Cut Quality

diferent factors to consider:

= Type of machine (example: XY table, punch press)

« Plasma cuting system (example: power Supply, forch, consumabies)
= Motion control device (example: CNC. forch height control)

« Process variabies (example:cuttng speed, gas pressures, low ralea

appearance of a cut.
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Varnost

OZNACITEV VARNOSTNIH
NAVODIL

Simboli, ki so predstavljeni v tem poglavju, so uporabljeni za
oznacevanje potencialnih nevarnosti. Ko opazite varnostni simbol

v tem priro¢niku ali na vadem stroju, morate razumeti nevarnost
telesnih poskodb in upostevati pripadajo¢a navodila, da se izognete
tveganiju.

UPOSTEVAIJTE VARNOSTNA
NAVODILA

Skrbno preberite vsa varnostna navodila v tem priro¢niku in se
seznanite z varnostnimi nalepkami na vasem stroju.

= Varnostne nalepke na vasem stroju morajo biti vedno dobro
gitljive. Manjkajoce ali poskodovane nalepke takoj zamenijajte.

= Naugite se upravljati s strojem in se seznanite z delovanjem vseh
upravljalnih elementov. Ne dovolite, da bi s strojem upravljal
kdorkoli, ki za to ni usposobljen in ustrezno poucen.

= Poskrbite, da bo stroj vedno v brezhibnem stanju. Nepooblas¢ene
spremembe na stroju lahko vplivajo na varnost in na Zivljenjsko
dobo stroja.

NEVARNOST OPOZORILO PREVIDNO

Pri izbiri opozorilnih besed in simbolov, ki se nana$ajo na varnost, so

uporabljene smernice ameri$kega inétituta za standardizacijo ANSI.

Zraven varnostnega simbola se nahaja beseda NEVARNOST ali

OPOZORILO. Beseda NEVARNOST oznacuje najresnej$a tveganja.

= Varnostne nalepke NEVARNOST in OPOZORILO so name&&ene
na stroju v blizini posameznih virov nevarnosti.

* Neupostevanje varnostnih navodil v tem priro¢niku, ki so oznagena
z besedo NEVARNOST, privede do resnih poskodb ali smrti.

* Neupostevanje varnostnih navodil v tem priro¢niku, ki so oznacena
z besedo OPOZORILO, lahko privede do poskodb ali smrti.

= Neupostevanje varnostnih navodil v tem priro¢niku, ki so oznacena
z besedo PREVIDNO, lahko privede do lazjih poskodb ali materialne
$kode.

PREGLEJTE OPREMO PRED UPORABO

Vso rezalno opremo morate pregledati skladno z zahtevami in se
prepricati, da je varna za uporabo. Ce oprema ni primerna za zanesljivo
in varno delo, jo morajo pred naslednjo uporabo popraviti kvalificirani
serviserji ali pa jo umaknite iz uporabe.

ODGOVORNOST ZA VARNOST

Fizicna ali pravna oseba, ki je odgovorna za varnost na delovnem mestu,
mora:

= Poskrbeti, da bodo operaterji in njihovi nadzorniki usposobljeni za
varno uporabo opreme, varno uporabo postopka in postopke v nujnih
primerih.

= Poskrbite, da bodo delavci pred zacetkom dela seznanjeni z vsemi
tukaj opisanimi nevarnostmi in varnostnimi ukrepi, ter da jih bodo
razumeli.

* Dolocite odobrena obmocja rezanja in uveljavite postopke za varno
rezanje.

* Ravnajte odgovorno pri odobritvi postopkov rezanja na obmogijih,
ki niso izrecno oznacena ali odobrena za tak$ne postopke.

= Poskrbite, da bo uporabljena samo odobrena oprema, kot so. gorilniki
in osebna zas¢itna oprema.

= Zarezanje izberite izvajalce, ki razpolagajo z usposobljenim
in kvalificiranim osebjem ter so seznanjeni z vsemi tveganji.

= lzvajalce poudite o vnetljivih snoveh, posebnih nevarnostih
na delovnem mestu oz. nevarnih pogojih, s katerimi morda niso
seznanjeni.

= Poskrbite, da bo kakovost in koli¢ina zraka za prezra¢evanje dovolj
velika, da bo izpostavljenost osebja nevarnim onesnazevalom pod
dovoljeno ravnjo.

* Poskrbite za zadostno prezracevanije v zaprtih prostorih, da bo dovolj
kisika za dihanje, da se ne bodo nabirali plini, ki povzro¢ajo zadusitev,
ali vnetljive eksplozivne mesanice, da ne bo nastalo ozracje,
obogateno s kisikom, in da bo koncentracija onesnazeval v zraku,
ki ga dihajo ljudje, pod dovoljeno mejo.

PLAZEMSKI OBLOK LAHKO POSKODUJE ZAMRZNJENE CEVI

Zamrznjene cevi se lahko poskodujejo ali pogijo, e jih skusate odtaliti s plazemskim gorilnikom.

= Plosce s tiskanim vezjem hranite v protistati¢nih skatlah.

STATICNA ELEKTRIKA LAHKO POSKODUIJE PLOSCE S TISKANIM VEZJEM.

Pri rokovanju s plos¢ami s tiskanim vezjem poskrbite za ustrezne varnostne ukrepe:

= Med rokovanjem s plo$¢ami s tiskanim vezjem nosite ozemljitveno zapestnico.

Varnost in skladnost
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A VARNOST OZEMLIJITVE

Kabel obdelovanca Kabel obdelovanca dobro pritrdite na
obdelovanec ali na rezalno mizo, da bo zagotovljen dober stik kovine
s kovino. Kabla ne priklapljajte na del obdelovanca, ki bo po
kon¢anem rezu odpadel.

Rezalna miza Rezalno mizo prikljugite na ozemljitev v skladu z
veljavnimi drzavnimi in krajevnimi predpisi na podrocju elektri¢nih
instalacij.

Napajanje

= Ozemljitveno Zico napajalnega kabla prikljucite na ozemljitev
v prikljuéni omarici.

+ Ce je treba med namestitvijo plazemskega sistema prikljugiti
napajalni kabel na napajalnik, morate pravilno prikljuciti ozemljitveno
Zico napajalnega kabla.

= Na ozemljitveni priklju¢ek najprej prikljucite ozemljitveno Zico
napajalnega kabla, nato pa nanjo namestite $e vse ostale
ozemljitvene Zice. Zategnite pritrdilno matico.

* Da ne bi prislo do pregrevanja, poskrbite, da bodo vsi elektri¢ni spoji
dobro zategnjeni.

ELEKTRICNE NEVARNOSTI

= To opremo lahko odpira samo usposobljeno in pooblaséeno osebje.

« Ce je oprema trajno prikljuéena, jo pred odpiranjem ohisja izkljugite
ter zaklenite oz. ustrezno oznacite stikalo za vklop napajanja.

« Ce se oprema napaja s kablom, enoto pred odpiranjem ohigja
odklopite.

= Odklopnike z moznostjo zaklepanja in pokrove vti¢nic z moznostjo
zaklepanja mora priskrbeti stranka.

* Po odklopu napajanja poc¢akajte s poseganjem v ohisje 5 minut,
da se izprazni vsa shranjena energija iz kondenzatorjev.

= Ce oprema potrebuje napajanje, ko je ohisje med servisiranjem

odprto, lahko nastopi tveganje eksplozije zaradi elektri¢nega obloka.
Pri servisiranju opreme, ki je pod elektri¢no napetostjo, upostevajte
vse lokalno veljavne predpise (v ZDA so to predpisi NFPA 70E) o
varnih delovnih praksah in osebni za&&itni opremi.

* Preden zacnete ponovno uporabljati opremo po tem, ko ste jo

premikali, jo odprli ali servisirali, morate zapreti ohigje in preveriti
neprekinjenost ozemljitve do ohisja.

* Pred kontrolo in menjavo potro$nih delov gorilnika vedno upostevajte

ta navodila glede odklopa napajanja.
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% -
A j\ ELEKTRICNI UDAR LAHKO UBLIE

Dotik elektri¢nih delov pod napetostjo lahko povzro¢i smrtonosen
elektri¢ni udar ali hude opekline.

= Med obratovanjem plazemskega sistema je sklenjen elektri¢ni
tokokrog med gorilnikom in obdelovancem. Obdelovanec in vse,
kar se ga dotika, so del elektricnega tokokroga.

= Vsistemih s mehanskim gorilnikom se nikoli ne dotikajte telesa
gorilnika, obdelovanca ali vode v vodni mizi med tem, ko plazemski
sistem obratuje.

Preprecevanje elektricnega udara

Vsi plazemski sistemi uporabljajo v rezalnem postopku
visoko napetost (obi¢ajno od 200 do 400 V enosmernega
toka.). Med upravljanjem tega sistema poskrbite za
naslednje previdnostne ukrepe:

* Nosite izolirane rokavice in evlje; telo in obutev naj bosta vedno
suha.

* Med uporabo plazemskega sistema ne stojte, ne sedite, ne lezite

na nobeni mokri povrsini in se ne dotikajte nobene mokre povrsine.

* lzolirajte se od obdelovanca in od tal s suhimi izolacijskimi
preprogami ali dovolj velikimi prevliekami, da je onemogocen
kakrsenkoli fizicen stik z obdelovancem ali s tlemi. Ce morate rezati
v vlaznem obmocju ali v njegovi blizini, bodite izjemno previdni.

= V blizino napajalnika z varovalkami ustrezne velikosti namestite
odklopno stikalo. Tak$no stikalo omogoca operaterju, da v primeru
sile hitro izklju¢i napajalnik.

= Pri uporabi vodne mize poskrbite, da bo le-ta pravilno priklju¢ena
na ozemljitev.

Opremo namestite in ozemljite v skladu z uporabnigkim
priro¢nikom ter v skladu z drzavnimi in krajevnimi predpisi.
Napajalni kabel redno pregledujte glede poskodb in razpok v
pokrovu. Poskodovan napajalni kabel takoj zamenjajte. Gole zice
lahko ubijejo.

Preglejte cevi gorilnika in jih v primeru poskodb ali obrabe
zamenjajte.

Med rezanjem ne pobirajte obdelovancev. To velja tudi za odpadne
odrezke. Obdelovanec mora med postopkom rezanja ostati na
svojem mestu na delovni mizi s priklju¢enim kablom obdelovanca.
Preden se lotite kontrole, ¢is¢enja ali menjave delov gorilnika,
gazkljucite z elektricnega omrezja ali odklopite napajalnik.

Nikoli ne skusajte narediti obvoda okrog varnostnih blokad ali jih
kratko skleniti.

Preden odstranite pokrov z napajalnika ali ohisja sistema, odklopite
elektri¢no napajanje. Po odklopu z elektricnega omrezja poc¢akajte
5 minut, da se izpraznijo kondenzatoriji.

Nikoli ne uporabljajte plazemskega sistema, ¢e na napajalniku niso
namesceni pokrovi. Razkriti prikljucki izvora predstavljajo resno
elektri¢no tveganje.

Pri priklapljanju napajanja najprej pravilno prikljucite ozemljitveni
vodnik.

Vsak plazemski sistem je zasnovan samo za delo z ustreznimi
gorilniki. Ne uporabljajte nobenih drugih gorilnikov, ki bi se lahko
pregreli in povzrodili varnostno tveganje.

Varnost in skladnost
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Pozarna varnost

= Pred rezanjem se prepricajte, da je okolica varna. V blizini hranite
gasilni aparat.

= Odstranite ves vnetljiv material v razdalji 10 metrov od obmodja
rezanja.

= Vroco kovino pogasite ali po¢akajte, da se ohladi, preden rokujete
z njo ali preden se dotakne vnetljivih materialov.

= Nikoli ne rezite posod, v katerih bi lahko bili ostanki vnetljivih snovi.
Pred rezanjem jih izpraznite in pravilno ogistite.

= Ce je ozragje potencialno vnetljivo, ga pred rezanjem prezradite.

= Ko je kot plin pri plazemskem rezanju uporabljen kisik, je potreben
sistem za odzracevanje odpadnih plinov.

Preprecevanje eksplozije

* Plazemskega sistema ne uporabljajte v prisotnosti eksplozivnega
prahu ali par.

= Ne rezite valjev, cevi ali kakrnihkoli drugih zaprtih posod, ki
so pod tlakom.

= Ne rezite posod, v katerih so bile shranjene vnetljive snovi.

Pri uporabi plazemskega gorilnika za rezanje aluminijevih zlitin pod
vodo ali na vodni mizi prihaja do kemi¢ne reakcije med vodo in
obdelovancem, deli, finimi delci ali kapljicami raztaljenega aluminija,
pri kateri se sprosca bistveno ve¢ plinastega vodika kot pri drugih
kovinah. Ta plinasti vodik se lahko ujame pod obdelovancem. Ce pride
ujeti plinasti vodik v stik s kisikom ali zrakom, ga lahko vzge plazemski
oblok ali iskra iz kateregakoli vira, pri ¢emer vodik eksplodira ter
povzro¢i smrt, telesne poskodbe, materialno $kodo ali $kodo na
opremi.

Preden se lotite rezanja aluminija, se posvetujte s proizvajalcem mize
in z drugimi strokovnjaki ter naredite varnostno oceno in naért za
odpravo tveganja eksplozije zaradi zbiranja vodika.

REZANJE LAHKO POVZROCI POZAR ALI EKSPLOZIJO

OPOZORILO
Nevarnost eksplozije
Eksplozija vodika pri rezanju aluminija

OPOZORILO
Nevarnost eksplozije
Argon-vodik in metan

Vodik in metan sta vnetljiva plina in predstavljata nevarnost eksplozije.
V blizino jeklenk in cevi, ki vsebujejo zmesi metana ali vodika, ne
prinadajte odprtega ognja. Pri uporabi metana ali plazme
argona-vodika v blizino gorilnika ne vnasajte odprtega ognja ali isker.

OPOZORILO
Nevarnost eksplozije
Rezanje pod vodo s plinastim gorivom, ki
vsebuje vodik

= Ne rezite pod vodo s plinastim gorivom, ki vsebuje vodik.
* Rezanje pod vodo s plinastim gorivom, ki vsebuje vodik, lahko

povzro¢i nastanek pogojev, ki med plazemskim rezanjem
povzrocijo eksplozijo.

Poskrbite tudi za to, da bodo vodna miza, sistem za odstranjevanje
par (prezradevanje) in drugi deli rezalnega sistema zasnovani
za rezanje aluminija.

Aluminijevih zlitin ne rezite pod vodo ali na vodni mizi,
¢e ne morete prepreciti zbiranja plinastega vodika.

Opomba: Ce je poskrblieno za ustrezne ukrepe za odpravo tveganj,
se lahko vegina aluminijevih Zlitin reze s plazmo tudi na vodni mizi.
Izjema so zlitine aluminija in litija. Zlitin aluminija in litija nikoli ne
rezite v prisotnosti vode. Za ve¢ informacij o varnosti pri rezanju
zlitin aluminija in litija se obrnite na svojega dobavitelja aluminija.

pa vam priporoamo naslednje:

= Preberite in upostevajte navodila za uporabo proizvajalca originalne
opreme.

= Omejite obmocje dostopa tako, da bo omejitev zajemala
maksimalno obmocdje gibanja vseh premikajocih se delov rezalnega
sistema.

« Ce obstaja tveganie trka, ne dovolite osebiju ali opremi v blizino
premikajocih se delov rezalnega sistema.

= Preprecite nenameren stik z zaslonom na dotik CNC-ja ali z
joystickom. Nenameren stik lahko aktivira ukaze in sprozi
nenadzorovana gibanja.

(
?}% A GIBANJA STROJA LAHKO POVZROCIIO TELESNE POSKODBE

Ko proizvajalec originalne opreme (OEM) izdela rezalni sistem tako, da kombinira Hyperthermovo opremo z drugo opremo, kon&ni uporabnik in OEM
odgovarjata za za$¢ito pred nevarnimi premikajo¢imi se deli tega rezalnega sistema. V izogib telesnim poskodbam operaterja in materialni $kodi

= Stroja ne Gistite in ne servisirajte med delovanjem.

+ Ce je potreben servis, omogogite varnostno blokado ali izklopite
napajanje in zaklenite stikalo ter ga oznacite s prepovedijo
ponovnega vklopa, da onemogocite motorje in prepredite gibanja.

= Stroj lahko upravlja, vzdrzuje in servisira samo kvalificirano osebje.
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VARNOST OPREME ZA STISNJEN PLIN

= Ventilov in regulatorjev na jeklenkah nikoli ne mazite z oljem ali
mastjo.

= Uporabljajte samo ustrezne plinske jeklenke, regulatorje, cevi
in armature, namenjene za dolo¢eno uporabo.

= Poskrbite, da bodo vsi deli plinske opreme in z njo povezani deli
v brezhibnem stanju.

= Vse plinske cevi oznacite in barvno kodirajte, da bo mogoce
identificirati vrsto plina v vsaki cevi. Upostevajte veljavne drzavne
in krajevne predpise.

POSKODOVANE PLINSKE
j- JEKLENKE LAHKO
EKSPLODIRAJO

V plinskih jeklenkah je plin pod visokim tlakom. Poskodovana jeklenka
lahko eksplodira.

= S plinskimi jeklenkami rokujte in jih uporabljajte v skladu
z veljavnimi drzavnimi in krajevnimi predpisi.

= Nikoli ne uporabljajte jeklenk, ki niso pokonéne in stabilne.

* Kadar jeklenke ne uporabljate oz. ni prikljuéena za delo, namestite
na ventil zas¢itno kapico.

= Nikoli ne dovolite, da bi pri$lo do elektricnega stika med
plazemskim oblokom in jeklenko.

= Jeklenk nikoli ne izpostavljajte ¢ezmerni toploti, iskram, obrizgom
raztaljene kovine ali odprtemu ognju.

= Ce se zatakne ventil jeklenke, ga nikoli ne skusajte odpreti
s kladivom, klju¢em ali drugim orodjem.

e STRUPENE PARE LAHKO POVZROCIJO POSKODBE IN SMRT

Plazemski oblok je sam vir toplote za rezanje. Ceprav plazemski
oblok sam ni bil ugotovljen kot vir strupenih par, pa je rezani material

lahko vir strupenih par ali plinov, ki zmanjsujejo koli¢ino kisika v zraku.

Pare, ki nastajajo med rezanjem, so odvisno od rezane kovine.
Kovine, ki lahko spro$¢ajo strupene pare, so nerjavno jeklo, ogljikovo
jeklo, cink (iz galvanizacije), baker in druge.

Vgasih je lahko kovina tudi prekrita s plas¢em snovi, ki sprosc¢a
strupene pare. Te strupene prevleke lahko vsebujejo svinec
(nekatere barve), kadmij (nekatere barve in polnila), berilij in druge
snovi.

Plini, ki nastajajo pri plazemskem rezanju, so odvisni od rezanega
materiala in od nacina rezanja, med njimi pa so ozon, dusikovi oksidi,
Sestvalentni krom, vodik in druge snovi, ki jih vsebuje rezani material
oz. se spro$cajo iz njega.

Poskrbeti je treba za minimalno izpostavljenost param, ki nastajajo pri
kateremkoli industrijskem postopku. Odvisno od kemi¢ne sestave in
koncentracije par (ter od drugih dejavnikov, kot je prezradevanje)
lahko obstaja tveganje razvoja bolezni, kot so prirojene napake ali
rak.

Lastnik opreme in proizvodne lokacije je dolzan nadzorovati kakovost
zraka v obmogju rezanja in poskrbeti, da bo kakovost zraka na
delovnem mestu v skladu z vsemi krajevnimi in drzavnimi standardi in
predpisi.

Kakovost zraka na zadevnih delovnih mestih je odvisna od razli¢nih
spremenljivk, kot so:

= zasnova mize (mokra, suha, potopljena),

= sestava materiala, kakovost povrsine in sestava prevlek,
= koli¢ina odstranjenega materiala,

= trajanje rezanja ali zarezovanja,

= velikost, prostornina zraka, prezra¢evanje in filtriranje zraka na
delovnem mestu,

= osebna zasc¢itna oprema,
= Stevilo delujogih varilskih in rezalnih sistemoyv,
= drugi postopki na delovnem mestu, pri katerih lahko nastajajo pare.

Ce mora biti delovno mesto skladno z drzavnimi ali krajevnimi predpisi,

je samo z nadzorom in testiranjem na delovnhem mestu mogoc&e

ugotoviti, ali je delovno mesto pod ali nad dovoljenimi ravnmi.

Za zmanj$anje tveganja izpostavitve param:

= s kovine pred rezanjem odstranite vse previeke in topila;

= pare odstranjujte iz zraka z lokalnim odsesavanjem odpadnih plinov;

= ne vdihavajte par; med rezanjem kovine, ki ima ali za katero se sumi
da ima strupeno prevleko, nosite respirator z lastnim dovodom
zraka;

= poskrbite, da bo osebje, ki uporablja opremo za varjenje ali rezanje,
kakor tudi respiratorje z lastnim dovodom zraka, kvalificirano in
usposobljeno za pravilno uporabo tak$ne opreme;

= nikoli ne rezite posod, v katerih bi lahko bile strupene snovi; posodo
pred tem izpraznite in dobro odistite;

* po potrebi nadzorujte in preizkuajte kakovost zraka na delovnem
mestu;

= posvetujte se z lokalnimi strokovnjaki glede uveljavitve naérta
zagotavljanja kakovosti zraka na delovnem mestu.

Varnost in skladnost
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Q: PLAZEMSKI OBLOK LAHKO POSKODUIJE IN OPECE

Gorilniki s takoj$njim vklopom Plazemski oblok hitro prereze rokavice in kozo.
Plazemski oblok se prizge takoj ob vklopu stikala gorilnika. " Ne pr[bllzulite se k.OI’]ICI glolrllruka.l )
= Ne prijemajte kovine v blizini poti rezanja.

= Gorilnika nikoli ne usmerjajte proti sebi ali proti drugim.

%/ﬁ SEVANIJE 1Z OBLOKA LAHKO OPECE OCI IN KOZO

Zascita o€i Plazemski oblok oddaja intenzivno sevanje v vidnem * Nosite hlace brez zavihkov, v katere bi se ujele iskre ali raztaljena
in nevidnem (ultravijolicnem in infrardeem) delu spektra, ki lahko kovina.

opece o¢i in kozo. ) o . ) o
U bliai .. i v sklad liavnimi drsavnimi i Pred rezanjem odstranite iz Zepov vse vnetljive snovi, kot so plinski
pora l]a.Jte ZaS(:‘,It.O za o¢i v skladu z veljavnimi drzavnimi in vtigalniki ali vigalice.
krajevnimi predpisi.

= Uporabljajte zas&ito za o&i (varnostna oéala s stranskimi §&itniki in Obmocje rezanja Obmocje rezanja pripravite, da zmanj$ate odboj
varilsko &elado) z ustrezno zasencenimi letami, da zas&itite svoje oci in prevod ultravijoli¢ne svetlobe:
pred ultravijoli¢nim in infrardegim sevanjem obloka. = Stene in druge povrsine pobarvajte s temnimi barvami, da zmanj$ate
odboj.

Zascita koze Uporabljajte oblacila, ki varujejo pred opeklinami zaradi N o o o
ultravijoliéne svetlobe, isker in vroge kovine. = Ostale osebe zas¢itite pred bleskom in sijem z za$¢itnimi zasloni ali

. ey . iy T barierami.
* Nosite zascitne rokavice, zas¢itne Cevlje in ¢elado. . . ) ) )
* Opozorite ostale osebe, naj ne gledajo v oblok. Namestite plakate ali

Nosite ognjevarna oblacila, ki prekrivajo vsa izpostavljena mesta. oznadhe.

toK obloka mini;na:::nzita:véitna priporo::aerll:i zztjzmnitev OSHA 29CFR Evropa
(ANSI Z49.1:2012) (ANSI Z49.1:2012) 1910.133(a)(5) EN168:2002
manj kot 40 A 5 5 8 o
41 Ado 60 A 6 6 8 5
61 Ado 80 A 8 P 5 5
81 Ado 125 A 8 ) 5 5
126 Ado 150 A 8 9 P m
151 Ado 175 A 8 ) s -
176 A do 250 A 8 9 5 3
251 A do 300 A 8 ) 5 3
301 A do 400 A 9 12 5 3
401 Ado 800 A 10 14 10 ni na voljo

ﬁ’? DELOVANJE SRCNIH SPODBUJEVALNIKOV IN SLUSNIH APARATOV
'R

Magnetna polja, ki nastanejo kot posledica velikih tokov, lahko Za zmanj$anje nevarnosti zaradi magnetnih polj:
vplivajo na delovanje srénih spodbujevalnikov in slusnih aparatov. = Kabel obdelovanca in cev gorilnika naj bosta na eni strani, dale¢ od

L . . I . . asega telesa.
Uporabniki srénih spodbujevalnikov in slusnih aparatov naj se vaseg

posvetujejo z zdravnikom, preden se priblizajo delujo¢i opremi
za plazemsko rezanje in zarezovanje. = Ceuvi gorilnika in kabla obdelovanca ne ovijajte in ne nosite
na vasem telesu.

= Cevi gorilnika speljite kar se da blizu kablu obdelovanca.

= Zadrzujte se &im bolj stran od napajalnika.
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HRUP LAHKO POSKODUJE SLUH

Pri $tevilnih postopkih rezanja s plazemskim oblokom lahko pride do
prekoracitve sprejemljivih ravni hrupa, ki jih dolo¢ajo lokalni predpisi.
Dolgotrajna izpostavitev €ezmernemu hrupu lahko poskoduje sluh.
Med rezanjem in zarezovanjem zato vedno uporabljajte primerno
zascito sluha, razen ¢e meritve ravni zvo¢nega tlaka na delovnem
mestu ne pokazejo, da uporaba osebnih sredstev za za$gito sluha

po veljavnih mednarodnih, drzavnih in krajevnih predpisih ni potrebna.

Obc¢utno zmanj$anje hrupa je mogoce doseci z enostavnimi
inzenirskimi ukrepi, kot je dodajanje pregrad ali zaslonov na rezalno
mizo med plazemskim oblokom in delovno postajo; oz. postavitev
delovne postaje kar se da dale¢ od plazemskega obloka. Poskrbite
tudi za administrativne ukrepe na delovnem mestu, ki omejujejo
dostop, omejujejo Cas izpostavitve operaterjev, hrupna delovna
obmocdja obdajte z zasloni oz. poskrbite za sredstva za dusenje hrupa
v delovnem obmod¢ju, ki zmanjSujejo odmevanje.

Ce z inzenirskimi in administrativnimi ukrepi ni mogoce odstraniti
motecega hrupa ali ¢e obstaja tveganje poskodb sluha, uporabite
zas¢ito za sluh. Ko je potrebna uporaba za$¢ite za sluh, uporabljajte
samo certificirano osebno zascitno opremo, kot so nausniki ali cepki
za u8esa, ki ustrezno zmanj$ajo hrup v dani situaciji. O nevarnosti
zaradi hrupa opozorite tudi druge osebe v okolici. Zas¢ita sluha razen
tega tudi preprecuje vdor raztaljene kovine v uho.

INFORMACIJE O ZBIRANJU SUHEGA PRAHU

Suh prah lahko na nekaterih delovnih mestih predstavlja potencialno
tveganje za eksplozijo.

Ameri$ka nacionalna pozarnovarstvena zveza NFPA je v svoji izdaji
standarda NFPA 68 «Protieksplozijska za$¢ita z deflagracijskim
odvodom» podala zahteve glede zasnove, lokacije, namestitve,
vzdrzevanja ter uporabe naprav in sistemov za odvod zgorevalnih
plinov in tlakov pri vsakem deflagracijskem dogodku. Pred
namestitvijo novega sistema za zbiranje suhega prahu in pred vecjimi
spremembami postopkov ali materialov, uporabljenih z obstoje¢im
sistemom za zbiranje suhega prahu, se posvetujte s proizvajalcem ali
instalaterjem sistemov za zbiranje suhega prahu.

Obrnite se na lokalni pristojni organ, kjer vas bodo obvestili, ali je bila
katera od izdaj NFPA 68 prevzeta kot referenca v lokalne gradbene
predpise.

Glejte standard NFPAG8 za opredelitve in razlage izrazov, kot so
deflagracija, pristojni organ, prevzeto kot referenca, vrednost Kst,
indeks deflagracije in drugi izrazi.

Opomba 1 — Razen ¢&e je bilo opravljeno posebno vrednotenje
delovnega mesta in pri tem ugotovljeno, da je ves nastali prah
negorljiv, zahteva standard NFPA 68 uporabo eksplozijskih odvodov.
Le-ti morajo biti tak$ne vrste in velikosti, ki izhajata iz najslabse mozne
vrednosti Kst, kot je opisana v Prilogi F standarda NFPA 68.
Standard NFPA 68 izrecno ne navaja zahteve po sistemu
deflagracijskega odvoda za plazemsko rezanje ali kateri drugi
postopek termi¢nega rezanja, te nove zahteve pa uveljavlja za vse
sisteme za zbiranje suhega prahu.

Opomba 2 — Uporabniki morajo preuditi in upostevati vse veljavne
nacionalne, drzavne in krajevne predpise. Priro¢niki ne napeljujejo

k nobenemu ravnanju, ki ne bi bilo v skladu z vsemi veljavnimi predpisi
in standardi, in na noben nacin ne more obveljati razlaga,

da bi ta priro¢nik napeljeval k tak§nemu ravnanju.

Varnost in skladnost
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LASERSKO SEVANIE
Izpostavitev laserskemu zarku iz laserskega kazalca lahko povzroci resne poskodbe oci. Izogibajte se neposredni izpostavitvi oci.

lzdelki, ki uporabljajo laserski kazalec za poravnavanje, so opremljeni z eno od spodnjih nalepk, ki opozarjajo na lasersko sevanje v blizini mesta
na izdelku, kjer zarek izstopa iz ohigja. Navedena je tudi maksimalna mo¢ (mV), valovna dolzina emitiranega sevanja (nM) in, &e pride v postev,
trajanje impulza.

LASER RADIATION
AVOID EXFOSURE TO BEAM

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

CLASS 2 LASER PRODUCT

CLASS 3B LASER PRODUCT

CHORRCH, UG WEMAGM] e satetbe e s Plarias b WL AORLPEL HE

Dodatna navodila za lasersko varnost: = Kakr$nokoli poseganje v laser ali izdelek lahko pove¢a nevarnost

* Posvetujte se s strokovnjakom o lokalnih predpisih na podrogju zaradi laserskega sevanja.
laserske varnosti. Lahko se izkaze potreba po usposabljanju za = Uporaba nastavitev ali izvajanje postopkov na nacin, ki odstopa od
lasersko varnost. predpisanega v tem priro¢niku, lahko povzrod¢i izpostavitev

= Osebam, ki niso ustrezno usposobljene, ne dovolite, da nevarnemu laserskemu sevanju.
bi upravljale z laserjem. Laserji so v rokah neusposobljenih = Laserja ne uporabljajte v eksplozivnih atmosferah, na primer ¢e
uporabnikov lahko nevarni. so prisotne vnetljive tekocine, plini ali prah.

= Nikoli ne glejte v izstopno odprtino laserskega arka in laserski * Uporabljajte samo dele laserja in pribor, ki ga priporo¢a oz. dobavi
zarek. proizvajalec vadega modela.

= Laser namestite v skladu z navodili, da se izognete nenamernemu = Popravila in servisiranje mora izvajati kvalificirano osebje.
stiku Zarka z o&mi. * Nalepke za lasersko varnost ni dovoljeno odstranjevati. Nalepka

= Laserja ne uporabljajte na obdelovancih z odbojno povrsino. mora biti vedno dobro ¢itljiva.

* Ne uporabljajte opti¢nih orodij za ogledovanje ali odboj laserskega
Zarka.

= Ne razstavljajte in ne odstranjujte pokrova z laserja ali izstopne
odprtine.

OPOZORILNE NALEPKE

Ta opozorilna nalepka je name&¢ena na nekaterih izvorih. Pomembno je, da operaterji in vzdrzevalci razumejo opisani pomen teh opozorilnih simbolov.

Reag and Tolow tese nsractons emplyer sy A1 WARNING & 1] AVERTISSEMENT

ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied

Processes” from American Welding Society Plasma cutting can be injurious to operator and persons Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour I'opérateur et les personnes qui se
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health in the work area. Consult manual before operating. Failure trouvent sur les lieux de travail. Consulter le manuel avant de faire fonctionner. Le
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov). to follow all these safety instructions can result in death. non respect des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.
1 1.1 12 1.3 Frrm—— "
3 @ @ XE 1. Cutting sparks can cause explosion or fire. 1. Les ét T > de page p provoquer une explosion
1.1 Do not cut near flammables. ou un incendie. o
1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use. 1.1 Ne pas couper pres des matieres inflammables.
1.3 Do not use a drum or other closed container as a cutting table. 1.2 Un extincteur doit &tre & proximité et prét a étre utilise.
1.3 Ne pas utiliser un fat ou un autre contenant fermé comme table de coupage.
B 1 22 23 2. Plasma arc can injure and burn; point the nozzle away f§ 2. Larc pl peut bl et briler; éloi la buse de soi.
from yourself. Arc starts instantly when triggered. Il s’allume instantanément quand on 'amorce;
2.1 Turn off power before disassembling torch. 2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.
- 2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path. 2.2 Ne pas saisir la piéce a couper de la trajectoire de coupage.
4 2.3 Wear complete body protection. 2.3 Se protéger entiérement le corps.
3.1 3.2 3.3 . N : D Z " o
A /@: 3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or burn. 3. ge - Risque de choc électrique ou de bralure.
3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or damaged. 3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont humides ou
/ 3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and ground. endommagés. v
3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts. 3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piéce et de la terre.
?‘ R 3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher les piéces sous tension.
41
42 43 4. Plasma fumes can be hazardous. 4. Les fumées pl. p étre dang
@ @ 4.1 Do not inhale fumes. 4.1 Ne pas inhaler les fumées
@ 4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the fumes. 4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour dissiper les fumées.
fé *{ﬁ 4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with ventilation. 4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées par ventilation.
5.1 P .
5. Arc rays can burn eyes and injure skin. 5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et blesser la peau.
5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to protect 5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger la téte, les yeux, les
head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt collar. Protect ears oreilles, les mains et le corps. Boutonner le col de la chemise. Protéger les oreilles
N/ from noise. Use welding helmet with the correct shade of filter. contre le bruit. Utiliser un masque de soudeur avec un filtre de nuance approprie.
6. Become trained. Only qualified personnel should operate this 6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifié a le droit de faire
equipment. Use torches specified in the manual. Keep non-qualified fonctionner cet équipement. Utiliser exclusivement les torches indiquées dans le
=» ¢ personnel and children away. manual. Le personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir & I'écart.
@%ﬂ 7. Do not remove, destroy, or cover this label. 7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.
7 Replace if it is missing, damaged, or worn (PN 110584 Rev C). La remplacer si elle est absente, endommagée ou usée (PN 110584 Rev C).
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Opozor“ne na|epke 1. Iskre, ki nastajajo med rezanjem, lahko
povzrocijo eksplozijo ali pozar.
Ta opozorilna nalepka je name&&ena na nekaterih izvorih. Pomembno je, da operaterji

in vzdrzevalci razumejo opisani pomen teh opozorilnih simbolov. Osteviléeno besedilo

se nanasa na osteviléene okvircke na nalepki. 1.2 Pripravite si gasilni aparat.

1.3 Ne uporabljajte sodov ali drugih zaprtih posod
v funkgiji rezalne mize.

1.1 Ne rezite v blizini vnetljivih snovi.

2. Plazemski oblok vas lahko poskoduje in opece;
$obo usmerite pro¢ od sebe. Oblok se prizge
takoj, ko ga aktivirate.

2.1 Preden se lotite razstavljanja gorilnika, izkljucite
napajanje.

2.2 Ne prijemajte obdelovanca v blizini poti rezanja.

2.3 Uporabljajte popolno osebno zas¢itno opremo.

3. Nevarna napetost. Nevarnost elektricnega
udara ali opeklin.

3.1 Nosite izolacijske rokavice. Ce se rokavice
zmogijo ali poskoduijejo, jih zamenjajte.

3.2 Izolirajte se od obdelovanca in tal,
da se za$gitite pred elektri¢nim udarom.

3.3 Pred servisiranjem izklju¢ite napajanje. Ne
dotikajte se delov pod elektricno napetostjo.

4.  Plini, ki nastajajo pri plazemskem rezanju,
so lahko nevarni.

4.1 Ne vdihavajte plinov.

4.2 Pline odstranjujte s prisilnim prezracevanjem ali
z lokalnim odsesavanjem.

4.3 Ne uporabljajte v zaprtih prostorih. Pline
odstranjujte s prezra¢evanjem.

5.  Sevanje iz obloka lahko opece o¢i in poskoduje
kozo.

5.1 Uporabljajte pravo in ustrezno opremo za
za$Gito glave, o, sluha, rok in telesa. Oblacila
na gumbe zapnite do vratu. Uporabljajte zas¢ito
za sluh. Uporabljajte varilsko ¢elado s pravim
sencenjem ali filter.

6.  Usposobite se za delo. To opremo lahko
uporablja samo kvalificirano osebje.
Uporabljajte gorilnike, ki so predpisani
v priro¢niku. Nekvalificirane osebe in otroci
se ne smejo zadrzevati v blizini.

7. Te nalepke ni dovoljeno odstraniti, uniciti ali
prekriti. Ce izgine, se poskoduje ali obrabi,
jo zamenjajte.

110261 Rev. E
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Simboli in znaki

Na tablici s podatki vasega izdelka ali v njeni blizini je lahko eden ali ve¢ znakov, ki so nasteti v nadaljevanju. Vsaka
razliica izdelka zaradi razlik in neujemanja nacionalnih zakonodaj ne dobi vseh znakov.

Znak S

S Znak S pomeni, da sta izvor in gorilnik primerna za izvajanje operacij v okoljih s povecanim tveganjem
elektricnega udara skladno z IEC 60974-1.

@ Znak CSA

®

R Us Izdelki z znakom CSA izpolnjujejo predpise Zdruzenih drzav in Kanade na podroc¢ju varnosti izdelkov.
Izdelke je ocenila, preizkusila in certificirala organizacija CSA-International. Izdelek ima lahko namesto
tega tudi znak katerega od drugih nacionalno priznanih laboratorijev za preizkuSanje (NRTL), akreditiranih
v Zdruzenih drzavah in v Kanadi, kot sta UL ali TUV.

c E Znak CE
Znak CE razglasa proizvajal¢evo izjavo o skladnosti z veljavnimi evropskimi direktivami in standardi.
Samo tiste razli¢ice izdelkov, ki imajo na ali blizu plo$¢ice s podatki znak CE, so bile preizku$ene glede
skladnosti z evropsko nizkonapetostno direktivo in evropsko direktivo o elektromagnetni zdruzljivosti
(EMC). Filtri EMC, ki so potrebni za skladnost z evropsko direktivo EMC, so vkljueni v razli¢ice izdelkov
z znakom CE.

Znak Evrazijske carinske unije (CU)

rr
—
—

CE-razli¢ice izdelkov z znakom skladnosti EAC izpolnjujejo zahteve o varnosti izdelkov in elektromagnetni
zdruzljivosti za izvoz v Rusijo, Belorusijo in Kazahstan.

> Znak GOST-TR
TP
CE-razli¢ice izdelkov z znakom skladnosti GOST-TR izpolnjujejo zahteve o varnosti izdelkov in
elektromagnetni zdruZljivosti za izvoz v Rusko federacijo.
o Znak C-Tick
CE-razlicice izdelkov z znakom C-Tick izpolnjujejo zahteve o elektromagnetni zdruZljivosti, ki morajo biti
N30932 izpolnjene za prodajo v Avstralijo in Novo Zelandijo.

Znak CCC

Znak za obvezno certifikacijo na Kitajskem (CCC) razglasa, da je bil izdelek preizkusen in da je bila
ugotovljena skladnost s predpisi o varnosti izdelkov, ki veljajo za prodajo na Kitajskem.

Znak UkrSEPRO
ﬂy CE-razlicice izdelkov z znakom skladnosti UkrSEPRO izpolnjujejo zahteve o varnosti izdelkov in

elektromagnetni zdruZljivosti za izvoz v Ukrajino.

A Srbski znak AAA
A. .A CE razlicice izdelkov s srbskim znakom skladnosti AAA izpolnjujejo zahteve o varnosti izdelkov in
noos 13

elektromagnetni zdruZljivosti za izvoz v Srbijo.
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Sistem odgovornosti za izdelek

Uvod

Hypertherm je vzpostavil globalni sistem regulativnega upravljanja,
ki skrbi, da so izdelki skladni z regulativnimi in okoljskimi zahtevami.

Nacionalni in lokalni varnostni predpisi

Nacionalni in lokalni varnostni predpisi imajo prednost pred vsemi
navodili, ki so prilozena izdelku. lzdelek je treba uvoziti, instalirati,
upravljati in odstraniti v skladu z nacionalnimi in lokalnimi predpisi,
ki veljajo na lokaciji postavitve.

Znak o certifikacijskem preskusu

Certificirane izdelke je mogoce prepoznati po enem ali ve¢ znakih

o certifikacijskem preskusu akreditiranih presku$evalnih laboratorijev.
Znaki o certifikacijskem preskusu so names$ceni na ali blizu ploscice
s podatki.

Vsak znak o certifikacijskem preizkusu pomeni, da je bilo v
presku$evalnem laboratoriju ugotovljeno, da so izdelek in njegove
komponente, ki so pomembne za varnost, skladne z veljavnimi
nacionalnimi varnostnimi standardi. Hypertherm opremi svoje izdelke z
znaki o certifikacijskem preskusu $ele potem, ko je izdelek opremljen s
komponentami, pomembnimi za varnost, ki jih je potrdil akreditiran
preskus8evalni laboratorij.

Ko izdelek zapusti Hyperthermovo tovarno, veljavnost znakov o
certifikacijskem preskusu ugasne, ¢e se zgodi en od naslednjih
scenarijev:

= Sprememba izdelka na nagin, ki povzrogi nastanek nevarnosti ali
naskladje z veljavnimi standardi.

= Zamenjava komponent, ki so pomembne za varnost, z neodobrenimi
nadomestnimi deli.

= Dodajanje kakrénegakoli neodobrenega sestava ali pribora, ki
uporablja ali ustvarja nevarno napetost.

= Kakr$nokoli poseganje v varnostne tokokroge ali druge funkcije,
ki so sestavni del certificiranega izdelka, ali podobno poseganje.

Znak CE oznaduje proizvajal¢evo izjavo o skladnosti z veljavnimi
evropskimi direktivami in standardi. Samo razli¢ice izdelkov Hypertherm,
ki imajo na ali blizu plo&gice s podatki znak CE, so bile preizkusene glede
skladnosti z evropsko nizkonapetostno direktivo in evropsko direktivo o
elektromagnetni zdruzljivosti (EMC). Filtri EMC, ki so potrebni za
skladnost z evropsko direktivo EMC, so vkljuéeni v razli¢ice izvorov z
znakom CE.

Certifikati skladnosti Hyperthermovih izdelkov so na voljo v
knjiznici prenosov na Hyperthermovem spletnem mestu
https://www.hypertherm.com.

Razlike v nacionalnih standardih

V razli¢nih drzavah lahko veljajo razli¢ni standardi zmogljivosti, varnosti
in drugi standardi. Razlike v nacionalnih standardih lahko vkljuéujejo:

* napetosti

= predpisane vtice in kable

= jezikovne zahteve

= zahteve glede elektromagnetne zdruzljivosti, in drugo

Zaradi teh razlik v nacionalnih in drugih standardih je morda nemogoce ali
ni prakti¢no, da bi na isto razli¢ico izdelka namestili vse znake

o certifikacijskem preskusu. Razlicice Hyperthermovih izdelkov CSA tako
na primer ne ustrezajo evropskim zahtevam EMC, zato na plos¢ici

s podatki ni znaka CE.

V drzavah, ki zahtevajo znak CE ali uveljavljajo predpise glede EMC,

je nujna uporaba izdelkov Hypertherm z znakom CE na plosgici s podatki.
Te drzave med drugim vkljucujejo:

= Avstralijo

* Novo Zelandijo

= Drzave Evropske unije

* Rusijo

Pomembno je, da sta izdelek in njegov znak o certifikacijskem preskusu
primerna za lokacijo konéne uporabe izdelka. Kadar so izdelki
Hypertherm dobavljeni v eno drzavo za izvoz v drugo drzavo mora biti
izdelek pravilno konfiguriran in certificiran za lokacijo konéne uporabe.

Varna instalacija in uporaba opreme
za oblikovno rezanje

Standard IEC 60974-9 Oprema za oblo¢no varjenje — Instalacija in
uporaba podaja smernice za varno instalacijo in uporabo opreme za
oblikovno rezanje in varno izvedbo operacij rezanja. Pri instalaciji
ozemljitvenih vodnikov, varovalk, naprav za odklop napajanja in pri izbiri
vrste napajalnega tokokroga idr. je treba upostevati zahteve nacionalnih
in lokalnih predpisov. Pred instalacijo opreme preberite ta navodila.
Prvi in najpomembnejsi korak je varnostna ocena instalacije.

Varnostno oceno mora opraviti strokovnjak in dolo¢a potrebne korake za
zagotavljanje varnega okolja ter varnostne ukrepe, ki so potrebni med
izvedbo instalacije in med obratovanjem.

Postopki rednih kontrol in preizkusanja

Kjer jih zahtevajo nacionalni predpisi, dolo¢a standard IEC 60974-4
postopke preizku$anja za redno kontrolo ter po popravilih in vzdrzevanju,
ki zagotavljajo elektri¢no varnost izvorov za plazemsko rezanje, zgrajenih v
skladu z IEC 60974-1. Hypertherm izvaja preizkuse integritete
zasc¢itnega tokokroga in izolacijske upornosti v tovarni kot del
neobratovalnih preizkusov. Ti preizkusi se izvedejo z odstranjenimi
napajalnimi in ozemljitvenimi prikljucki.

Varnost in skladnost
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Hypertherm ravno tako odstrani nekatere zad¢itne naprave, ki bi sicer
povzrocile napacne rezultate preizkusov. Kjer to zahtevajo nacionalni
predpisi, se na opremo namesti nalepka, ki oznacuje, da so bili na opremi
opravljeni preizkusi, ki jih dolo¢a IEC 60974-4. Porocilo o popravilu mora
vkljuGevati rezultate vseh preizkusov oz. pojasnilo, da dolo¢eni preizkus ni
bil opravljen.

Usposobljenost preskusnega osebja

Preizkusi elektri¢ne varnosti opreme za oblikovno rezanje so lahko nevarni
in jih lahko izvajajo samo strokovnjaki na podrocju elektriénih popravil, po
moznosti osebe, ki so seznanjene s procesi varjenja, rezanja in sorodnimi
procesi. Varnostna tveganja za osebje in opremo, ki nastanejo, ¢e te
preizkuse izvaja neusposobljeno osebje, so lahko bistveno vecja od
koristi redne kontrole in preizkusanja.

Hypertherm priporoc¢a, da se kontrola omeji na vizualno kontrolo,
&e nacionalni predpisi v drzavi instalacije opreme ne zahtevajo posebnih
preizkusov elektri¢ne varnosti.

Zascitne naprave na diferencni tok
(angl. RCD)

V Avstraliji in v nekaterih drugih drzavah lahko lokalni zakoni zahtevajo
uporabo zag¢itnih naprav na diferen¢ni tok (angl. RCD), ki varujejo
operaterje pred elektri¢nimi napakami prenosne elektricne opreme na
delovnem mestu in na gradbi$c¢ih. Zas¢itne naprave na diferen¢ni tok so
zasnovane tako, da varno odklopijo napajanje iz elektri¢nega omrezja, ¢e
zaznajo neravnovesje med dovodnim in povratnim elektri¢nim tokom
(uhajanje toka prek ozemljitve). Na voljo so zagitne naprave na diferenéni
tok s fiksnim in nastavljivim sprozilnim tokom od 6 do 40 mA in z
razli¢nimi sprozilnimi ¢asi do 300 ms, odvisno od names$&ene opreme,
aplikacije in namena uporabe. SprozZilni tok in sproZilni &as pri uporabi
za¢itnih naprav na diferenéni tok morata biti dovolj visoka, da med
normalnim obratovanjem opreme za plazemsko rezanje ne more priti do
nepotrebnih prozenj, in hkrati dovolj nizka, da zas¢itna naprava v malo
verjetnem primeru elektrine okvare na opremi odklopi napajanje $e
preden bi lahko uhajavi tok v stanju napake ogrozil Zivljenje operaterjev.

Brezhibno delovanje zas¢itnih naprav na diferen¢ni tok v daljS§em obdobju
je treba preverjati z rednimi preizkusi prozilnega toka in prozilnega ¢asa.
Prenosna elektricna oprema in zadcitne naprave na diferenc¢ni tok, ki se
uporabljajo v Avstraliji in Novi Zelandiji za komercialno in industrijsko
rabo, so preizkusene po avstralskem standardu AS/NZS 3760. Pri
preizkusanju izolacije opreme za plazemsko rezanje po AS/NZS 3760
izmerite upornost izolacije po Dodatku B standarda pri enosm. napetosti
250 V in vklju¢enem glavnem stikalu, da zagotovite pravilno preizku$anje
in preprecite lazni neuspeh preizkusa uhajavega toka. Do laznega
neuspeha preizkusa lahko pride zaradi kovinsko-oksidnih varistorjev
(MOV) in filtrov za elektromagnetno zdruzljivost, ki zmanjSujejo emisije in
varujejo opremo pred napetostnimi udari. Ti lahko v normalnih pogojih
prevajajo do 10 mA uhajavega toka proti ozemljitvi.

Ce imate kakranakoli vpraganja v zvezi z uporabo ali interpretacijo
opisanih standardov IEC, se morate posvetovati s pravnim ali drugim
svetovalcem, ki pozna mednarodne elektrotehni¢ne standarde. V zvezi z
interpretacijo ali uporabo tak$nih standardov se na noben nacin

ne zana$ajte na Hypertherm.

"ve

Sistemi viSjega reda

Ce sistemski integrator doda Hyperthermovemu sistemu za plazemsko
rezanje dodatno opremo, kot so rezalne mize, motorni pogoni, krmilniki
gibanja ali roboti, je kombinirani sistem lahko obravnavan kot sistem
viSjega reda. Sistem vi$jega reda z nevarnimi premikajoc¢imi se deli lahko
vklju¢uje industrijske stroje ali robotsko opremo. Proizvajalec originalne
opreme ali kon¢ni uporabnik je lahko v tem primeru zavezan z dodatnimi
predpisi in standardi kot tistimi, ki se nanasajo na plazemski rezalni
sistem, izdelan v Hyperthermu.

Konéni uporabnik in proizvajalec originalne opreme sta dolzna opraviti
oceno tveganja za sistem vi$jega reda in zagotoviti zagcito pred nevarnimi
premikajo&imi se deli. Ce sistem visjega reda ni bil certificiran, ko je
proizvajalec originalne opreme vanj vkljugil Hyperthermove izdelke,
morajo instalacijo morda odobriti lokalni organi. Ce ste v dvomih glede
skladnosti, poi§gite pravno pomo¢ in se posvetujte z lokalnimi
strokovnjaki za regulativo.

Zunanji povezovalni kabli med sestavnimi deli sistema visjega reda
morajo biti primerni za pri¢akovano kontaminacijo in morajo omogogati
gibanja na mestu konéne uporabe. Ce so zunaniji povezovalni kabli
izpostavljeni olju, prahu, vodi in drugim onesnazevalcem, bodo morda
potrebni kabli za zahtevno uporabo.

Ce s0 zunanji povezovalni kabli izpostavljeni stalnim premikom, bodo
morda potrebni kabli, potrebni za stalno upogibanje. Konéni uporabnik
oz. proizvajalec originalne opreme je odgovoren za to, da so kabli
primerni za aplikacijo. Zaradi razlik v predvidenih uporabah in stroskov,
povezanih z lokalnimi predpisi glede sistemov vi§jega reda, je potrebno
preveriti, ali so zunanji povezovalni kabli primerni za lokacijo kon¢ne
uporabe.
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Uvod

Hyperthermova okoljska specifikacija zahteva od Hyperthermovih
dobaviteljev, da dostavijo podatke o snoveh RoHS, WEEE in REACH.

Okoljska skladnost izdelka ne pokriva kakovosti zraka v zaprtih prostorih
in izpuscanja par v okolje s strani konénega uporabnika. Materiali, ki jih
reze konéni uporabnik, se ne dobavijo skupaj s Hyperthermovim
izdelkom. Konéni uporabnik je odgovoren tako za materiale ki se rezejo,
kakor tudi za varnost in kakovost zraka na delovnem mestu. Konéni
uporabnik mora poznati potencialna zdravstvena tveganja zaradi par, ki se
spro$cajo med rezanjem materialov, in upo$tevati vse lokalne predpise.

Nacionalna in lokalna okoljska zakonodaja

Nacionalna in lokalna okoljska zakonodaja ima prednost pred navodili
v tem priro¢niku.

lzdelek je treba uvoziti, instalirati, upravljati in odstraniti v skladu
z vsemi nacionalnimi in lokalnimi okoljskimi predpisi, ki veljajo
na lokaciji postavitve.

Evropski okoljski predpisi so predstavljeni v razdelku Direktiva WEEE.

Direktiva RoHS

Hypertherm se je zavezal k upos$tevanju vseh veljavnih zakonov

in predpisov, vklju¢no z Direktivo Evropske unije o omejevanju uporabe
nevarnih snovi, ki omejuje uporabo nevarnih snovi v elektronskih izdelkih.
Hypertherm presega zahteve skladnosti direktive RoHS na globalni ravni.

Hypertherm stalno zmanjsuje koli¢ino nevarnih snovi v nasih izdelkih, ki jih
zadeva direktiva RoHS, razen v primerih, ko je splo$no priznano,
da ni ustrezne alternative.

Za trenutne razli¢ice CE sistemov za plazemsko rezanje Powermax, ki jih
proizvaja Hypertherm, smo pripravili Izjave o skladnosti RoHS. Na
razliGicah CE strojev serije Powermax, dobavljenih od leta 20086, je na
plosgici s podatki pod Znakom CE tudi znak RoHS. Tudi dele,
uporabljene v razlicicah CSA Hyperthermovih izdelkov Powermax

in drugih izdelkov, ki jih direktiva RoHS ne zajema ali so iz nje izvzeti,

v pri¢akovanju novih zahtev stalno posodabljamo za skladnost z RoHS.

Pravilno odstranjevanje izdelkov
Hypertherm

Hyperthermovi sistemi za plazemsko rezanje kot vsi drugi elektronski
izdelki vsebujejo materiale in komponente, kot so plo$ce s tiskanim
vezjem, ki jih ni mogod&e odstraniti z navadnimi odpadki. Vasa
odgovornost je, da vse izdelke in komponente Hypertherm odstranite na
okolju prijazen nadin, ob upostevanju nacionalne in lokalne zakonodaje.
= V Zdruzenih drzavah upostevajte vse zvezne, drzavne in lokalne
zakone.
= V Evropski uniji upo$tevajte direktive EU, nacionalno in lokalno
zakonodajo. Za ve¢ informacij obi$gite spletno stran
www.hypertherm.com/weee.

= V drugih drzavah upostevajte nacionalne in lokalne zakone.
« Ce je potrebno, se posvetujte s pravnimi in drugimi strokovnjaki
za skladnost.

Direktiva WEEE

Evropski parlament in Svet Evropske unije sta 27. januarja 2003 sprejela
Direktivo 2002/96/ES oz. direktivo WEEE (Odpadna elektri¢na
in elektronska oprema).

Kot zahteva zakonodaja, je vsak Hyperthermov izdelek, ki ga pokriva
direktiva in je prodan v EU po 13. avgustu 2005, oznac¢en s simbolom
WEEE. Direktiva spodbuja in dolo¢a posebne kriterije za zbiranje
odpadne elektri¢ne in elektronske opreme, rokovanje in recikliranje.
Uporabniski odpadki in odpadki, ki nastanejo iz poslovanja med podijet;i
(vsi odpadni Hyperthermovi izdelki $tejejo kot odpadki iz poslovanja med
podijetji), se obravnavajo drugace. Navodila za odstranjevanje plazemskih
sistemov Powermax razlisice CE lahko najdete na spletni strani
www.hypertherm.com/weee.

Ta spletni naslov je natisnjen tudi na vseh opozorilnih nalepkah s simboli,
ki so namescéene na enotah serije Powermax razlicice CE, dobavljenih
od leta 2006. Razlicice CSA Hyperthermovih izdelkov Powermax

in drugih izdelkov niso zajete ali so izvzete iz direktive WEEE.

Uredba REACH

Uredba o registriranju, vrednotenju, potrjevanju in omejevanju kemikalij
REACH (1907/2006) je v veljavi od 1. junija 2007 in zadeva kemikalije, ki
s0 na voljo na evropskem trgu. Zahteve uredbe REACH za proizvajalce
komponent dolo¢ajo, da komponente ne smejo vsebovati veé kot 0,1
uteznega odstotka snovi, ki vzbujajo zelo veliko skrb (SVHC).

Proizvajalci komponent in drugi uporabniki v nadaljevanju verige, kot

je Hypertherm, so dolzni od svojih dobaviteljev pridobiti zagotovila,

da imajo vse kemikalije, uporabljene v izdelkih Hypertherm, registracijsko
Stevilko Evropske agencije za kemikalije (ECHA). Hypertherm

za pridobivanje informacij o kemikalijah, ki jih zahteva uredba REACH,
od dobaviteljev zahteva deklaracije REACH in identifikacijo znane
uporabe snovi, ki vzbujajo zelo visoko skrb (SVHC). Vsaka uporaba
SVHC v koli¢inah, ki presegajo 0,1 uteznega odstotka delov, je bila
odpravljena. Varnostni list vkljuSuje polno razkritje vseh kemikalij

in je uporaben za preverjanje skladnosti z REACH SVHC.

Maziva, tesnilna sredstva, hladilna sredstva, lepila, topila, previeke ter
drugi pripravki in zmesi, ki jih uporablja Hypertherm v, na, za ali s svojo
opremo za oblikovno rezanje, so uporabljena v zelo majhnih koli¢inah
(razen hladilne teko&ine) in so na trgu na voljo od razli¢nih virov.

V primeru tezav dobavitelja v zvezi z registracijo REACH ali z dovoljenjem
REACH (SVHC) je dobavitelja mogoce zamenjati in tudi bo zamenjan.

Varnost in skladnost
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Pravilno rokovanje s kemikalijami
in varna uporaba

Uredbe o kemikalijah v ZDA, Evropi in drugod zahtevajo varnostne liste
za vse kemikalije. Seznam kemikalij dostavi Hypertherm. Varnostni listi
so namenjeni kemikalijam, dobavljenim z izdelkom, ter drugim
kemikalijam, uporabljenim v ali na izdelku. Varnostne liste si lahko
prenesete v knjiznici prenosov na Hyperthermovem spletnem mestu
https://www.hypertherm.com. Na zaslonu za iskanje (Search) vnesite
MSDS za naziv dokumenta in kliknite Search (I8¢i).

Ameriska administracija za varnost in zdravje pri delu OHSA ne zahteva
varnostnih listov za dele kot so elektrode, vrtin¢ni obro¢i, drzalne kape,
Sobe, 8¢iti, odbojniki in drugi trdni deli gorilnika.

Hypertherm ne proizvaja in ne dobavlja materialov za rezanje in nima
vedenja o tem, ali bodo pare, ki se spro$¢ajo pri rezanju, predstavljale
fizidno nevarnost ali tveganije za zdravje. Ce potrebujete informacije

o lastnostih materialov, ki jih boste rezali s Hyperthermovim izdelkom,
se obrnite na vasega dobavitelja ali na drugega tehni¢nega svetovalca.

Emisija par in kakovost zraka

Opomba: Naslednje informacije o kakovosti zraka so samo splosne
informacije in ne nadomes¢ajo pregleda in uveljavitve vladnih predpisov
ali pravnih standardov v drzavi, kjer bo rezalna oprema instalirana

in obratovala.

V ZDA je Nacionalni indtitut za zdravje in varnost pri delu (NIOSH)
pripravil Priroénik analiti¢énih metod (NMAM) z zbirko metod

za vzoréevanje in analizo onesnazevalcev v zraku na delovnem mestu.
Metode, ki so jih objavile druge organizacije, kot so OSHA, MSHA,
EPA, ASTM, ISO in komercialni dobavitelji vzoréevalne in analiticne
opreme, imajo lahko dolo¢ene prednosti pred metodami NIOSH.

ASTM Practice D 4185 tako na primer podaja standardne prakse

za zbiranje, raztapljanje in dolo¢anje kovin v sledovih v ozragju

na delovnem mestu. Ob¢utljivost, meje zaznavanja in optimalne delovne
koncentracije za 23 kovin so navedene v ASTM D 4185. Industrijski
higienik mora doloéiti optimalen protokol vzoréevanja, ki uposteva
analitsko natancnost, stroske in optimalno $tevilo vzorcev. Hypertherm se
posluzuje zunanjega industrijskega higienika za izvedbo in interpretacijo
preizkusov kakovosti zraka na vzorcih, odvzetih z opremo za vzorevanje
zraka na upravljalnih postajah v Hyperthermovih zgradbah, kjer so
instalirane in obratujejo mize za plazemsko rezanje.

Kjer je mozno, se Hypertherm posluzuje zunanjega industrijskega
higienika tudi za pridobivanje zra¢nih in vodnih dovoljenj.

Ce niste popolnoma seznanjeni in na teko¢em z vsemi veljavnimi viadnimi
predpisi in pravnimi standardi na lokaciji instalacije, se pred nabavo,
instalacijo in uporabo opreme posvetuijte z lokalnim strokovnjakom.
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S SPREJEMOM LICENCNE POGODBE, KI JE OPREDELJENA V NADALJEVANJU (“LICENCNA POGODBA"),
PREJMETE PRAVICO DO UPORABE HYPERTHERMOVE TEHNOLOGIJE TER POVEZANE PROGRAMSKE
OPREME, KI JE ZAJETA V NJEJ, S HYPERTHERMOVIMI PLAZEMSKIMI SISTEMI HPR XD.

PROSIMO, DA PRED UPORABO PROGRAMSKE OPREME SKRBNO PREBERETE LICENCNO POGODBO.

VASA PRAVICA DO UPORABE HYPERTHERMOVE TEHNOLOGIJE TER POVEZANE PROGRAMSKE OPREME,
KI JE ZAJETA V NJEJ, JE POGOJENA Z VASIM SOGLASJEM, DA VAS ZAVEZUJEJO POGOJI LICENCNE
POGODBE. Z AKTIVIRANJEM VASE UPRAVLJALNE PLATFORME IN/ALI POVEZANE PROGRAMSKE
PLATFORME POTRJUJETE, DA SPREJEMATE LICENCNO POGODBO IN IZJAVLJATE, DA STE POOBLASCENI
ZA SPREJEM LICENCNE POGODBE V IMENU LICENCOJEMALCA. CE SE NE STRINJATE S TEMI POGOJI, VAM
HYPERTHERM NE DAJE PRAVICE DO UPORABE HYPERTHERMOVE TEHNOLOGIJE IN POVEZANE
PROGRAMSKE OPREME.

1. Nekatere definicije: “Imenovani Hyperthermovi patenti” pomenijo patentne prijave v Zdruzenih drzavah s &t.
12/341,731, 12/466,786 in 12/557,920, vklju¢no s tujimi ekvivalenti, kakor tudi vse patente, ki so izdani na podlagi
njih; “Hyperthermovi plazemski sistemi” so Hyperthermovi plazemski sistemi HPR XD, vklju¢no s 130-, 260- in 400-
amperskimi sistemi; “Hyperthermova tehnologija” pomeni Hyperthermovo lastnisko tehnologijo rezanja lukenj,
vklju¢no z znanjem, specifikacijami, izumi, metodami, postopki, algoritmi, programsko opremo, programi, avtorskimi
deli in drugimi informacijami, dokumentacijo in gradivom za uporabo pri programiranju in upravljanju avtomatiziranega
visokotemperaturnega sistema za toplotno rezanje; “Upravljalna platforma” pomeni Hyperthermov rac¢unalniski
numeri¢ni krmilnik in/ali programsko platformo MTC, ki je opremljena s to licenco; in “Koné&ni uporabnik(i)” pomeni
pravno osebo, ki ima licenco za uporabo Hyperthermove tehnologije za lastne interne poslovne namene in ne za
distribucijo drugim.

2. Kon¢ni uporabnik dobi neekskluzivno, neprenosljivo osebno licenco, brez pravice do podlicenciranja, za uporabo
Hyperthermove tehnologije samo za interne poslovne namene, izklju¢no kot je vklju¢ena v upravljalno platformo
in izklju¢no za uporabo s Hyperthermovimi plazemskimi sistemi.

3. Kon¢ni uporabnik dobi neekskluzivno, neprenosljivo, osebno licenco brez licenénine, brez pravice do podlicenciranja,
v skladu z Imenovanimi Hyperthermovimi patenti izklju¢no v obsegu, ki je potreben, da lahko Koné&ni uporabnik uzije
pravice, ki so mu dodeljene v skladu z zgornjim odstavkom 2. Licenéna pogodba dolo¢a da, razen pri pravicah,
ki so izrecno dane Kon¢nemu uporabniku po Licen¢ni pogodbi, licenéna pogodba v skladu z Imenovanimi
Hyperthermovimi patenti ne daje nobene licence ali imunitete za zdruZevanje Hyperthermove tehnologije z drugimi
elementi ali za uporabo take kombinacije.

4. Zalicence, dane Konénemu uporabniku v skladu z odstavkoma 2 in 3 zgoraj, izrecno veljajo naslednje omejitve,
in Konéni uporabnik soglasa, da ne bo (in tudi ne bo dovolil tretjim strankam, da bi): (a) uporabljal ali dovolil uporabe
Hyperthermove tehnologije v povezavi s katerimkoli drugim visokotemperaturnim toplotnim rezalnim sistemom kot
s Hyperthermovimi plazemskimi sistemi; (b) odstranil, spremenil ali prikril nobene oznake o avtorskih pravicah,
blagovnih znamkah ali drugih lastniskih oznak oz. obvestil o omejitvah ali razlag na ali v Hyperthermovi tehnologiji;
(c) razkril, podlicenciral, distribuiral ali druga¢e dal na razpolago Hyperthermovo tehnologijo katerikoli tretji stranki ali
dovolil drugim njene uporabe; (d) nudil tretji osebi Sasovnega zakupa, storitvene pisarne, obdelave podatkov ali
drugih storitev, pri katerih bi tretja stranka lahko pridobila koristi Hyperthermove tehnologije za lastne namene konéne
uporabe preko Kon&nega uporabnika; (e) povratno prevajal, povratno zbiral ali drugace obdeloval z obratnim
inzeniringom ali skusal rekonstruirati ali razkriti izvorno kodo ali temeljne ideje ali algoritme Hyperthermove tehnologije,
na kakrgenkoli nacin; (f) odstopil, dal v najem ali zakup, prodal ali kako drugace prenesel Hyperthermovo tehnologijo;
ali (g) modificiral ali spremenil Hyperthermovo tehnologijo na kakrsenkoli nagin, ali iz nje ustvaril izpeljana dela.

5. Licenéna pogodba dolo¢a, da niGesar v njej ni mogoce razlagati tako, da daje Konénemu uporabniku kakr§nokoli
pravico ali licenco po katerikoli pravici intelektualne lastnine Hypertherma ali katerihkoli njegovih licencodajalcev ali
dobaviteljev z implikacijo, pravnim dolo¢ilom ali drugace, razen kot je izrecno dolo¢eno v Licen¢ni pogodbi.
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6. Licenc¢na pogodba doloca, da Hypertherm obdrzi izklju¢no in ekskluzivno last nad Hyperthermovo tehnologijo
in da Kon¢ni uporabnik ne pridobi nobenih pravic nad Hyperthermovo tehnologijo razen tistih, ki so izrecno dolo¢ene
v podlicenéni pogodbi.

7. Licenéna pogodba daje Hyperthermu pravico do prekinitve pogodbe, ki zaéne veljati takoj po pisnem obvestilu,
&e Konéni uporabnik prekrsi katerokoli dolocilo Licenéne pogodbe in takdne kréitve ne odpravi v roku petih (5) dni
po prejemu pisnega obvestila od Hypertherma.

8. HYPERTHERM, NJEGOVI LICENCODAJALCI IN DOBAVITELJI NE DAJEJO NOBENIH ZAGOTOVIL ALI
JAMSTEYV, IZRECNIH ALI VKLJUCENIH, GLEDE HYPERTHERMOVE TEHNOLOGIJE ALI POVEZANE
PROGRAMSKE OPREME, KI JE ZAJETA V NJEJ, IN ODKLANJA KAKRSNAKOLI POSREDNA JAMSTVA,
VKLJUCNO Z, VENDAR BREZ OMEJITEV, VKLJUCENIMI JAMSTVI PRIMERNOSTI ZA PRODAJO IN
PRIMERNOSTI ZA DOLOCEN NAMEN. NE DA Bl TO OMEJEVALO PREJ NAVEDENO, NITI HYPERTHERM
NITI NJEGOVI LICENCODAJALCI ALI DOBAVITELJI NE DAJEJO NOBENIH ZAGOTOVIL ALI JAMSTEV GLEDE
FUNKCIONALNOSTI, ZANESLJIVOSTI ALI DELOVANJA HYPERTHERMOVE TEHNOLOGIJE ALI POVEZANE
PROGRAMSKE OPREME, KI JE ZAJETA V NJEJ, ALI GLEDE REZULTATOV, KI JIH JE MOGOCE DOSECI
Z UPORABO HYPERTHERMOVE TEHNOLOGIJE ALI POVEZANE PROGRAMSKE OPREME, ALI DA BO
DELOVANJE HYPERTHERMOVE TEHNOLOGIJE ALI POVEZANE PROGRAMSKE OPREME NEPREKINJENO
ALI BREZ NAPAK.

9. V NAJVECJEM OBSEGU, KI GA DOVOLJUJE VELJAVNA ZAKONODAJA, HYPERTHERM, NJEGOVI
LICENCODAIJALCI ALI DOBAVITELJI V NOBENEM PRIMERU NE ODGOVARJAJO ZA POSREDNO,
EKSEMPLARICNO, KAZENSKO, POSLEDICNO, POSTRANSKO ALI POSEBNO SKODO, VKLJUCNO
Z 1IZGUBLJENIM DOBICKOM, DO KATERE BI PRISLO ZARADI ALI V POVEZAVI Z UPORABO
HYPERTHERMOVE TEHNOLOGIJE ALI POVEZANE PROGRAMSKE OPREME, KI JE ZAJETA V NJEJ, TUDI
CE JE BILA TA STRANKA OBVESCENA O MOZNOSTI TAKSNE SKODE. OMEJITEV 1Z TEGA RAZDELKA
VELJA NE GLEDE NA OBLIKO SPORA IN NE GLEDE NA TO, ALI ZAHTEVANA ODGOVORNOST ALI SKODA
IZHAJA 1Z POGODBE (VKLJUCNO Z, VENDAR BREZ OMEJITEV, KRSITVIJO JAMSTVA), CIVILNE
ODGOVORNOSTI (VKLJUCNO Z, VENDAR BREZ OMEJITEV, MALOMARNOSTJO), ZAKONA, ALI
KATEREKOLI DRUGE PRAVNE ALI UPRAVICENE TEORIJE.

SC-28 Varnost in skladnost



Razdelek 1
Upravljanje CNC-krmilja

Programska oprema Phoenix se izvaja na CNC-krmiljih (radunalnisko numeri¢no krmiljenje) Hypertherm, vkljuéno z modeli
EDGE® Pro, MicroEDGE® Pro in EDGE® Pro Ti. Phoenix za vnos podatkov in navigacijo po programski opremi podpira
zaslon na dotik ali LCD-zaslon v kombinaciji z USB-tipkovnico in misko.

Upravljalna konzola

Opcijska upravljalna konzola, ki jo dobavi Hypertherm, proizvajalec originalne opreme ali sistemski integrator, napaja CNC
in upravlja z gibaniji stroja, vklju¢no z izbiro postaj, dviganjem in spusc¢anjem rezalnega orodja ter pozicioniranjem
rezalnega orodja pred za¢etkom programa dela.

Spodaj je prikazana upravljalna konzola EDGE Pro. Upravljalna konzola vasega CNC-ja je lahko tudi druga¢nega videza
in ima druge upravljalne elemente kot konzola na sliki.

Prenos
podatkov

Stikalo za % __4 J
vklop/izklop

Upravljalni elementi Upravljanje s postajami Elementi za ro¢no
za program dela upravljanje premikov
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1 = Upravljanje CNC-krmilja

LCD-zaslon na dotik

Programska oprema Phoenix je zasnovana za zaslone na dotik velikosti 38 cm z lo¢ljivostjo 1024 x 768 ali vegjo. Ce je vas
CNC opremljen z zaslonom na dotik, lahko vnasate podatke v programsko opremo tako, da se dotikate upravljalnih
elementov in polj v oknih. Pri vsakem polju, ki je namenjeno vnosu podatkov, se samodejno prikaze zaslonska tipkovnica,
ko se ga dotaknete.

LCD-zaslon

MicroEDGE Pro podpira LCD-zaslone in zahteva lo¢ljivost 1024 x 768 z razmerjem stranic 4:3.

Navigacija po zaslonu

Osem tipk na dnu zaslona imenujemo zaslonske tipke. Zaslonske tipke imajo enako vlogo kot funkcijske tipke na tipkovnici
osebnega racunalnika. Zaslonski tipki OK in Preklici omogocata shranjevanje ali preklic opravljenih sprememb na zaslonu.

u 0K @ Prekl.

Funkcije, ki so prikazane na posameznem zaslonu, so odvisne od ravni uporabnika (Zacetnik, Srednja ali Napredna
raven) ter od funkcij, ki so bile omogoc&ene na zaslonih Posebne nastavitve in Konfiguracija postaj. Ta priro¢nik je
napisan za CNC v Naprednem nacinu in podaja vse funkcije.

@ Izk - Zazn. rez/mark \ ’
@ Izk - Cnemogotenje visine gorilnika @ iitierd
@ 2k - Zadr?_ v3ig
@ 12k - Krmil_reza @ Rezalne
@ Izk - THC zaklenjen bkl
@ Izk - THC napet. sledenja
@ Izk - THC onemog.
@ Izk - THC zazn.reza
= & !T
° 4 1|8 >
Al w| 4 ez

(B coee

Poloza)
Preéno Nact reza
¢l Remot
| 0.347 in | Plazma 1 Q Help
Tir. Reza ;
| 1201 n | gin ‘i e
5in Dvoj. portal Hitr. plazme
PrirabLukVijak bet T PP | g | -0.601 in | 245 ifm
nyp LG
1:23:68 PM THC

0.000 in Fo 010 &

Uprav £ - i 8 Naster Pogl Sprem W&, Sprpotrod mat O e o
oblik 3 tren. dels 1 list Nacreza 0.000
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1 = Upravljanje CNC-krmilja

Pomoc¢

Izberite zaslonsko tipko Pomo¢, da se prikazejo informacije o vseh zaslonih.

D

Pritisnite OK, da zapustite zaslon Pomo¢ in se vrnete na glavni zaslon.

Section 2
The Main Screen

The Main screan is the frar screen you s68 when he CNC power is urmed o,

Phownix Software PR T30 Opersor Manual 802400 Revision 7 15

v
Eok %, Spr. potrog. EdgeProTi HPR oK
ZBoname mat. priroénik Ro&na

Zaslonska tipka Pokazi zaznamke odpre navigacijsko okno. Pritisnite Ctrl + F za iskanje po vsem besedilu.

Na zaslonu Pomoc¢ so lahko prikazani tudi gumbi za priklic razli¢nih informacij. Prikli¢ete lahko npr. priro¢nik za plazemski
sistem ali krmiljenje viSine gorilnika va$ega sistema, ali priro¢nik proizvajalca vase mize.

Pokazi zaznamke

Izberite zaslonsko tipko Pokazi zaznamke na zaslonu Pomog¢, da si ogledate vsebino datoteke s pomocjo. Kliknite na temo
v seznamu, da si jo ogledate.

Ce upravljate MicroEDGE Pro s tipkovnico, uporabite tipki Stran gor/Stran dol
za premikanje po dokumentu na zaslonu.
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! Zaznamki ®

- WoZnos. »

I
u & ELEKTROMAGMETNA
ZDRUZLIIVOST (EMC)

[E] GARANCWA
] KAZALO
K] vamost

] Poglavje 1VARNOST

K (sloven3Eina) .
Section 1a SECURITE
(French)
Seccion 1b SEGURIDAD
(Spanish)

& Poglavje 2 SPECIFIKACLIE

[] Poglavje 3 INSTALACIJA

] Poglavje 4 UPRAVLIANJE

& Poglavie 5 VZDRZEVANJE
IN DIAGNOSTIKA

] Poglavie 6 KOSOVNICA

] Poglavie 7 ELEKTRIGNE
SHEME

Krmilnik za rezanje oblik

Navodila za uporabo
806360 - Revizijal

|y Yy e
Nypcrincrin

EDGE Fro
prironi

Avtomatizirano delovanje

Programska oprema Phoenix vkljuéuje tudi ¢arovnika, ki avtomatizirata operacije poravnavanja plo$¢ in rezanja delov.

Carovnik za poravnavo

Carovnik za poravnavo avtomatizira ve¢ nalog, vklju¢no s poravnavo kroja na plosci, prilagajanjem za zasukano plosc¢o
in pozicioniranjem gorilnika na mesto zac¢etka programa.

Za zadetek Carovnika za poravnavo izberite moznost Knjiznica oblik na glavnem zaslonu, nato pa izberite Carovnik oblik,
Moznosti oblik, Poravnava. Carovnik za poravnavo se lahko zazene samodejno. V nasprotnem primeru izberite zaslonsko

tipko Carovnik za poravnavo.

Za ve¢ informacij glejte Align Wizard na strani 64.

Carovnik CutPro™

Carovnik CutPro avtomatizira splo$ne naloge rezanja, kot so nalaganje dela ali kroja, izbira rezalnega procesa, poravnava
dela ali gnezda na plo&¢i ter zaetek programa.

Carovnik CutPro se lahko zazene samodejno, ko vkljugite CNC. V nasprotnem primeru &arovnika zaZenite s tipko
Carovnik CutPro na glavnem zaslonu. Za ve¢ informacij o uporabi ¢arovnika CutPro glejte poglavje Rezanje delov.
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1 = Upravljanje CNC-krmilja

Uporaba Phoenixa s tipkovnico

CNC-krmilja Hypertherm kot alternativo za zaslone na dotik podpirajo tudi vgrajene tipkovnice ali USB-tipkovnice
za osebne ra¢unalnike, s katerimi se izvajajo funkcije in vnos podatkov v programsko opremo Phoenix. Ce Zelite omejiti
upravljanje samo na tipkovnico, izberite Nastavitve > Geslo > Posebne nastavitve in Zaslon na dotik ni instaliran.

POMEMBNO!

Ko je onemogoc¢en zaslon na dotik, niso podprte naslednje funkcije:
m  Carovnik CutPro
m  Carovnik za poravnavo

m  Vmesnik za diagnostiko

Ko je CNC nastavljen za upravljanje s tipkovnico, zaslonske tipke prikazujejo slike kombinacij tipk:

Nazma 1
Rb. rez.

e Trenutne Pogl Sprem. Spr.potrog. i,
A F2 F3 = Nastaw Fs i Fe 2 | Fr 8 =
] | Uprav.oblik B | Datot —J mozn. delov @ | e list L—J nacreza | Gl | mat. e poloZaji

Tipkovnica osebnega racunalnika

CNC-krmilja Hypertherm podpirajo USB-tipkovnice za osebni radunalnik. Tipkovnica omogoca izvajanje funkcij ter vnos
podatkov v programsko opremo Phoenix.

B T s s o e 1 o ey e
S 0 0 2 e O - J1E- e e el =
{ 1 " 1 ¥ {1 1 1§ ¥ 1§ W i 1§
- ) Ao WE N WA R y A WY W= " — e Fm\ it . . W
1 2 Wla MU ol s Hie ity llle lileldle OO | | | (I = | |
|} N | § W ¥ i . L i 1 i ] " i i ) "
: - — i T g TR ¥ e
alllwlle (=M v /S v o | P ICRR R ol o) | 3|
(. o e — 3 . ¥ A — L ¥ i A i -
[-I.ocl Al s o(|0E Pa H |°d K |||l L Enter IR
( 1 i I L i i | |I. o ",? 1. L
e e = = T e
Shift z Ml e "Tv [ o NRREIEES < 00> 0% Shift [T o Rl 15
e 9 S r i Frior
| 1 l { i 14 1 I [N 1 J— =3 -'__I:I 1 d '.]
Ctri Alt ,| it Cirl = [J ]| Ik Dl
I k| e ! k i | i | i} 1 i
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1 = Upravljanje CNC-krmilja

V naslednjih tabelah so prikazane kombinacije tipk, ki jih potrebujete za navigacijo in vnos podatkov v CNC-krmilje samo

s tipkovnico.
Tipka Funkcija
F1 do F8 Zaslonske tipke F1 do F8
Tipke F1 do F8 aktivirajo spodnjo vrstico zaslonskih tipk od leve proti desni.
Shift Shift + Enter potrdi spremembe na zaslonu in ima enako funkcijo kot zaslonska tipka OK .
+
Enter v oK
Enter Enter omogoc¢a premikanje med polji na zaslonu, enako kot s tipko Tab.

Levi oglati oklepaj

[

[ + funkcijska tipka omogoc¢a dostop do zgornje vrstice zaslonskih tipk od leve proti desni.
Na primer, [ + F2 odpre zaslon Plazma 1 Tab. reza.

= Plazma 1
Tab. reza

[ + F12 odpre zaslon Rezalne konice

Rezalne
konice

Desni oglati Desni oglati oklepaj ima enako funkcijo kot Desni -Shift pri zaslonskih sporo¢ilih.
oklepaj Pri spodnjem sporodcilu npr. pritisnite
1 1 + F8 za odpiranje mape.
] + F4 za odpiranje Oddaljene pomogi.
-y Oddal.
¥Q om
] + F2 za odpiranje zaslona Ve&opravilnost.
#‘] Vebopraviln.
-l
] + 0 = 9 spremeni okno Ogled.
Fo oo IO
)0
Tab Tab omogoca prehajanje med polji na zaslonu. Shift + Tab sprozi premik na prej$nje polje.
F9 Zagetek programa
F10 Zaustavitev programa
Premor
F11 Preklop med zaslonom Ro¢no in glavnim zaslonom.
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1 = Upravljanje CNC-krmilja

Tipka Funkcija
F12 Odpre datoteko pomogi. Pritisnite F8 za izhod iz datoteke pomoci.
Pusci¢ne tipke V roénem nacinu lahko s pus¢i¢nimi tipkami roéno upravljate gibanja.

S Puscico gor in Pus¢ico dol se lahko premikate po izbirah v seznamu.

S Pus¢ico levo in Pus¢ico desno izbirate med izbirnimi gumbi. Med izbirnima gumboma
Vk in Izk na spodniji sliki lahko tako izbirate s pusgico levo in pus&ico desno.

KaZi segmente precenja & |lzk | © vk i

Esc Tipka Escape je namenjena izhodu iz zaslona brez shranjevanja sprememb in ima enako funkcijo
kot zaslonska tipka Prekli¢i.

@ Prekl.

+/- Plus in minus na numeriéni tipkovnici upravljata s pove¢avo v oknu dela.
E 4 »
& 3 = )

Zmanj$anje/povecéanje poveSave je omogoc&eno, ko izberete Pogl. list na glavhem zaslonu.

Vracalka Z vracalko izbriSete zadnji vneseni znak.
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1 = Upravljanje CNC-krmilja

Tipkovnica po meri

Mnoga starejsa CNC-krmilja Hypertherm so opremljena s tipkovnico po meri, ki je podobna tipkovnici na spodniji sliki.
Vrsta osmih sivih tipk ustreza zaslonskim tipkam Phoenix na zaslonu. Naslednja grafika prikazuje primer tipkovnice
CNC-krmilja EDGE® Il. Phoenix razlicice 9.71 lahko upravljate s to ali z drugimi tipkovnicami.

Sprednja plosca

(..

e —
| é CB— s i
L‘.'J

[ NAVIGACLIA STROJZASLON )

@
C
2
B0

V naslednjih preglednicah so predstavljene kombinacije tipk, ki jih potrebujete za navigacijo in vnasanje podatkov
na CNC-krmilju, opremljenem s tipkovnico.
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1 = Upravljanje CNC-krmilja

Tipka Opis

- Zaslonske tipke F1 — F8, spodnja vrstica, od leve proti desni.
]

Levi Shift + Desni Shift + Enter
Potrdi spremembe na zaslonu in ima enako funkcijo kot zaslonska tipka OK.

- @

B

Levi Shift (vijolicasta puscica gor)

Levi Shift + F1 — F8 omogoc¢a dostop do zgornje vrstice zaslonskih tipk, od leve proti
desni. Na primer, levi Shift + F2 odpre zaslon Plazma 1 Tab. reza.

Pri vnasanju podatkov pritisnite levi Shift in $tevilko, da vnesete vijoliaste znake
na tipkovnici. Na primer, levi Shift + 7 vnese A.

Levi Shift + ? odpre zaslon Rezalne konice.

M

Levi Shift 0+ Desni Shift + Enter sprejme spremembe na zaslonu.

Levi Shift je enakovreden levemu oglatemu oklepaju [.

Desni Shift (modra puscica navzgor)
Desni Shift + F8 izvede dejanje, ki je imenovano v zaslonskem sporogilu “Dvokliknite,

da izvedete funkcijo”.

Pri vnasanju podatkov pritisnite desni Shift s stevilko za dostop do modrih znakov

o
na tipkovnici. Na primer, desni Shift + 7 vnese N.

Desni Shift + F4 odpre Oddaljeno pomo¢.

ﬂ Oddal.
POIML
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Tipka

Opis

Desni Shift + F2 odpre Vecopravilnost.

:m Vetopraviln.
el

® -

Desni Shift + 0 — 9 spremeni okno Ogled.

Fo| o0 o

Napr/Naz
Prehajanje med polji na zaslonu.
Napr ima enako funkcijo kot tipka Tab na tipkovnici osebnega racunalnika.

L

Enter
Prehajanje med polji na zaslonu.
Enter ima enako funkcijo kot tipka Tab na tipkovnici osebnega radunalnika.

Stran gor/Stran dol omogoga izbiro med moznostmi v spustnem seznamu.

Preklici
Izhod iz zaslona brez shranjevanja sprememb.

Enako kot tipka Escape (Esc) na tipkovnici osebnega ratunalnika ali zaslonska tipka
Prekli¢i.

Plus (+) in Minus () upravljata s pove¢avo v oknu dela.

ké_x% L

Zaslonski tipki za povec¢avo sta prikazani, ko izberete Pogl. list na glavnem zaslonu.

Tipka ? odpre datoteko pomoci Phoenixa. Pritisnite F8 za izhod iz pomoci.

Tipka Ro€éno omogoca preklop med glavnim zaslonom in zaslonom Roéno.

38
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Opis

Puscicne tipke
S Puscico gor in Puséico dol se lahko premikate po izbirah v seznamu.

S Pusgico levo in Puséico desno izbirate med izbirnimi gumbi. Med izbirnima gumboma
Vk in Izk npr. izbirate s puscico levo in puscico desno.

KaZi segmente preenja & |lzk | CVk i

Preslednica spremeni stanje izbire v seznamu. Na primer, na zaslonu Rezanje s
preslednico preklopite med Omogodi in Onemogoci za status kode programa.

Status \{Program_koda | -~

lylols [l JPremost zadrz. .
Llw Stop izbirn. programa e —
Onemog. - EIA | & J kode absolut.

Omaogoé. - Premost. reZze EIA
Omogoé. - Premost. kode EIA G539

Preslednica spremeni stanje potrditvenega polja.

Faktor skal. | 1
Kot vrtenja | 0 st

Z vracalko izbrisete zadnji vneseni znak.

Start in Stop programa izvedeta ti funkciji na tipkovnici.
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Posodabljanje programske opreme Phoenix

Hypertherm redno posodablja programsko opremo Phoenix. Zadnjo razli¢ico si lahko prenesete na spletnem mestu
www.hypertherm.com.

B posodobitev programske opreme Phoenix (update.exe)
m  datoteka pomoci Phoenix (Help.exe)

m tabele rezanja (CutChart.exe)
Sledite navodilom na spletni strani za prenos datotek v vasem jeziku.

Pred posodabljanjem programske opreme Phoenix sledite naslednjim napotkom:

m  Naredite varnostno kopijo sistemskih datotek: na glavnem zaslonu izberite Datoteke > Shrani na disk > Shrani
sistemske datoteke na disk. Za ve¢ informacij glejte poglavje Shranjevanje sistemskih datotek na strani 244.

m  Prekopirajte datoteke, ki ste jih prenesli s Hypertherm.com, v korenski imenik pomnilniskega klju¢a USB.

B Pripravite se na ponovni zagon CNC-ja po kon¢ani posodobitvi programske opreme.

Posodabljanje programske opreme
1. V vrata USB na CNC-ju vtaknite pomnilniski klju¢, ki vsebuje datoteko update.exe.

E—_“ Preverite, ali se datoteka update.exe nahaja v korenskem imeniku pomnilniskega kljuca.

2. Na glavnem zaslonu izberite Nastavitve > Geslo. Ce ne uporabljate tipkovnice, se dvakrat hitro dotaknite zaslona
za prikaz zaslonske tipkovnice.

3. Vpisite updatesoftware (vse z malimi ¢rkami, ena beseda) in izberite Vnos. Programska oprema Phoenix samodejno
prebere pomnilniski klju¢ in namesti novo programsko opremo.

Posodabljanje tabel rezanja
Hypertherm ponuja tabele rezanja v dveh razli¢nih oblikah zapisa datotek: .fac in .usr. Datoteke .fac vsebujejo tovarniske
tabele rezanja. Teh tabel rezanja ne morete spremeniti. Tabele rezanja .usr vsebujejo vse spremembe, ki ste jih naredili

v tabelah rezanja in ste jih shranili z zaslonsko tipko Shrani proces.

Datoteka za posodobitev tabel rezanja (CutChart.exe) vsebuje tako .fac kot .usr datoteke tabel rezanja. Posodobitev
samodejno prepiSe vse .usr tabele rezanja. Pred namestitvijo posodobitve shranite svoje spremenjene tabele rezanja.

Hypertherm priporo¢a shranjevanje spremenjenih tabel rezanja kot tabele rezanja po meri. Ko ustvarite tabelo rezanja
po meri, Phoenix ustvari datoteko .usr z edinstvenim imenom. Tako je onemogo&eno prepisovanje tabel rezanja po meri
z datotekami .usr v CutChart.exe. Glejte Ustvarjanje nove tabele rezanja na strani 166.
Varnostno kopiranje spremenjenih tabel rezanja

1. V vrata USB na CNC-ju vtaknite pomnilniski kljuc.

2. Na glavnem zaslonu izberite eno od zaslonskih tipk tabel rezanja, na primer Plazma 1 tabela rezanja.

3. Pritisnite zaslonsko tipko Shrani tabele rezanja. Phoenix prekopira vse tabele rezanja, ki so povezane z gorilnikom tipa
Plazma 1, na pomnilniski kljug.
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Posodabljanje tabel rezanja
1. V vrata USB na CNC-ju vtaknite pomnilniski klju¢, ki vsebuje datoteko CutChart.exe.

Preverite, ali se CutChart.exe nahaja v korenskem imeniku pomnilniskega kljuc¢a.

2. Na glavnem zaslonu izberite Proces in nato eno od zaslonskih tipk tabel rezanja, na primer Plazma 1 tabela rezanja.

3. Pritisnite zaslonsko tipko Nalozi tabele rezanja, nato pa izberite Da, ko se prikaze poziv za nalaganje tabel rezanja
s pomnilniskega klju¢a. Phoenix izvozi tabele rezanja in jih prekopira na trdi disk.

4. Ce zelite kopirati spremenjene tabele rezanja na trdi disk, morate zapustiti Phoenix in uporabiti Windows® Explorer
za kopiranje datotek .usr nazaj na trdi disk. Mapa tabel rezanja je C:\Phoenix\CutCharts.

Posodabljanje pomoci
1. V vrata USB na CNC-ju vtaknite pomnilniski klju¢, ki vsebuje datoteko Help.exe.

E——“ Preverite, ali se datoteka Help.exe nahaja v korenskem imeniku pomnilniskega kljuca.

2. Na glavnem zaslonu izberite Nastavitve > Geslo. Ce ne uporabljate tipkovnice, se dvakrat hitro dotaknite zaslona
za prikaz zaslonske tipkovnice.

3. Vpisite updatehelp (vse z malimi &rkami, ena beseda) in pritisnite Enter. Programska oprema Phoenix samodejno
prebere pomnilniski klju¢ in namesti novo datoteko pomoci.

Posodabljanje priro¢nikov
Nove ali posodobljene priro¢nike lahko nalozite v CNC po naslednjem postopku.

1. Ce zelite pridobiti najnovejée Hyperthermove priro&nike, obis&ite spletno stran www.hypertherm.com in izberite
povezavo Downloads Library (Knjiznica prenosov).

2. V razdelku Downloads Library (Knjiznica prenosov) izberite Product Type (Vrsta izdelka) in nato izberite ime izdelka.
Izberite npr. MAXPRO200 za prikaz seznama priro¢nikov in druge literature, ki je na voljo za ta izdelek.

3. Izberite povezavo Manuals (Priro¢niki) in kliknite za prenos datoteke priro¢nika.

4. Shranite datoteko v korenski imenik pomnilniskega klju¢a USB. Uporabite ime datoteke iz knjiznice prenosov
in ga ne spreminjajte. Primer imena: 807700r0.pdf.

Za nalaganje priro¢nika v va§ CNC uporabite naslednji postopek. V CNC lahko nalozite tudi ve¢ priro¢nikov naenkrat,
Ce so le datoteke shranjene v korenski imenik na pomnilniskem kljucu.

1. Pomnilniski klju¢ z enim ali ve¢ uporabniskimi priro¢niki za izdelke Hypertherm vtaknite v vrata USB na CNC-ju.

2. Izberite Nastavitve > Geslo in vpisite updatemanuals (male ¢rke, ena beseda). CNC prekopira priroénike
iz pomnilniskega klju¢a na trdi disk.
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Razdelek 2

Glavni zaslon

Glavni zaslon je prvi zaslon, ki se prikaze ob vklopu CNC-krmilja.
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Okno predogleda

10 MM 130A.txt Okno predogl
5 WM0N0Y. Trug Hok

{

V oknu predogleda je prikazan trenutni program dela in njegove dimenzije. Ime programa dela je prikazano pod tem
oknom, skupaj s sporoc¢ilom “s tehnologijo True Hole", e program uporablja to funkcijo.

Okno Ogled

Okno Ogled zaseda desni del zaslona ter je namenjeno prikazu nadzornih funkcij, kot je merilnik hitrosti, tipk za ro¢no
premikanje, indikatorjev polozaja, nacina rezanja in ure. Ta del zaslona lahko konfigurirate z 10 razli¢nimi funkcijami
nadzora v oknu Nastavitve. Glejte Nastavitev Watch Window na strani 116 za vec¢ informacij.

Zaslonske tipke

Zaslonske tipke so opisane spoda;:

Upravitelj oblik odpre zaslon Upravitelj oblik, kjer lahko nalozite preprosto obliko, uredite del z urajevalnikom besedila ali
¢arovnikom za oblike, oziroma opravite u¢enje dela s sledenjem.

Datoteke odpre zaslon Datoteke, kjer lahko nalozite, shranite ali prenasate datoteke delov v krmilje in iz njega.
Moznosti trenutnega dela omogoca skaliranje, vrtenje, zrcaljenje in ponavljanje dela.

Nastavitve odpre zaslon Rezanje za dostop do moznosti Proces, nastavitev Watch Window, Diagnostike in z geslom
za8¢itenih nastavitvenih zaslonov.

S Poglej del/Poglej list preklapljate prikaz dela v oknu predogleda. Phoenix prikaze dimenzije plocevine, ki so bile
vnesene na zaslonu Rezanje.

44 Phoenix Software V9.76.0 Uporabniski priro¢nik 806402



2 - Glavni zaslon

Zoom +/- pove¢a/pomanjsa del. Ko pomanj$ate povecavo, si lahko del spet priblizate s pritiskom na tipko +, pri ¢emer
se prikazeta vodoravni in navpi¢ni drsni trak. Za vnovi¢éno povecavo pritisnite tipko - .

X4 L
=l &

Roéne moznosti omogocajo vzdolzno rezanje, premik osi stroja v izhodi$¢ni polozaj in druge ro¢ne operacije.

)

Drsna trakova Ce sta prikazana drsna trakova in krmilje ne reze, lahko pogled na plo$&o premikate v vodoravni
in navpi¢ni smeri tako, da pritisnete na drsni trak in ga premaknete, ali pa drzite tipko Shift in pritisnete
pusci¢ne tipke na tipkovnici.

Med rezanjem se pogled samodejno premakne, ko pot rezanja doseze enega od robov pogleda.

Spremeni nacin rezanja izbere nac¢ine poskusnega, plamenskega, plazemskega rezanja, rezanja z vodnim curkom
in laserskega rezanja, odvisno od orodja, izbranega na zaslonu Posebne nastavitve.

Sprememba potroSnega materiala odpre zaslon Sprememba potro$nega materiala.

Nicelni polozaji nastavi trenutni polozaj osi Pre¢no, Tir in Dvojni portal na ni¢.
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Razdelek 3

Nalaganje delov

V tem poglavju je opisan postopek nalaganja delov iz Knjiznice oblik, pomnilniskega klju¢a ali gostiteljskega ra¢unalnika,

shranjevanja datotek in uvoza datotek DXF.

-

Nalaganje delov iz knjiznice oblik

V CNC je vgrajena knijiznica oblik z ve¢ kot 68 pogosto uporabljenimi oblikami. Te oblike so parametri¢ne, torej
omogoc¢ajo urejanje velikosti in geometrije. Oblike v knjiznici so barvno kodirane od najpreprostejsih (zelene)

do najzahtevnejsih (&rne).

Fravokot. Krog Trikotn L4otnik Trapezoid Odrez. Manssrdni  Strebni pravek. 4strani E-strani poligon
pravoiot pravok poligon
Odrezankreg  Kroniodsek  Ravni utori Poiev utori  Horizon.tebro  Vertik rebro Obroé Krogs Trwst 8-kotnik
pravekotno

|uknic

of
)

® L L A »

Fravok. skonkav.  Lotniks Pofev.L- Trapezcidskeny. Odsek prirob Kalen Obroé poprav.  Fravokot.s Fravoigt.z  Pravokot z
vog kolen. zaokr kotnik .. vog prir pravokotn |uinjo ckroglo luknjo  ckroglo uk...
Pravok. s Pravok z Pravok. s Pravok. z Konveks. Konkav. Trikotniks konkay Poligons Odrez. Odrez.
konveks most. zarezg posev. zarezo  zackiof. pravok. pravokot. str. konkav, stran pravokot. pravokot.
KriZ KriZ z olroglo 4-strani 4strani Mosil. cevi Frirob z luk. Prirob z Frirob z luk Prircbz luk.  Prirobz luk.
luknjo konveks konkavni laog luk. obrod pravokotnic  pravokot pravokot
Zaokrol. Fodkey Trapezoids  Foligonskonv. Poligonskonv. o, jerm. Cevnazapora  Tesniloved. Dir Jermen
Lsotnik konv. wrhom vrhom z whomz... Erp.

123 Bt
Bes. Testnivzor.
Dvokl. obliko ali pritisn. Enter za urejanje oblike
Knjiz. Urej. ol Garovnik Ugen.
m obli besedil \ za oolike sled. Deter

Oval

Pravok. s
konvess vog

Pravok. z

3
g. E
m g
I 3

pravokot.

Prirob z luk
pravekot ..

o

Zobnik

3:48:02 PM

9) Fomod

W) vesopravin

@ Prekl.
u OK
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3 - Nalaganje delov

Za izbiro preproste oblike:

1. Na glavnem zaslonu izberite Knjiznica oblik.

2. Izberite obliko.

3. Pritisnite OK.
Uporaba tipkovnice:

1. Poiscite obliko s pusci¢nimi tipkami.

2. Pritisnite Enter.

Prikaze se oblika s privzetimi parametri ali parametri, ki so bili uporabljeni pri zadnjem urejanju oblike.
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3 - Nalaganje delov

Nalaganje delov

Programe delov lahko nalozite s trdega diska CNC-krmilja, pomnilniskega klju¢a USB ali zunanjih preslikanih pogonov

(omreznih) v delovni pomnilnik CNC-krmilja.

Za nalaganje dela iz pomnilniskega klju¢a USB ali trdega diska uporabite naslednji zaslon. Ko nastavite vse parametre,

pritisnite Enter na tipkovnici, da nalozite del.

——“ Dovoljenje za dodajanje/odstranjevanje datotek in map na/s trdega diska lahko dodelite
na seznamu Status/Funkcija na zaslonu Posebne nastavitve, ki je zas¢iten z geslom.

Naloi iz 9) Pomoé&
delov St |
Datot
Ime Vel PN
AvitoRazmikY osink 585
KrogLuknjVijak 360
PrirobLukVijak 425
CNC DEMO DEL 6414
REZANJE IN MARK... 2400
- urejenDXF 97
n LOGO HYPERTHERM 7979
MARKER 7
Ime dat.
KrogLuknjVijak
[+ Predogl
Sin
Oikno predogl. @ FE
1:4T:05PM
9 o
NaloZiz Shr. T Prenesiz ) NaloZiv - Pok. vse
% diska @ o 3_] gost. 7@3‘] gost. HEE e AR Datot

Nalozi iz Izberite vir, iz katerega boste nalozili del: pomnilniski klju¢ USB ali mapa na trdem disku. Da dodate ali
odstranite mapo, dvakrat tapnite na zaslon na dotik na oznacenem mestu.

Uporaba tipkovnice: Za izbiro druge mape uporabite tipki T in {. Za dodajanje nove mape ali odstranitev
uporabite tipko + ali - .

Datoteke Seznam datotek v izbrani mapi. Izberite ime datoteke, ki jo zelite naloziti. Ve¢ datotek lahko izberete le, Ce jih
nalagate iz pomnilniskega klju¢a USB na trdi disk.

Uporaba tipkovnice: Za premikanje med datotekami uporabite tipke T, 1, Stran gor in Stran dol. Ce zelite
odstraniti datoteko, pritisnite tipko - . Ce Zelite izbrati ve¢ datotek za nalaganje, oznacite prvo datoteko, nato
pa pritisnite in drzite tipko Shift ter s tipkama T in | oznagite e preostale datoteke.
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Ime datoteke Prikaz imena izbrane datoteke. Da odstranite datoteko, oznadite ime datoteke in na oznaGenem mestu
dvakrat tapnite na zaslon na dotik.

Uporaba tipkovnice: Ce elite odstraniti datoteko s tipkovnico, uporabite tipko - .

Predogled Oznacite to polje za predogled datotek, ki ste jih izbrali v oknu Predogled.

Nalozi v Izberite ciljno mesto za del: nalozite ga za rezanje ali ga shranite v mapo na trdem disku. Da dodate ali odstranite
mapo, dvakrat tapnite na zaslon na dotik na oznatenem mestu. Ta izbira je na voljo le pod pogojem,

da nalagate del iz pomnilniskega klju¢a USB.

Uporaba tipkovnice: Za izbiro druge mape uporabite tipki T in |. Za dodajanje nove mape uporabite
tipko +. Za odstranitev mape uporabite tipko - .

Ime datoteke na disku Vnesite ime datoteke, ki jo nalagate na trdi disk. Izbira je na voljo le, ko nalagate del
iz pomnilniskega klju¢a USB.

Pokazi doloc¢ene datoteke Omogoca iskanje doloc¢enih datotek delov v izbrani mapi z nadomestnima znakoma
zvezdico (*) in vprasajem (?).

Uporaba tipkovnice: Za vnos zvezdice s tipkovnico pritisnite levo tipko Shift in vragalko. Za vnos vprasaja
pritisnite desno tipko Shift in vragalko.

Pokazi vse datoteke |z ogleda izbranih datotek lahko preklopite na ogled vseh datotek z vnaprej dolo¢enimi datotecnimi
priponami na zaslonu Posebne nastavitve.
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Prenasanje dela iz gostiteljskega racunalnika

Uporabite spodnji zaslon za nalaganje dela iz gostiteljskega racunalnika prek serijskih vrat RS-232C/RS-422.
Ko nastavite vse spodnje parametre, pritisnite Enter na tipkovnici za za¢etek prenosa.

——“ Dovoljenje za dodajanje/odstranjevanje datotek in map na/s trdega diska lahko dodelite
g d :
na seznamu Status/Funkcija na zaslonu Posebne nastavitve.

Prenesi iz Q) i
Deli j
Datot
Ime EZEE
45tranKonkavPravo-txt 3
5StranPoligon-txt 165
ABC123-txt 281
KrogvPravok-txt 195
Krog-txt 130

c | |KonveksKrogVPravok-txt 292

=] Prirob-txt 171
Trvst-txt 126

E
Ime oddal dat
Prirob-txt
v Predogl
Prenesi v
Tren. del j
20in .
Dvokliknite tu za odstr. izbranih datotek 5.02:45°m
@ -

Nalofiz diska Shr.v Franesi NaloZi
disk z gost. v gost.

Prenesi iz Izbira mape na gostiteljskem racunalniku, iz katere Zelite naloziti del. Da dodate ali odstranite mapo, dvakrat
tapnite na zaslon na dotik na ozna¢enem mestu.

Uporaba tipkovnice: Za izbiro druge mape uporabite tipki T in | na tipkovnici. Za dodajanje nove mape ali
odstranitev uporabite tipko + ali -.

Datoteke Seznam datotek v prenosu iz mape, ki se lahko prenesejo iz gostiteljskega radunalnika.
Uporaba tipkovnice: Za premikanje med datotekami uporabite tipke T, |, Stran gor in Stran dol. Ce Zelite
izbrati ve¢ datotek za nalaganije, oznadite prvo datoteko, nato pa pritisnite in drzite tipko Shift ter s tipkama T
in | oznagite e preostale datoteke.

Ime oddaljene datoteke Vnesite ime oddaljene datoteke, ki bo prenesena iz gostiteljskega raunalnika.

Predogled Oznacite to polje za predogled datoteke, ki ste jo izbrali v seznamu Datoteke. Za oznaditev ali odznacitev
polja pritisnite preslednico na tipkovnici, ko je aktivno polje Predogled.
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Prenesi v Izberite, kam Zelite prenesti del: v trenutni del v pomnilniku ali v mapo na lokalnem trdem disku. Ce izberete eno
od lokalnih datotek, se pokaze polje Ime lokalne datoteke.

Uporaba tipkovnice: Za izbiro druge mape uporabite tipki T in |. Za dodajanje nove mape uporabite
tipko +. Za odstranitev mape uporabite tipko - .

Ime lokalne datoteke Uporabnisko dolo¢eno ime, dodeljeno datoteki, ki se prenasa na trdi disk.

Shranjevanje datoteke dela

Za shranjevanje dela na pomnilniski klju¢ USB ali na trdi disk uporabite nasledniji zaslon. Ko opravite vse izbire in vnose,
pritisnite OK za shranjevanje dela.

——“ Dovoljenje za dodajanje/odstranjevanje datotek in map na/s trdega diska lahko dodelite
g d :
na seznamu Status/Funkcija na zaslonu Posebne nastavitve.

Shr. v Q/' Fomod
|Spumin. Kijug -

Ime dat.

|Prirubi_uk\f\jak

Shr iz

|KnJ|ZObI|K Bl

Datot

=

E Ime Vel. | 7R

& |4SidedConcaveRect 341
SBoltHoleRect 431
ABC123 861
BoltHoleCircle 360
437
Circle 130
CirclelnRect 195
ConcaveCornerRect 262

Ime dat. na disku

PrirobLukVijak WP Ve

127
St v Predogl

Ckna predogl. @ Fiot

Z248:28 PM

0K

(S

aloiz v ns & renesiz =) sloiv adal. zad. Srrgan

\% Nd:ska ?_jﬂ Sgis( &_} Pgost —‘i] Nglaét > ddIE\ = @ g

Shrani v Izberite za shranjevanje datoteke na pomnilniski klju¢ USB ali na mapo na trdem disku. Da dodate ali odstranite
mapo, dvakrat tapnite na zaslon na dotik na oznatenem mestu.

Uporaba tipkovnice: Za izbiro druge mape uporabite tipki T in | na tipkovnici. Za dodajanje nove mape
uporabite tipko + na tipkovnici. Za odstranitev mape uporabite tipko - na tipkovnici.

Ime datoteke Vnesite ime za datoteko, ki jo nalagate na trdi disk.
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Shrani izvirno besedilo CNC-krmilja Hypertherm lahko uvozijo programirane datoteke delov iz drugih CNC-krmil].
Ko uvozite eno od teh datotek, programska oprema Phoenix prevede datoteko v format, ki ga uporablja CNC
Hypertherm. Moznost Shrani izvirno besedilo shrani uvozeno datoteko dela v izvirnem formatu namesto

v formatu Hypertherm CNC. Ta izbira ni na voljo, ¢e shranjujete datoteko na pomnilniski klju¢ USB s trdega
diska.

Shrani iz Izberite, ali Zelite shranjevanje iz trenutnega dela ali iz mape na trdi disk. Da dodate ali odstranite mapo, dvakrat
tapnite na zaslon na dotik na ozna¢enem mestu. Ta izbira je na voljo le pod pogojem, da shranjujete
na pomnilniski klju¢ USB s trdega diska.

Uporaba tipkovnice: Za izbiro druge mape uporabite tipki T in | na tipkovnici. Za dodajanje nove mape
uporabite tipko + na tipkovnici. Za odstranitev mape uporabite tipko - na tipkovnici.

Datoteke Izberite eno ali ve¢ datotek delov iz seznama vseh datotek v nalaganju iz mape, ki se lahko nalozijo iz diska.
Da odstranite datoteko, dvakrat tapnite na zaslon na dotik na ozna¢enem mestu. Ta izbira in izbira ve¢
datotek je na voljo le, ko shranjujete datoteke na pomnilniski klju¢ USB s trdega diska.

Uporaba tipkovnice: Za premikanje med datotekami uporabite tipke T, |, Stran gorin Stran dol. Ce zelite
odstraniti datoteko, pritisnite tipko - . Ce Zelite izbrati ve¢ datotek, oznagite prvo datoteko, nato pa pritisnite
in drzite tipko Shift ter s tipkama T in | oznagite 8e preostale datoteke.

Ime datoteke na disku Vnesite ime za datoteko, ¢e jo nalagate na trdi disk. Ta izbira je na voljo le, ko shranjujete
datoteke na pomnilniski klju¢ USB s trdega diska.

Predogled Oznacgite to polje za predogled datoteke, ki ste jo izbrali v seznamu Datoteke. Ta izbira je na voljo le pod
pogojem, da shranjujete datoteke na pomnilniski klju¢ USB s trdega diska.

Uporaba tipkovnice: Za oznacitev ali odznacitev polja pritisnite preslednico na tipkovnici, ko je aktivno
polje Predogled.
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Nalaganje datotek delov na gostiteljski racunalnik

Ta zaslon lahko uporabite za nalaganje dela na gostiteljski racunalnik. Ko nastavite vsa parametre, pritisnite Enter
na tipkovnici za zac¢etek nalaganja.

Nalozi v Fomod
a omad
|DE.‘H v‘l

Oddal dat.
|MansardPrav

NaloZi iz
[Deli -
Datot

Ime | Vel [=
PrirobLukVijak 526
Prirob 174
MansardPrav 172
Trvst 126
LKotnik 152
Jermen

Pravokat. 121
Pravokot. 131 &l

Ime lok. dat.
MansardPrav ,4?

Sin

Ll & Predogl

Okno predogl, @ i

Dvokliknite tu za odstr. izbranih datotek gl n

€

Malogiz g Frenesiz Nalosi adal. zad
diska disk gost. nagost.

Nalozi v Izberite mapo na gostiteljskem ra¢unalniku, kamor Zelite naloziti datoteko. Da dodate ali odstranite mapo,
dvakrat tapnite na zaslon na dotik na ozna¢enem mestu.

Uporaba tipkovnice: Za izbiro druge mape uporabite tipki Tinl.Za dodajanje nove mape uporabite
tipko +. Za odstranitev mape uporabite tipko - .

Ime oddaljene datoteke Vnesite ime datoteke, ki jo nalagate na gostiteljski radunalnik.

Prenesi iz Izberite, ali Zelite naloziti trenutni del v pomnilnik ali iz mape na lokalnem trdem disku. Ce izberete eno od
lokalnih map, se pokaZejo polja Datoteke, Ime lokalne datoteke in Predogled. Ce zelite dodati ali odstraniti
mapo, dvakrat tapnite na zaslon na dotik. Ta izbira je na voljo le pod pogojem, da shranjujete datoteko na
pomnilniski klju¢ USB s trdega diska.

Uporaba tipkovnice: Za izbiro druge mape uporabite tipki T in |. Za dodajanje nove mape uporabite
tipko +. Za odstranitev mape uporabite tipko - .

Datoteke Seznam vseh datotek v prenosu iz mape, ki se jih lahko nalozi na gostiteljski racunalnik. Da odstranite datoteko,
dvakrat tapnite na zaslon na dotik.
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Uporaba tipkovnice: Za premikanje med datotekami uporabite tipke T, |, Stran gor in Stran dol. Ce zelite
odstraniti datoteko, pritisnite tipko - . Ce Zelite izbrati ve¢ datotek za nalaganje, oznacite prvo datoteko, nato
pa pritisnite in drzite tipko Shift ter s tipkama T in | oznagite e preostale datoteke.

Ime lokalne datoteke Ime lokalne datoteke, ki bo naloZzena na gostiteljski rac¢unalnik.
Predogled Oznacite to polje za predogled datoteke, ki ste jo izbrali v oknu Predogled.

Uporaba tipkovnice: Za oznaditev ali odznagitev polja pritisnite preslednico na tipkovnici, ko je aktivno
polje Predogled.

Uvazanje datotek DXF

CNC-krmilja Hypertherm omogoc¢ajo dva nacina samodejnega uvoza datotek DXF. Prva funkcija DXF omogoca
CAD-konstruktorju, da pripravi datoteko DXF z mesti prebodov, vrstnim redom prebodov in smerjo. Ko je naloZena
ta datoteka, CNC prevede datoteko v program dela v formatu EIA.

Druga funkcija je popolnoma samodejen uvoz DXF, ki operaterju omogoca izbiro vrste in dolzine primika in odmika.
CNC-programska oprema Auto DXF samodejno dolo¢i primik in odmik glede na operaterjeve izbire ter ustvari program
dela v formatu EIA, ki je pripravljen za uporabo.

Za nalaganje datoteke DXF odprite zaslon Datoteke, Nalozi z diska ter izberite mesto vira in datoteko.

Opombe:

m  Da boste lahko nalagali datoteke DXF v CNC, vnesite DXF kot datotote¢no pripono na zaslonu Nastavitve > Geslo >
Posebne nastavitve.

m  Preverite velikost plo$ce za nalog na zaslonu Nastavitve > Rezanje:
Vel plos. X | 12192 mm Y | 24384 mm '

Nato v datoteki DXF preverite razdaljo med izhodis¢em dela in geometrijo dela. CNC zahteva, da je polozZaj
geometrije dela glede na izhodis¢e dela manjsi od dimenzij plosce.

m Ko CNC prevede datoteko DXF, shrani ustvarjeno besedilno datoteko EIA na mesto, kjer se nahaja izvorna datoteka
DXF. Ce pridobivate datoteke DXF z omreznega pogona, mora imeti CNC pravice branja in pisanja na tem omreznem
mestu. Poskrbite, da CNC lahko zapisuje na omrezno mesto, ali pa prenesite v CNC vsako datoteko DXF,
ki jo nameravate prevesti za uporabo na CNC-ju, da se izognete prevajanju datotek DXF z omreZnih pogonov.
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CUTOUTL.dxf
FLANGEL. dxf
FLANGEZ. dxf
FLANGE3.dxf

Nalozi iz Izberite DXF v spustnem seznamu.
Ime datoteke Izberite datoteko DXF v spustnem seznamu.
Predogled Oznacite to polje za predogled izbrane datoteke.

Pokazi dolo¢ene datoteke Ta zaslonska tipka omogoc¢a prikaz samo dolo¢enih map v izbrani mapi. Pri dolo¢anju
datotek, ki jih Zelite prikazati, lahko uporabite zvezdico in vprasaj.

Uporaba tipkovnice: Za vnos zvezdice drzite levo tipko Shift in pritisnite vra¢alko. Za vnos vprasaja drzite
desno tipko Shift in pritisnite vracalko.

Pokazi vse datoteke Ta zaslonska tipka omogoca operaterju, da razveljavi izbiro Pokazi dolo¢ene datoteke.
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Surove datoteke DXF

Ce CNC ne more najti podatkov o prebodih v datoteki DXF, lahko uporabite pripomoéek za prevajanje Hyper DXF za uvoz
datoteke ter za dodajanje podatkov o primikih in odmikih.

A Ni tock preboda. Dokonéam s HyperDxf?

@~ 10~

Ce izberete Da, se pokaze konfiguracijski zaslon s polji za opredelitev formata primika in odmika.

TN
i Primik - . Odmik |
Tip glba] - | Tip glhalRa\mO - !
Dolz. 02 in Dolil 02 in
Kot 90 st Kotl 90 st

[# Aut. poloZaj primika Erok i | 0 in

¥ Awt. pril. kot primika

[ Odmik znotraj

v oK @ Prekl

Primik in Odmik Izberite Ravni ali Ukrivljeni primik oz. odmik.

Dolzina in Polmer Izberite dolzino ali premer primika oz. odmika.

Kot Izberite kot v stopinjah za primik oz. odmik.

Samodejni polozaj primika Ko je oznaceno to polje, skusa programska oprema poiskati primeren vogal za primik.

Samodejna poravnava vogala primika Ko je oznaceno to polje, skusa programska oprema poiskati primeren vogal
za primik.

Notranji odmik Ce je ozna¢eno to polje, se odmik uporabi za notranje in za zunanje reze. Ce polje ni oznadeno,
se odmiki dodajo samo zunanjim rezom.

Prekrivanje Ta moznost zagotavlja prekrivanje rezov v obmo¢ju primika in odmika luknje.
Po uvozu se ustvari program dela EIA s koné&nico .txt ter odlozi v izvorno mapo.
Ko CNC prevede datoteko DXF, shrani nastalo besedilno datoteko EIA na isto mesto kot izvorno datoteko DXF.
Ce pridobivate datoteke DXF z omreznega pogona, mora imeti CNC pravice branja in pisanja za to omrezno mesto.

Poskrbite, da CNC lahko zapisuje na omrezno mesto, ali pa prenesite v CNC vsako datoteko DXF, ki jo nameravate
prevesti za uporabo na CNC-ju, da se izognete prevajanju datotek DXF z omreznih pogonov.
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Razdelek 4

Razporejanje delov

Zaslon Moznosti trenutnega dela vam omogo¢a, da prilagodite razporeditev za trenutni del. V oknu Predogled je prikazan
rezultat vsake uporabljene funkcije.

Faktor skaliranja Omogoca operaterju skaliranje trenutnega dela v pomnilniku za vneseni faktor. Ko vnesete nov faktor
skaliranja, se del izriSe na novo in prikazejo se njegove celotne dimenzije. Faktor skaliranja mora biti vedji
od ni¢.
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4 - Razporejanje delov

Kot vrtenja Omogoca operaterju, da zavrti trenutni del v pomnilniku za vneseno vrednost. Ko vnesete nov faktor vrtenja,
se novi del prikaze v oknu Predogled. Kot vrtenja je lahko katerakoli pozitivna ali negativna vrednost.

Zrcali X/2Zrcali Y Ti potrditveni polji spremenita predznak dimenzij X oz. Y. Rezultat je zrcalna slika dela, ki je trenutno
v pomnilniku.

Uporaba tipkovnice: Pritisnite tipko Naprej ali Enter, da oznacite polje X ali Y. Ko je kazalec v polju,
pritisnite preslednico, da oznacite s krizcem izbrano polje.

Reza Pritisnite zaslonsko tipko Reza, da se pokaze potek reze v svetlo modri barvi. Na ta nacin si lahko ogledate potek
reze pred rezanjem. Tipko pritisnite znova, da umaknete grafiko reze z zaslona.
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Ponavljanje delov

Krmilje ima tri vgrajene tipe samodejnega ponavljanja: ravno, zamaknjeno in gnezdeno.

Ravno ponavljanje

11.351n

11.351In

Okno predogl.

3.55.51 PM

Reis

Tip ponov. | v | 9/ Fomod
Zat. vogal ISpodaj desno - I

Stev. wrstic
Stev. stolpcev
Odmik vzorca X
Odmik vzorca Y

Odmik izmeta

565 in

565 in

443

025 in

Q Preki,

oK

¢

Tip ponovitve Izbira med tremi tipi ponovitev: Ravno, Zamaknjeno ali Gnezdeno.

Zacetni vogal Izbira vogala na plos¢i, kjier naj se za¢ne ponavljanje oblike.
Stevilo vrst Vnesite Stevilo vrst za rezanje.

Stevilo stolpcev Vnesite tevilo stolpcev za rezanje.

Odmik vzorca X/Odmik vzorca Y Samodejni izradun odmika vzorca na podlagi dimenzije trenutnega dela

v pomnilniku.

Odmik izmeta Vnos odmika izmeta med deli v mrezastem vzorcu. Enaka vrednost se uporabi pri dimenzijah X in Y.
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Zamaknjeno ponavljanje

1Zamakn

Razdalja kroja X/Razdalja kroja Y Samodejni izracun odmika kroja na podlagi dimenzije trenutnega dela
v pomnilniku. Ta parameter je na voljo samo za tip Gnezdene ponovitve.
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Gnezdeno ponavljanje

Tip ponov. Sl _~ | Q) Foret
Zad vogal |Spedsileve = |
Stev. rstic I—E
Stev. stolpoey |_ 2
Odmik vzorea X [_—E in
Odmik vzorea Y 8.5 in
= Odmikizmeta | 0.25 in
2 - —
H Razd.smjax[ 5.5 ‘in
Razd. kroja r & in
o
11.95in
i prenogl @ i
o u o
Fsts

Odmiki vzorcev Samodejno izrac¢una najmanjsi potrebni razmik med ponovljenimi deli. Razmik se doloc¢i na podlagi
velikosti dela (vklju&no s primikom in odmikom), vrednosti reZe in odmika izmeta. Izradunani odmik omogo¢a
ponovitev dela brez prekrivanja.

Uporabite lahko to vnaprej izracunano vrednost ali ro¢no izberete nove vrednosti. Ko vnesete nove vrednosti
odmika vzorca, Phoenix samodejno izrise nov vzorec z novimi vrednostmi.

Razdalja kroja Samodejno izraduna minimalni potrebni razmik med gnezdenimi deli. Razmik je odvisen od velikosti dela
(vklju&no s primikom in odmikom), vrednosti reZe in odmika izmeta. Izratunani odmik omogoc&a ponovitev dela
brez prekrivanja.

Uporabite lahko to vnaprej izracunano vrednost ali ro¢no izberete nove vrednosti. Ko vnesete nove vrednosti
odmika, CNC samodejno izriSe nov gnezdeni vzorec z novimi vrednostmi.

Namig: Ko ro&no spreminjate Razdaljo kroja, zagnite s preprostim krojem (1 stolpcev, 1 vrstica) in nato
opravite prilagoditve na podlagi prikaza. Vzorec v oknu Predogled se spreminja, ko spreminjate vrednosti.
Ko dosezZete zeleno Razdaljo kroja, povecajte velikost kroja na 2 stolpca in 2 vrstici, nato pa ponovno
prilagodite odmika vzorcev X in Y. Ko doseZete zeleni razmik kroja, povec&ajte velikost kroja na maksimum,
ki ga dopusca plosca.
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Poravnavanje delov

Ta zaslon vam omogoc¢a:
m  Zagon ¢arovnika za poravnavanije.

m  Poravnavo trenutnega dela z enim od $tirih vogalov na plos¢i. Ta nacin se pogosto uporablja pri delih, ki imajo
notranjo to¢ko preboda, npr. pri prirobnicah.

m  Upostevanje zasuka plos¢ pri poravnavanju delov. Ta nacin se pogosto uporablja pri krojih delov, ki imajo malo
prostora za napake pri postavljanju na plosco.

Align Wizard

Align Wizard avtomatizira zaporedje operacij za vnos koordinat zasukane plo&¢e na mizi ter poravnavanja delov
z zasukano ali poravnano plosco.

Align Wizard se odpre samodejno na zaslonu Poravnava ali ob pritisku na zaslonsko tipko Align Wizard na zaslonu
Poravnava.

Align Wizard spremlja potek dela in ga prikazuje na dnu okna v vrstici napredka.

Izbirate lahko med poravnavo plog&e z gorilnikom ali z laserskim kazalcem. Ce izberete laserski kazalec, morate pod
Marker odmik 10, 11 ali 12 na zaslonu Posebne nastavitve vnesti vrednost odmika markerja vsaj 1.

64 Phoenix Software VV9.76.0 Uporabniski priro¢nik 80640Z



4 - Razporejanje delov

Roc¢no poravnavanje delov

Za ro¢no poravnavo dela na plosci:
1. V zgornjem desnem kotu zaslona nastavite parametre, ki so potrebni za poravnavo vasega dela.
2. Premaknite gorilnik na polozaj prvega vogala (Vogal za poravnavo) s tipkami za roéno premikanje.
3. Pritisnite V vogalu.
4. Ce poravnavate del, nadaljujte s korakom &t. 7.
5. Premaknite gorilnik v to¢ko ob robu plosc¢e proti izbrani Referenci zasuka.
6. Pritisnite V tocki zasuka.

7. Pritisnite OK. Stroj se premakne v zacetno toc¢ko za del, pokaze se glavni zaslon in stroj je pripravljen za rezanje.

Vogal za poravnavo Izbira vogala na plosc¢i, s katerim Zelite poravnati del.
Odmik izmeta To je razmik med robom plosce in delom, ki ga krmilje doda ob premiku v zagetno tocko dela.

Nastavitev zasuka Doloc¢a, ali bo krmilje pri izvajanju funkcije poravnave upostevalo zasuk plo$ce.
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Referenca zasuka To je referenc¢ni vogal za zasuk, proti kateremu se boste premaknili in oznacili to¢ko na robu. Moznost
je na voljo le, ¢e je vklju¢ena Nastavitev zasuka.

V vogalu Pritisnite to zaslonsko tipko, ko se nahajate v vogalu plo$ce, s katerim zelite poravnati del.

V tocki zasuka Pritisnite to zaslonsko tipko, ko se nahajate na robu plo$¢e za nastavitev zasuka. Moznost je na voljo le,
Ce je vklju¢ena Nastavitev zasuka.

Gnezdenje delov

Roc¢no krojenje
Za odpiranje zaslona Krojenje pritisnite zaslonsko tipko Upravitelj oblik na glavhem zaslonu in nato izberite Nester.

Glavno obmocje za prikaz predstavlja najvecji, zgorniji levi del zaslona. Rob plosce je prikazan s temno zeleno barvo.
Velikost prikazane plosée je odvisna od podatkov o ploséi, ki so bili izbrani na zaslonu Rezanje (izberite zaslonsko tipko
Nastavitve, da odprete zaslon Rezanje).

V zgornjem desnem vogalu glavnega zaslona je prikazan seznam programov delov za kroj v vrstnem redu rezanja. Spoda;
desno so prikazani polozaji delov in podatki o orientaciji izbranega programa dela. S temi podatki lahko manipulirate,
ko dodajate nove dele.

Datot

BoltHoleCircle. txt
BoltHoleCircle. txt
BoltHoleCircle.txt
BoltHoleCircle txt
BoltHoleCircle. txt
BoltHoleCircle.txt
BoltHoleCircle txt
BoltHoleCircle. txt
BoltHoleCircle.txt

BoltHoleCircle.txt

)

11.25in

42.75in = bt

Odmik X | 12.75 BN
Odmik Y | 6.25 in
Kot vrtenja | 0 st

~ Zrecali X I Zrcali Y

Faktor skal. | 1

3:09:53 PM @ Prakl @ Fomot v oK

Dod Oistr Rezi Rezi Pogl Pusg. tip. Pogis

del del prej pozn. List 0.25in o Nastay
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Dodaj del Omogo¢a izbiro programa dela v izbranem viru za dodajanje v kroj.
Odstrani del Odstranitev izbranega dela iz seznama delov v kroju.

Rezi prej Pritisnite zaslonsko tipko Rezi prej, ¢e zelite premakniti izbrani program dela na visje mesto v seznamu delov
za rezanje. Zaporedje rezanja delov se spremeni, ne pa tudi polozaj izbranega dela v kroju.

Rezi pozneje Pritisnite zaslonsko tipko Rezi pozneje, da premaknete izbrani program na nizje mesto v seznamu delov
za rezanje. Zaporedje rezanja delov se spremeni, ne pa tudi polozaj izbranega dela v kroju.

Poglej list / Poglej del Poglej list omogoca ogled dela na plos¢i. Ob pritisku na zaslonsko tipko Pogle;j list se v oknu
pokaze pomanjsan prikaz dela na celotni plosci.

Po zmanj$anju povecave si lahko prikaz spet priblizate s pritiskom na tipko +. Pokazeta se vodoravni
in navpic¢ni drsni trak. Da pogled vnovi¢ oddaljite, pritisnite tipko - .

Pusci¢na tipka (razdalja) Zaslonska tipka Pusgi¢na tipka omogoca izbiro ene od petih vnaprej nastavljenih razdalj

premika, ko pritiskate na puscicne tipke za razmescanje delov po gnezdu. Teh pet razdalj je mogoce
opredeliti na zaslonu za nastavitev Nester-ja.

Pocisti kroj Pocisti kroj izbrise vse dele v seznamu gnezdenih delov iz zacasnega pomnilnika.

Nastavitev Pritisnite zaslonsko tipko Nastavitev za dostop do zaslona z nastavitvami Nester-ja, kjer lahko konfigurirate
spremenljive parametre pri uporabi Nester-ja.
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Nastavitev Nester-ja

Za konfiguriranje procesa roénega gnezdenja so na voljo naslednji nastavitveni parametri.

Krojenje Izberite Ro¢no.

Korak puséice 1 — 5 Na tem zaslonu lahko izberete razli¢ne korake premikov. Te dimenzije se uporabijo kot korak

premika pri pritisku na upravljalne pus¢i¢ne tipke za pozicioniranje delov na plos¢i.
Avto. polozaj Avto. polozaj je avtomatska funkcija programske opreme Nester za gnezdenje blokov. Pri tem tipu
gnezdenja se primerjajo celotne dimenzije bloka izbranega dela in se pois¢e naslednji razpolozljivi blok

na plos¢i, ki je dovolj velik za del.

Avto. polozaj ne dopusca polaganja delov prek ali znotraj drugih delov. Lahko pa ga onemogogite, ¢e Zelite
dodajati dele na obmocja izmeta.

Ce ne izberete moznosti Avto. poloZaj, se uvozeni deli zlozZijo v spodnjem levem vogalu plosce in jih morate
razporediti roéno.

Korak iskanja Razdalja naslednjega razpolozljivega bloka na plosg¢i, ki ga lahko uporabite za naslednji gnezdeni del.

Odmik izmeta Prostor, ki se doda bloku v kroju.
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Roc¢na uporaba Nester

Na zacetku izberite velikost plos¢e za kroj na zaslonu Rezanje. Ta podatek se uporabi za prikaz velikosti in orientacije
plosce na glavnem zaslonu za postavljanje delov na plo$¢o. Podatki o plo$¢i se shranijo skupaj s programom gnezdenih
delov.

Pritisnite zaslonsko tipko Nester na zaslonu Upravitelj oblik, nato pa izberite zaslon za nastavitev konfiguracije Nester.
Pritisnite OK, da se vrnete na glavni zaslon Nester in za¢nete razporejati dele v kroj.

Dodajanje delov
Na zaslonu Nester pritisnite zaslonsko tipko Dodaj del, da dodate nov del v seznam delov za gnezdenje. Na prvem zaslonu

lahko izberete del iz knjiznice preprostih oblik, del na disku ali del na gostiteljskem racunalniku prek komunikacijske
povezave.

KonveksKrogVPrav
KonvexPrav
KonvexTrapezoidLukn

Phoenix Software VV9.76.0 Uporabniski priro¢nik 80640Z 69



4 - Razporejanje delov

Ko dodate nove dele, se prikazejo na izbrani plo$¢i za pripravo na kon¢no postavitev.

Datot

Del ni nalozen

Odmik X | 1275 10
Odmik Y | 625 In
Kot vitenja | o st

r Zrcali X I~ Zrcali Y

Faktor skal. | 1

22216 PM @ Prekl. “ Fomot ' OK

Dod. Odstr.del Redi Rezi Paogl list Fuétip Pacis
del prej pazn. 0.25in Eraj

MNastav

Na tem zaslonu lahko dele orientirate, skalirate in premikate na konéni polozaj. V ta namen se premaknite na seznam delov
krojaga in oznacite ime datoteke. Nato izberite Zeleno polje za ro¢ni odmik, vrtenje, zrcaljenje ali skaliranje dela.

Za pozicioniranje izbranega dela uporabite ro¢ne smerne tipke. Zaslon za ogled dobi krepko modro obrobo, ki oznacuje,
da so aktivne puscicne tipke. Pritisnite na pusci¢ne tipke, da omogodite premik dela na Zeleno mesto na plos¢i. Vsakic,
ko pritisnete na pusgi¢no tipko, se izbrani del premakne v smeri pusc€ice za korak, ki ste ga nastavili z zaslonsko tipko
Pusgicna tipka razdalja. Uporabite zaslonsko tipko Pus¢iSna tipka razdalja, pusgi¢ne tipke in moznost povecave prikaza,
da postavite del to¢no na zeleno mesto.

Dodajte ve¢ delov v kroj po enakem postopku. Ce Zelite prilagoditi kroj, lahko dele izbriete s seznama, jih dodate na
seznam, ali spremenite vrstni red rezanja s prikazanimi zaslonskimi tipkami. Ko koncate, pritisnite OK za vrnitev na glavni
zaslon za rezanje in za¢nite z rezanjem po kroju. Kroj z deli se shrani kot zacasna datoteka, dokler ne nalozite drugega
dela.

Shranjevanje kroja

Na glavnem zaslonu pritisnite zaslonsko tipko Datoteke in nato Shrani na disk. Tukaj lahko del shranite v mapo na trdem
disku CNC-krmilja, na disketo ali na pomnilnigki klju¢ USB. Gnezdene dele lahko shranite kot kroj ali kot del. Ce shranite
kroj s funkcijo Shrani kot dat. Nester, ustvarite ve&jo datoteko, ki omogoca naknadno spreminjanje kroja v Nester-ju.
Gnezdenih delov, shranjeni v obliki datoteke dela, ni mogoce spreminjati.

70 Phoenix Software V9.76.0 Uporabniski priro¢nik 806402



4 - Razporejanje delov

Samodejno gnezdenje Hypernest® CNC

Glavno obmocgje prikaza na zaslonu Nester je v levem zgornjem kotu in je namenjeno predogledu ro¢no ustvarjenih krojev.
To obmocje med samodejnim gnezdenjem ostane prazno. Velikost plosce, ki je uporabliena med samodejnim
gnezdenjem, je dolo¢ena na podlagi podatkov o plo$¢i, vnesenih na glavnem nastavitvenem zaslonu.

V zgornjem desnem kotu glavnega zaslona je prikazan seznam programov delov in koligine delov, ki so bile izbrane
za gnezdenje. Spodaj desno so polja za shranjevanje kroja z imenom v mapo.

Triangle3.txt
Gussetd. txt

GNEZD. DELI

Ta programska funkcija je zasgitena programsko in s hardverskim klju¢em, ki je vstavljen v CNC-krmilje.
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Nastavitev Hypernest-a na CNC-krmilju

Ob pritisku na zaslonsko tipko Nastavitve pridobite dostop do naslednjih nastavitvenih parametrov za konfiguracijo
procesa samodejnega gnezdenja.

= Ce ta funkgcija ni na voljo (je zasivljena), pomeni, da funkcija ni omogod&ena na vasem CNC-krmilju. Obrnite
se na svojega dobavitelja CNC-krmilja za informacije o omogocenju funkcije samodejnega gnezdenija.

Krojenje Funkcija je omogocena, ko parameter Krojenje nastavite na Avtomatsko.

Korak puséice 1 — 5 Na tem zaslonu lahko izberete razli¢ne korake premikov. Te dimenzije se uporabijo kot korak

premika pri pritisku na upravljalne pusci¢ne tipke za pozicioniranje delov na plosci.
Avto. polozaj Avto. polozaj je avtomatska funkcija programske opreme Nester za gnezdenje blokov. Pri tem tipu
gnezdenja se primerjajo celotne dimenzije bloka izbranega dela in se poi$c¢e naslednji razpolozljivi blok

na plo&¢i, ki je dovolj velik za del.

Avto. polozaj ne dopusca polaganja delov prek ali znotraj drugih delov. Lahko pa ga onemogodite, ¢e Zelite
dodajati dele na obmogja izmeta.

Ce ne izberete moznosti Avto. polozaj, se uvozeni deli zloZijo v spodnjem levem vogalu ploé&e in jih morate
razporediti ro¢no.

Korak iskanja Razdalja naslednjega razpolozljivega bloka na plos¢i, ki ga lahko uporabite za naslednji gnezdeni del.

Odmik izmeta Prostor, ki se doda bloku v kroju.
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Razmik delov Funkcija Razmik delov nastavi razmik med deli med procesom samodejnega krojenja.

Razmik roba plos¢e Ta parameter omogoca nastavitev razmika ob robu plosce, ki bo uporabljen med postopkom
samodejnega gnezdenja.

Izhodis¢e programa Izhodis¢e programa (mesto zatetka kroja) je lahko spodaj levo, zgoraj levo, spodaj desno ali
zgoraj desno.

Smer reza Smer reza omogoca izbiro smeri postavitve delov med postopkom samodejnega gnezdenja. Moznosti
so Levo ali Desno, Desno - levo, Gor - dol in Dol - gor.

Smer kroja Izbira smeri postavljanja krojev v postopku samodejnega gnezdenja.

Vrni na zac¢etek kroja Omogocena funkcija Vrni na zagetek kroja vstavi segment za precenje nazaj v izhodis¢no tocko,
ko se kroj konca.

Uporabi ostanek Ce nastanejo ostanki in se shranijo za prihodnjo uporabo, izberite Vklop za uporabo enega od teh
ostankov za samodejno gnezdenje.

Ustvari in rezi odrezek Izberite Vklop za ustvarjanje odrezkov pri standardnih pravokotnih krojih. Ko je omogocena ta
funkcija, se ustvarijo odrezki, ko po gnezdenju ostane 30 % ali ve¢ plo¢evine. Odrezek se odreze po premoru
na koncu kroja na zadnji gnezdeni pravokotni plosc¢i.

M65 avto. nalaganje Izberite Vklop za samodejno nalaganje novih listov. Ko je izbrana ta funkcija, na koncu vsakega
lista sledi premor, dokler operater ne pritisne Start za nadaljevanje. Nato se samodejno nalozi in izvede nov
list. Samodejno nalaganje deluje le s standardnimi pravokotnimi kroji.
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Uporaba krojenja
1. Na glavnem zaslonu izberite Upravitelj oblik > Nester.

2. Na zaslonu Nester izberite zaslonsko tipko Dodaj del, da dodate nov del v seznam delov za gnezdenje.

3. Izberite del iz knjiznice oblik, del na disku ali del na gostiteljskem radunalniku prek komunikacijske povezave.

4. V pojavnem oknu, ki se prikaze, vnesite $tevilo delov, ki jih Zelite vkljuciti v gnezdo.

5. Ko dodajate nove dele, sta ime datoteke dela in koli¢ina prikazana v oknu Datoteke za pripravo na kon¢no postavitev
v postopku samodejnega gnezdenja.

6. Izberite mapo za kroj v spustnem seznamu Shrani v.

7. Vnesite ime za kroj v polje Ime datoteke.
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8. Pritisnite OK.

Med postopkom gnezdenja je prikazano okno z napredkom.

Hyperlest Napredek x|

e ARNNENNNNEENE

E——“ Postopek gnezdenja poteka hitro, med izvajanjem pa morda niso vidne vse oblike ali se pojavijo druge anomalije v izrisu.
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Ce izberete ved delov, kot jih pride na eno plo&o, bo ustvarjenih in shranjenih v izbrano mapo z izbranim imenom ve¢
datotek plos¢ ali plocevin (programov krojev), dodana pa jim bo numeriéna pripona. Ce na primer shranite datoteko dela
pod imenom Kroj, lahko nastane ve¢ datotek delov z imeni KROJ1.txt, KROJ2.txt, KROJ3.ixt itd.

ovemoen e
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Odstranitev dela iz kroja
1. Oznadite izbrani del v seznamu Datoteke.

2. Pritisnite zaslonsko tipko Odstrani del.

BoltHoleCircle txt
BoltHoleCircle. txt
BoltHoleCircle txt
BoltHoleCircle txt
BoltHoleCircle.txt
BoltHoleCircle txt
BoltHoleCircle txt

Programska funkcija v CNC-krmilju je zad¢itena s hardverskim kljutem. Ce je bil hardverski klju¢ odstranjen
iz CNC-krmilja, se pokaze naslednje sporogilo, ko pritisnete zaslonsko tipko Gnezdi dele.
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Povzetek o kroju

Ko je kroj dokon¢an, programska oprema prikaze povzetek procesa samodejnega gnezdenja.

- Listét. 1
- Listit. 2
- Listit. 3

Statisti¢na analiza procesa vklju¢uje $tevilo listov, ¢as za izvedbo kroja, celotni izkoristek kroja in skupno $tevilo
gnezdenih oblik.

Listi, ki so ustvarjeni z enako konfiguracijo delov, dobijo ime “List &t. #”.

i Listdt. 2
“Listit. 3
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Premaknite se navzdol, da si ogledate analizo uporabljenih delov in posamezne ustvarjene liste, kakor tudi neto izkoristek
za posamezni list.

Hyperlest Rezultati

o List3t ZList
]

Pritisnite OK, da potrdite kroj. Prvi list postane trenutni del. Pritisnite tipko Prekli¢i, da zavrnete kroj in se vrnete na glavni
zaslon za dodajanje oz. odstranjevanje delov s kroja.
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Prikaz kroja na glavhem zaslonu

@vk- Zaznavanje reza

@ 1z« - Onemogocenje vigine gorilnika
@ 12k - Marker

@ 1z - Vis krmil. predgr.

@ 1zk - Nizkrmil. predgr.

Delov z odprtimi zankami ali drugimi neveljavnimi geometrijami morda ne bo mogo¢e samodejno zloziti. Dele, ki jih
je funkcija samodejnega gnezdenja zavrnila, boste morda lahko razporedili ro¢no.

80
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Razdelek 5

Rezanje delov

Carovnik CutPro™

Carovnik CutPro avtomatizira zaporedje izbir, ki so potrebne za rezanje delov. Ce so v vasem sistemu shranjeni deli, kroji
in procesi rezanja, si lahko s ¢arovnikom CutPro poenostavite rezanje.

Carovnik CutPro vam tudi pomaga pri poravnavi delov in pri kompenzaciji zasuka plog&e s Align Wizard. Za veé informacij
o uporabi Align Wizard glejte Razporejanje delov.

Carovnik CutPro se odpre samodejno na glavnem zaslonu, lahko pa tudi pritisnete zaslonsko tipko Carovnika CutPro
na glavnem zaslonu. Carovnik CutPro spremlja potek dela in ga prikazuje na dnu okna v vrstici napredka.
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.*_.we: a)se @Jw

Carovnik CutPro ni na voljo, ko upravljate CNC-krmilje samo s tipkovnico.
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5 — Rezanje delov

Rezanje v roénem nacinu

Preverite pravilno nastavitev nacina rezanja, hitrosti rezanja in reze, nato pa pritisnite tipko Start na glavnem zaslonu ali
na zaslonu Ro¢no, da zaénete z rezanjem. Prikaze se naslednje okno.

@ Izk - Zazn. rez/imark
@ Izk - Onemogocenje vidine gorilnika
@ zk - Zadri viig

@ VEk - Krmil. reza
/\ @ zk - THC zaklenjen
@ 1zk - THC napet. sledenja

@ 1zk - THC onemog.
@ 1zk - THC zazn. reza
= 4 = B
g — it
[T} < 3:‘\\_\. >
LR
Al w| 4
Poloiaj
Pre¢no Nat reza
| 5.031 in | Plamrez
Tir. Re7a
| 3.890 in | 0.062 in @ Vedopravin
5.062in Dvoj portal Hitr plam rez
9.725 in | 20 ifm

Rectangle bt Okno za |

rezanje
11:16:26 AM THC

Rezanje |70_000 in c%o ozo o‘%

6 Poveajtit. g zmania Rl gq 9 iy
Pred rezanjem dela:
1. Preverite, ali je Nadin rezanja nastavljen na izbrani tip rezanja in ali sta nastavitvi ReZa in Hitrost rezanja pravilni.
2. Pritisnite gumb Start na sprednji ploséi (ali F9 na tipkovnici). Zagne se rezanje v izbranem Nadinu rezanja.
Za predogled poti:
1. Pritiskajte zaslonsko tipko Spremeni nacin rezanja, dokler se v oknu Nacin rezanja ne pokaze moznost Poskus.

2. Pritisnite gumb Start in rezalno orodje se odpravi po programirani poti, ne da bi dejansko rezalo. Gibanje poteka
s programirano hitrostjo.

3. Pritisnite gumb Stop na sprednji ploégi, da ustavite rezanje. Stroj se kontrolirano ustavi na poti rezanja. Ce se izvaja
proces rezanja, ko pritisnete na gumb Stop, se rezanje deaktivira skladno s programirano logiko rezanja.

Med rezanjem so v oknu Ogled prikazani podatki o rezanem delu, kot so trenutna rezalna hitrost, trenutni poloZzaji osi
in polozaj na poti.

Krmilje v pogledu List samodejno premika prikaz tako, da je trenutno mesto rezanja vedno v sredi$¢u pogleda. Ta funkcija
je uporabna pri obi¢ajnem rezanju za povecavo in sledenje poti rezanja.
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Moznost Poglej list je uporabna, ¢e so bile v nastavitvi rezanja vnesene prave vrednosti velikosti plosce in je bil stroj
premaknjen v izhodi$&ni polozaj. Ce si skugate ogledovati velike dele pri najvedji povedavi, del morda ne bo popolnoma
izrisan na zaslonu, preden se prikaze naslednje mesto v pogledu in zaslon lahko utripa. TeZzavo odpravite tako,

da zmanjSate povecavo in si ogledate vecje obmogje.

Povecaj hitrost Povecanje trenutne hitrosti rezanja za 3%.

Zmanjsaj hitrost Zmanjsanje trenutne hitrosti rezanja za 3%. Dvokliknite na polje hitrosti, da vnesete novo vrednost
hitrosti.

Uporaba tipkovnice: Ce elite spremeniti trenutno hitrost rezanja med samim rezanjem dela, enkrat
pritisnite na tipko Enter, da oznagite trenutno hitrost rezanja, vnesite novo hitrost rezanja in ponovno pritisnite
Enter.

Ponovitve Ce je omogo&ena moznost ponavljanja oblik, pritisnite zaslonsko tipko Ponovitve, da si ogledate &tevilo vrstic
in stolpceyv, ki $e ostanejo za rezanje. Zaslonska tipka Ponovitve deluje z zaslonsko tipko Razsiritev,
ki je aktivna samo na zacetku sekvence rezanja.

Casovniki odlogov rezanja Casovniki odlogov rezanja opredeljujejo asovno logiko rezanja ter so na voljo
za plamensko in plazemsko rezanje na nastavitvenem zaslonu Tipi rezanja. Krmilje v nacinu rezanja prikazuje
prednastavljene odloge v spodnjem desnem kotu zaslona. Pri nekaterih ¢asovnikih odloga, kot sta
Predgrevanje in Prebod, od&tevanje ¢asovnikov prikazuje prednastavljeni in preostali ¢as. Primer Casovnika
predgrevanja je prikazan spodaj. Skupni, opravljeni in preostali ¢as predgrevanja so prikazani z natan¢nostjo
desetinke sekunde.

@ 1zk - Zaznavanje reza

@ Vk - Onemogotenje vidine gorilnika
@ 1zk - Marker

@ VK - Vis krmil. predgr.

@ 1zk - Niz.krmil. predgr.

& Bl B
=
1w { Q0 }
Polozaj Predgr.
Precno Skup
| 2158 in [ M 300
Tir. Kon€ano
[ 2923 in | | 125 ) vecomarin
59 Preostalo

| 288 o
GrolelnRect. et Okno za rezanje
3:19:57PM

Predgrevan C?O 010 O‘%

Povecaj Zmanjiaj

hitr ks Pogl list Raziir Mas.zd. Sprosti

Ko aktivirate vhod Zaznavanije reza, se konéa cikel asa odloga predgrevanja. Cas v trenutku aktivacije postane novi Cas
predgrevanja za nadaljnje reze. Cikel predgrevanja, ki se izvaja, lahko spreminjate z zaslonskimi tipkami.
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Razsiri Podalj$anje ¢asovnika predgrevanja, dokler se ne ustavi z zaslonsko tipko Nastavi zdaj ali Sprosti.

Nastavi zdaj Konca izbrani asovnik odloga in shrani novi nastavljeni ¢as. Z zaslonskima tipkama Nastavi zdaj in RazSiri
lahko spremenite prednastavljeni ¢as predgrevanja.

Sprosti Konca izbrani asovnik odloga, vendar ne spremeni originalnega ¢asa odloga.

Dvakrat pritisnite na gumb Start, da preskocite odlog predgrevanja in preboda ter za¢nete rezati v plamenskem nacinu.

Vecopravilnost

Vecopravilnost vam omogoca, da nalozite in konfigurirate nov program dela medtem, ko se izvaja rezanje po drugem
programu dela. Ta funkcija je na voljo samo v naprednem nacinu uporabe.

Za uporabo funkcije ve€opravilnosti:

1. Na zaslonu Upravitelj oblik pritisnite zaslonsko tipko Ve€opravilnost. Trenutni program dela se prikaze v spodnjem
desnem kotu okna Predogled.

2. Izberite drug program dela v Knjiznici oblik ali na pomnilniskem mediju. Novi program se prikaZe v oknu Predogled.

@ lzk - Zazn. rez/mark
|zk - Onemogocenje visine gorilnika
Izk - Marker
Izk - Vis_krmil. predgr.
Vk - Vis_krmil predgr.

3. Pritisnite zaslonsko tipko Vecopravilnost za preklop med programi.
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Zacasna prekinitev rezanja (premor)

@ zk - Zazn. rez/mark S
@ 2k - Onemogotenje visine gorilnika @
@ zk - Marker
@ =k - Vis krmil. predgr.
@ =k - Niz krmil. predgr.
& T |
=
o T
w 28
o | oy | 4
LR s
Be, b 4 £
PolozZaj
5062in Precno Nac reza
| 4352 in | Plam rez
Tir. Hitr. prem
| 1571 in | 200 im
Dvoj. portal Hitr. plam.rez -
| 3928 in | 20 im @ Prekl.
Pulsy Cower bt Okno pavze
I1219PM THC
[ oo B o
Vrznaw;s NE:;J“PS NB'D;;JI ro D{P;::;.:‘::n. P“es;t;l E‘-p'rE.::é. Sp«a;nmhiu P k& %Spl.p:msé mat.

V primeru, da proces rezanja ni uspesen, ima CNC naslednje zmoznosti obnovitve:

Obnovitev po prekinitvi rezanja CNC-krmilje razpolaga s funkcijami obnovitve po prekinitvi rezanja na zaslonu
Premor, ki se prikaze, ko operater pritisne Stop ali e se izgubi zaznava reza. Ce Zzelite preklicati trenutni del,
pritisnite Prekli¢i na zaslonu Premor.

Vrni na za€etek Ta funkcija omogoca operaterju, da se vrne na izhodi$¢no to¢ko programa dela. Ko uporabite funkcijo
Vrni na zaCetek po prekinitvi rezanja, se izgubijo vsi podatki o trenutnem polozaju rezalnega orodja na poti.

Nazaj in naprej po poti S tema dvema zaslonskima tipkama se lahko premikate naprej in nazaj po poti rezanja z izbrano
hitrostjo, da pois¢ete tocko ponovnega preboda. Pritisnite gumb Start, da nadaljujete rezanje s programirano
hitrostjo rezanja. Funkcija Nazaj in naprej po poti omogoca poleg gibanja po vseh segmentih standardnega
dela tudi polno gibanje po vseh odsekih ponovljenega dela.

Kot funkcije v rocnem nadinu tudi Nazaj in naprej po poti uporablja trenutno izbrano hitrost premikanja.
Razli¢ne hitrosti omogo&ajo tako hitro premikanje po poti kakor tudi natanéno pozicioniranje rezalnega
orodja.

Ce nastopi prekinitev rezanja, bo za¢etna hitrost premikanja nazaj in naprej enaka hitrosti, ki je bila
uporabljena zadnja. Za preklapljanje med hitrostmi premikov pritisnite zaslonsko tipko Spremeni hitrost
premikanja v oknu Premor. Pripadajo&a hitrost je prikazana v oknu Hitrost premikanja.
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Premik na prebod/oznako Pritisnite zaslonsko tipko Premik na prebod/oznako, da se premaknete neposredno
v katerokoli tocko preboda.

x

& Nazaj CNaprej ¢ Stev.

St. prebodov | 1
Prem @ Prekl.

Vnesite podatke za to¢ko preboda in pritisnite Enter. Rezalno orodje se premakne neposredno v izbrano
tocko preboda.

Spremeni nacin rezanja Preklapljanje med na¢inoma Rezanje in Poskus ob ponovnem zagonu. Operater lahko tako del
poti orodja izvede v na¢inu poskusa in del poti v nac¢inu dejanskega rezanja.

Spremeni hitrost premika Ciklicno preklapljanje med $tirimi nastavljenimi razpolozZljivimi hitrostmi premikov:
Maksimalna hitrost stroja, Visoka hitrost ro¢nega premikanja, Srednja hitrost ro¢nega premikanja, Nizka
hitrost ro¢nega premikanja.

Ponovni zagon na poti Ce Zelite ponovno zagnati rezanje v to¢ki preboda, ki ste jo izbrali z moznostjo Nazaj na poti,
pritisnite tipko START. Rezalna hitrost in nacin rezanja sta enaka kot sta bila pred za¢asno prekinitvijo
gibanja, razen ¢e so bile vrednosti urejene v oknu Ogled.

Ko je prikazano okno Premor, ro¢ne pus&i¢ne tipke delujejo in lahko z njimi premikate rezalno orodje. Z njimi
lahko premaknete stroj v katerokoli smer (ne nujno vzdolZ poti) in pregledate delno izrezan kos. Ko se rezalno
orodje odmakne od poti rezanja, se prikaze okno Premor zunaj poti.

Vrni na pot Pritisnite zaslonsko tipko Vrni na pot v oknu Premor zunaj poti, da vrnete rezalno orodje v to¢ko na poti
rezanja, s katere ste ga ro¢no umaknili. Ta funkcija je primerna za kontrolo ali zamenjavo komponent
po prekinitvi rezanja, po kateri se vrnete v to¢ko prekinitve reza. Ko se rezalno orodje vrne na pot rezanja,
se obnovi okno Premor na poti in lahko nadaljujete z rezanjem.

Premakni del Premik celotnega dela na plos¢i. To¢ka na poti rezanja, kamor se premakne rezalno orodje, postane
trenutni polozaj rezalnega orodja. Ponovno se prikaze okno Premor na poti, saj je rezalno orodje na poti.

Ponovni zagon zunaj poti Pritisnite gumb Start v oknu Premor zunaj poti, da konstruirate primik od to¢ke zunaj poti
nazaj do originalnega dela.

Operater lahko v primeru prekinitve rezanja uporabi tipko Nazaj na poti v meniju Premor na poti,
da pozicionira rezalno orodje nazaj na pot rezanja, kjer je bilo rezanje prekinjeno. Operater lahko nato uporabi
ro¢ne puscic¢ne tipke za ro¢ni premik rezalnega orodja zunaj poti do primerne toc¢ke za prebod.

V tej tocki pritisnite Start, da izrezete nov primik od tocke preboda zunaj poti do tocke na poti, kjer je bilo
rezalno orodje ro¢no odmaknjeno s poti. Ko se rezalno orodje vrne na pot, nadaljuje vzdolz poti in odreze
Se preostanek dela.
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Prekinitev za nujni nalog Omogoca zac¢asno prekinitev trenutnega programa dela ter ohranitev podatkov o delu
in trenutnem polozaju. Na zaslonu Premor pritisnite tipko Prekli¢i. Na zaslonu se pojavi okno s pozivom
za shranjevanje podatkov o delu.

Edge i il

Ali Zelite shraniti del in ga dokonCati pozneje? S tem boste zamenjali prej shranjeni
£ delno dokonCan del. Ce izberete Da, lahko |zberete datoteke in Nadaljujete del za
dokoncanje, ko konCate Nujni posel(le).

0 Da | @ Ne

Ce izberete moznost Da, se prikaze gumb Nadaljuj zadniji del na zaslonu Datoteke. Zdaj lahko nalozite
in izvedete drug program dela, nato pa se vrnete na originalni del z zaslonsko tipko Nadaljuj zadnji del.
Program dela se nadaljuje na pravem mestu.
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Roc¢no upravljanje

Tipka za roéno upravljanje nosi ikono dlani. Ce tipka za ro¢no upravljanje ni prikazana, pritisnite [Shift + F11 ali [ + F11
za prikaz zaslona za ro¢no upravljanje.

&)

Pritisnite tipko za ro¢no upravljanje na zaslonu, da se prikaze naslednji zaslon. Smerne tipke za ro¢no premikanje
so aktivne, ko so prikazane v zeleni barvi.

@Izk - Zazn. rez/mark \ 5
@Izk - Onemogoienie visine gorilnika ‘_)/ Pl
@Izk - Marker

@\zk - Vis.krmil. predgr.

@z - Niz.krmil. predgr.

<
i

T
d

2751n

W )

A | »! 4

PoloZaj
i Pretno Rocni nacin

-0695 in Samo prem

Tir. Hitr. prem

| 1.187 In 200 1/m

Dvoj portal Hitr. plam.rez

Roéno okno | 2.967 in 20 ilm @ Prakl
3:38:20 P THC

i

!

| 0.000 in

&
I~

Razd Rogne Dom.csi Pogl list Sprem Sprem 0.000 NiE.
premika mazn Reéni nadin Hitr. prem oooo  Polodsi

Kadarkoli so aktivne tipke za ro¢no premikanje, se ikona kurzorja na grafi¢cnem zaslonu spremeni v obliko dlani.

Stroj lahko v oknu Ro¢no premaknete v eno od osmih smeri s pusciénimi tipkami. Rezalno orodje se premika, dokler drzite
puscicno tipko pritisnjeno. Ko tipko izpustite, se rezalno orodje nadzorovano ustavi.

Ce je v nastavitvah krmiljenja omogodena funkcija zaklepanja tipke Ro&no, pritisnite tipko Ro&no $e drugié, da se gibanja
nadaljujejo, ne da bi morali drzati pritisnjene pus&i¢ne tipke.

Ta funkcija je na voljo za ro€ne smerne tipke na zaslonih Ro¢no, Poravnava in Premor. Ko je aktivna ta funkcija, se prikaze
rde¢ napis “Vklju¢eno zaklepanje tipke Ro¢no” v spodnjem desnem kotu okna dela.

Gibanje nato ustavite z gumbom Stop, tipko Prekli¢i ali s pusc¢i¢no tipko. Funkcijo zaklepanja tipke Ro¢no lahko izkljucite
tako, da vnovi¢ pritisnete tipko Ro¢no.
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Vrni na zacetek Kadarkoli se odpre okno Ro¢no, se shrani polozaj na precni osi in na tirnicah v tej tocki.
Po vzporednem rezanju in po drugih ro¢nih operacijah bo morda potrebna vrnitev v ta “zac¢etni” polozaj.

Pritisnite zaslonsko tipko Vrni na zacetek, da sprozite gibanje po prec¢ni osi in po tirnicah iz trenutnega
polozaja stroja v polozaj, ki je bil shranjen ob odpiranju okna Ro¢no.

Razdalja premika Ko je v oknu Ro¢nega nacina prikazano Samo premik, se druga zaslonska tipka z leve spremeni
v Razdalja premika.

Zaslonska tipka Razdalja premika omogoca premike na natanéno razdaljo. Ko pritisnete Razdalja premika,

vas CNC-krmilje vprasa za razdaljo premika stroja po precni osi in po tirnicah. Vnesite ustrezne vrednosti
in pritisnite ENTER.

Rezalno orodje se premakne za vneseno razdaljo v ravni ¢rti, ne da bi se izvajala logika rezanja.

I x|
Preéno I_m in
Tir. | 0.000 i

Prem @ Prekl.

Kot pri vsakem samodejnem gibanju, lahko tudi tukaj kadarkoli pritisnete gumb STOP na sprednji plos¢i,
da stroj nadzorovano ustavite pred dokon&anjem programiranega gibanja.

Razdalja reza Ko je izbran nacin Vzporednega rezanja v oknu Ro¢no, se druga zaslonska tipka z leve spremeni
v Razdalja reza.

Ta zaslonska tipka vam omogo¢&a izvajanje vzporednih rezov natan¢ne dolzine. Ko pritisnete Razdalja

premika, vas krmilje vprasa za razdaljo premika stroja po prec¢ni osi in po tirnicah. Vnesite ustrezne vrednosti
in pritisnite ENTER.

Ko rezalno orodje izvede logi¢no sekvenco rezanja, se v ravni ¢rti premakne za vneseno razdaljo.

x|
Precno |_m in
mir. [ 0000

Prem @ Prekl.

Ce vnesena vrednost ni pravilna, lahko kadarkoli pritisnete PREKLICI.

Po zagetku gibanja pritisnite STOP na sprednji plosc¢i, da nadzorovano ustavite stroj $e pred dokon¢anjem
programiranega gibanja.

Nagin Vzporednega rezanje je uporaben za rezanje vzdolz dolo¢ene linearne poti. Gibanje se ustavi in rezanje
se konga, ko je dosezen novi polozaj ali ko pritisnete gumb STOP.
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Ce vam to&na razdalja ni znana, vnesite dalj$o razdaljo od potrebne v pravi smeri, nato pa ustavite rezanje
s pritiskom na gumb STOP.

Roéne moznosti Pritisnite zaslonsko tipko Ro¢ne moznosti za dostop do zaslona Ro¢ne moznosti.

Domaci polozaji osi Pritisnite zaslonsko tipko Domaci polozaji osi za dostop do zaslona Domaci polozaiji osi.

Poglej list / Poglej del Poglej list omogoca ogled dela na plos¢i. Po pritisku na zaslonsko tipko Pogle; list se v oknu

pokaze pomanjsan prikaz dela na celotni plosci.

Po zmanj$anju povecave si lahko prikaz spet priblizate s pritiskom na tipko +. Pokazeta se vodoravni
in navpic¢ni drsni trak. Za vnovi¢no povecavo pritisnite tipko - .

Ce sta prikazana drsna trakova, ju lahko kliknete in premaknete, da prilagodite pogled na stroj v vodoravni
in navpi¢ni smeri. Ta nacin je uporaben med obi¢ajnim rezanjem za natanéno spremljanje poti rezanja
v povecanem pogledu.

Krmilje v pogledu List samodejno premika prikaz tako, da je trenutno mesto rezanja vedno v sredi$¢u
pogleda. Ta funkcija je uporabna pri obi¢ajnem rezanju za sledenje poti rezanja pri uporabljeni povecavi.

Moznost Poglej list je uporabnejsa, ¢e so bile v nastavitvah rezanja vnesene prave vrednosti velikosti plosce in
je bil stroj ze premaknjen v izhodi$&ni polozaj. Ce si ogledujete rezanje velikih delov pri najvedji poveéavi zaslona,
sistem morda ne bo uspel izrisati dela na zaslonu, preden se premakne na naslednje mesto pogleda. Zaslon bo
v tem primeru utripal, ¢emur pa se lahko izognete z zmanj$anjem povecave, da bo pogled zajel ve¢je obmogje.

Spremeni ro¢ni nacin Ta zaslonska tipka preklaplja Ro¢ni na¢in krmilja med moznostma Samo premik in Vzporedni rez.

Ko pritisnete to zaslonsko tipko, se funkcija druge zaslonske tipke z leve spremeni iz Razdalja premika
v Razdalja reza. Vzporedno rezanje je podrobneje opisano spoda;j.

Spremeni hitrost premika Ta zaslonska tipka preklaplja med &tirimi hitrostmi premikov: maksimalna hitrost stroja,

Visoka hitrost roénega premikanja, Srednja hitrost ro¢nega premikanja, Nizka hitrost ro¢nega premikanja.

Nicelni polozaji Pritisnite to zaslonsko tipko, da povrnete polozaje vseh osi na 0 (ni¢).

Vzporedno rezanje

Ko je v oknu Ro¢nega nacina prikazano Vzporedno rezanje, lahko s pusci¢nimi tipkami zacnete sekvenco rezanja
in premaknete stroj v Zeleno smer.

Za zacetek vzporednega reza:

1.

2.

Preverite, ali je nastavljen pravi nacin rezanja.

Preverite, ali je v oknu Rezalna hitrost prikazana prava rezalna hitrost (uredite jo lahko v naginu Vzporedni rez).
Pritisnite puscicno tipko, ki ustreza Zeleni zaCetni smeri reza.

Postopek rezanja se nadaljuje tudi ko tipko izpustite, stroj pa se premika samo dokler drzite pritisnjeno pusci¢no
tipko, razen Ce je bila omogocena funkcija zaklepanja tipke Ro¢no.

Smer lahko spreminjate s pusc¢i¢nimi tipkami.

Za prekinitev delovanja rezalnega orodja pritisnite Stop, Prekli¢i ali Ro¢no.
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Roc¢ne moznosti

Roéni premik THC Pog IHS & Hit. IHS

Laser kazalec

Rocni odmik | Upor. defin.
Precno 0 in
Tir. 0 in
2 -

Razm. goriln.

Gorilniki I
Razmik 0 in

ﬂ1 Dvig garil. 1“ z.::slt

@1zk - Zazn. rezimark ; .
@ 1zk - Onemogocenje visine gorilnika ‘_’/ Lere
@1zk - Marker

@ zk - Vis.krmil. predar.

@ zk - Nizkrmil. predar.

A Fm |
- T
(2 8
| % Vv A
PoloZaj
Preéno Nat reza
[ 0695 in [ Posk
Tir. Reia
| 1187 in | 0 in
Dvoj. portal Posk. hitr. .
[ 297 in | 600 i/m s
3:45:33FPM THC @

[ 0000 in X oZo & Q -~

Prem Prem Nast. zasuk Nast.razm.
wrtil. asi nag.as dvaj. port. goriln.

Dvig gorilnika Rezalni gorilnik se dviga, dokler je pritisnjena zaslonska tipka ali dokler se ne aktivira vhod zaznavanja
polozaja Gorilnik zgoraj. Ce je vgrajen sistem Sensor THC, CNC uporablja izbire hitrosti roénih premikov THC.

Spust gorilnika Rezalni gorilnik se spusca, dokler je pritisnjena zaslonska tipka ali dokler se ne aktivira vhod zaznavanja
polozaja Gorilnik spodaj. Ce je izhod Gorilnik spodaj nastavljen tako, da ostane med plazemskim rezanjem

vkljuGen, pritisnite zaslonsko tipko Spust gorilnika, da ostane gorilnik v spodnjem polozaju, dokler $e drugi¢
ne pritisnete zaslonske tipke Spust gorilnika. Ce je vgrajen sistem Sensor THC, CNC uporablja izbire hitrosti

ro¢nih premikov THC.

Roéni odmik Ro¢ni odmik je uporaben pri rezalnih mizah, ki so opremljene z laserskim orodjem za poravnavo.
Za poravnavo dela na plosci lahko tedaj uporabite lasersko orodje za poravnavo.

Odmik ostane aktiven, dokler ga ne izklju¢ite na tem zaslonu ali odrezete del v nacinu plamenskega ali

plazemskega rezanja.

Izbirate lahko med naslednjimi roénimi odmiki:

O Uporabnisko definiran: Uporablja izbrano razdaljo odmika X /Y.

Laserski kazalec do plazme 1: Odmik 10

o]
O Laserski kazalec do plazme 2: Odmik 11
o]

Laserski kazalec do plamenskega rezanja: Odmik 12

Ta nastavitev je prikazana v skupini Laserski kazalec na tem zaslonu.
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Poslji vrtil. nagiba domov Izvede gib za premik v vnaprej doloc¢eni rotacijski domaci polozaj.

Premakni vrtilno os Premik v doloceni polozaj vrtilne osi. Vnesite polozaj v pogovorno okno, ki se prikaze, ko pritisnete
to tipko.

Premakni vrtilno os Premik v doloceni polozaj vrtilne osi. Vnesite polozaj v pogovorno okno, ki se prikaze, ko pritisnete
to tipko.

Nastavi zasuk dvojnega portala Omogoca premik glavnega motorja osi na tirnicah s pus¢i¢nimi tipkami za rocni
premik, da popravite ali poravnate zasuk dvojnega portala. Ta premik zahteva vnos gesla.

Upostevajte dokumentacijo proizvajalca mize, da preprecite $kodo na stroju.
Nastavitev razmika gorilnikov Izvede rutino nastavitve razmika gorilnikov. (Ta funkcija zahteva posebne programske
kode. Za ve¢ informacij glejte vodi¢ za programerje za Phoenix V9.) Na tem zaslonu lahko vnesete tevilo

gorilnikov in razdaljo. Ko pritisnete Nastavitev razmika gorilnikov, se ustvari datoteka .txt, gorilniki pa se
razporedijo vzdolz pre¢ne osi v enakomernih intervalih.

Domaci polozaji osi

Na zaslonu Domov lahko posamezni osi ali vsem osem dolo¢ite “domaci polozaj”. Pre¢no in vzdolzno os lahko poleg tega
nastavite v enega od najve¢ 12 programiranih alternativnih domacih polozajev.

E x| 1 in Y 1.in Preéni poloZaj @ T
0.000 In
PoloZaj tira

0.000 in

PoloZa| dvoj. portala

0.000 in

THC 1 PoloZaj

0.000 in

Napaka sledenja
Precno
0.000 n

¥

0.000 in

Dvoj. portal

0.000  in @ Frekl.

THC 1

0.000 in @O 03,0 o,% v oK

Poidi v dom. Paidi v dom. Pojdi vdom. Pojdi vdom. Pajdivdam. Poijdivdom. Pojdivdom. Pojdi vdem.
poloZajs poloZsj poloZaj7 polozajs poloZajd polozsj10 palozaj11 polozaj12

i

Domov izkl 3:27.:21 PM

]

Pojdivdom. Pojdi vdom Pojdi vdom Pojdivdom.

Preg : c 1 s : :
e Tir. THG i peledsji polodsjz poloiaja poloiaja
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Funkcija domacega polozaja nastavi znani, absolutni fizi¢ni poloZaj na rezalni mizi, ki se uporabi kot referenca za prihodnje
ro¢ne premike “Pojdi v domadi polozaj” in druge ukaze za gibanje. Premik v domaci polozaj se obi¢ajno izvede
z aktiviranjem stikala domacega polozaja na ustrezni osi, ki dolo¢a znani fizi¢ni polozaj.

Ko prejme ukaz za premik v domaci polozaj, CNC-krmilje premakne os proti domacim stikalom z visoko hitrostjo premika

domov, dokler se stikala ne aktivirajo. Ko se stikala aktivirajo, se gibanje ustavi in os se premakne s stikala v nasprotni

smeri z nizko hitrostjo gibanja domov.

Ko se stikalo deaktivira, CNC zabelezi polozaj kot absolutno referenéno tocko za prihodnje ukaze za premik.

Preéno Pritisnite zaslonsko tipko Pre¢no, da sprozite samodejni postopek premika v domaci polozaj. Pri tem se opravi
gibanje stroja po prec¢ni osi, ki je odvisno od nastavitve parametrov premikov v domaci polozaj na zaslonu
Nastavitve.

Tirnica Pritisnite zaslonsko tipko Tirnica, da sprozite samodejni postopek premika v domaci polozaj. Pri tem se opravi
gibanje stroja po vzdolzni osi, ki je odvisno od nastavitve parametrov premikov v domaci polozaj na zaslonu

Nastavitve.

CBH Pritisnite zaslonsko tipko CBH, da sprozite samodejni postopek premika v domadi polozaj. Pri tem se opravi gibanje
stroja po osi CBH, ki je odvisno od nastavitve parametrov premikov v domaci polozaj na zaslonu Nastavitve.

THC Pritisnite zaslonsko tipko THC, da sproZite samodejni postopek premika v domadi poloZaj za Sensor THC. Pri tem
se opravi gibanje stroja po osi THC, ki je odvisno od nastavitve parametrov premikov v domaci polozaj
na zaslonu Nastavitve.

Nagib Pritisnite zaslonsko tipko Nagib, da sprozite samodejni postopek premika v domaci polozaj za nagibno os.

Vrtenje Pritisnite zaslonsko tipko Vrtenje, da sprozite samodejni postopek premika v domadi polozaj za vrtilno os.

B x|

A Prem.d. osi vrtiL.nag.?
.

u Da @ Ne @Prekl_

E——“ Ce sta omogoéeni nagibna in vrtilna os, se pokaze naslednje okno za dostop do osi
za nagibanje/vrtenje ali drugih osi.

Izberite Da za dostop do premika nagibne in rotacijske osi v domaci poloza;.
Izberite Ne za dostop do premika drugih osi v domaci poloza;.

Vse Pritisnite zaslonsko tipko Vse, da sprozite postopek samodejnega premika v domaci polozaj. Pri tem postopku
se obicajno izvede gibanje stroja po eni ali ve¢ oseh, odvisno od parametrov premika v domaci polozaj
na zaslonu Nastavitve.

Pojdi v domaci polozaj Pritisnite eno od stirih zaslonskih tipk Pojdi v domaci polozaj, da premaknete pre¢no in
vzdolzno os v vnaprej dolo¢eni polozaj, ki je nastavljen v ustreznem oknu za urejanje. Polozaji za premik
so absolutni in zahtevajo, da je bil postopek samodejne doloc¢itve domacega polozaja ze izveden.
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Verifikacija True Hole

Hyperthermova tehnologija True Hole je posebna kombinacija parametrov, ki so povezani z amperazo, vrsto materiala,
debelino materiala in velikostjo luknje. Tehnologija True Hole zahteva samodejni sistem plina HyPerformance Plasma
HPRXD, rezalno mizo, ki omogod¢a tehnologijo True Hole, programsko opremo za gnezdenje, CNC-krmilje in sistem
za krmiljenje visine gorilnika.

Ko CNC-krmilje pripravlja rezanje dela po tehnologi True Hole, preveri nastavitve, ki so znagilne za tehnologijo True Hole.
CNC-krmilje vam nato ponudi moznost samodejnega popravka teh nastavitev, e ugotovi, da niso ustrezne za rezanje
delov True Hole.

Del True Hole lahko prepoznate, ko odprete datoteko dela na CNC-krmilju.

7.507 in

TRUE HOLE DEMO PART.TXT Okno predogl.
5 temmol. True Hole
5:42:23 AM

Ce se pod delom True Hole ne pojavi besedilo “s tehnologijo True Hole”, nastavitve programske opreme morda
niso pravilne.

1. Pritisnite Start na sprednji plos¢i CNC-krmilja, da zazenete verifikacijo True Hole. CNC-krmilje najprej preveri pravilno
nastavitev krmiljenja preboda za THC.

'erifikacija proc. True Hole ]

ﬁ Za dele True Hole je potreben izhod za krmil. prebod.

I Sporotila ne kaZi znova

Prezri @ Prek.

Krmiljenje preboda se nastavi na zaslonu Nastavitve > Geslo > Nastavitev stroja > V/I.
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2. CNC-krmilje preveri nastavitve kode programa in nastavitve procesa. Izberite Avtomatski popravki, ¢e zelite,
da CNC-krmilje popravi te nastavitve za vas.

Verifikacija proc. True Hole

'E Za dele True Hole je treba spremeniti nasled. nastavitve
.

Omog. premost. reZze EIA
Omogocipremos. F-kode EIA
Omog. premost. kode EIA G59
Omog. premost. izbire procesa

Cas odreza nast. na ni¢

Cas izkl.obl. nast na 0,05 sekali vet

[~ Sporotila ne kaZi znova
/ Avto Frezr @ Frek.
poprav.

Nastavitve kode programa lahko najdete na zaslonu Nastavitve, Rezanje, nastavitve procesa pa na zaslonu
Nastavitve, Proces.

3. CNC-krmilje preveri polozaj stikal postaj in upravljalnih elementov za hitrost programa na upravljalni konzoli.
Stikalo vsaj ene postaje mora biti v poloZaju Program, hitrost pa mora biti nastavljena na 100%.

A Postaje morajo biti nast. na PROGRAM za dele True Hole

™ Sporotila ne kaZi znova

u Panov Prezri @ Prek,

Ko nastavite stikala ali upravljalni element za hitrost, pritisnite Ponovi, da zazenete program dela.
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Namigi za plazemsko rezanje

V naslednjem vodi¢u lahko najdete ve¢ resitev za izbolj$anje kakovosti rezanja.

Pri vrednotenju kakovosti plazemskega rezanja upostevajte naslednje dejavnike:

Vrsta stroja (primer: XY-miza, stiskalnica)

Sistem za plazemsko rezanje (primer: izvor, gorilnik, potrogni material)
Sistem za krmiljenje gibanj (primer: CNC, krmiljenje vigine gorilnika)
Procesne spremenljivke (primer: rezalna hitrost, tlaki plinov, pretoki)

Zunanje spremenljivke (primer: variabilnost materiala, Sisto¢a plina, izkunje operaterja)

Vsi ti dejavniki lahko vplivajo na videz reza.

Tezave pri kakovosti reza

Kot

Pozitiven rezalni kot: Ve¢ materiala se odstrani na vrhu kot na dnu rezane povrsine.

Negativen rezalni kot: Ve¢ materiala se odstrani na dnu kot na vrhu rezane povrsine.
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Zaobljen zgornji rob: Na zgornjem robu rezane povrsine se pojavi rahla zaoblitev.

Zlindra

Visokohitrostna zlindra: Na spodnji rob reza se prime in strdi majhna linearna plast raztaljenega materiala. Poleg tega
se pojavijo tudi linije v obliki ¢rke S zaradi zaostajanja obloka; zZlindra je tezko odstranljiva in zahteva brusenje.

Nizkohitrostna zlindra: Na spodnjem robu reza se primejo in strdijo mehurckaste ali globularne akumulacije
raztaljenega materiala. Pojavijo se lahko tudi vertikalne linije zaradi zaostajanja; zZlindra je lahko odstranljiva in odpada
v velikih kosih.

Zgornji obrizg: Na zgornjem robu reza se zbira obrizg raztaljenega materiala. Ta obrizg je obi¢ajno nepomemben
in se najpogosteje pojavi pri zraéni plazmi.

i

98 Phoenix Software VV9.76.0 Uporabniski priro¢nik 80640Z



5 — Rezanje delov

Kakovost povrsine

Hrapavost: Odvisno od vrste rezane kovine lahko pri¢akujete dolo¢eno hrapavost; s pojmom “hrapavost” opisujemo
teksturo ploskve reza (rez ni gladek).

Aluminij
Zgoraj: Zrak/zrak

O Najbolje za tanek material pod 3 mm
Spodaj: H35/N,

Q Odliéna kakovost roba

O Rob je variv

Malooglji¢no jeklo

Zgoraj: Zrak/zrak
o Cistrez
O Nitriran rob

O Povecana trdota povrsine

Spodaj: O,

O Izjemna kakovost roba

O Rob je variv

Barva

Barva je odvisna od kemijske reakcije med kovino in plinom, ki se uporablja pri plazemskem rezanju. Barvne spremembe
so pri¢akovane in so najbolj izrazite pri nerjavnem jeklu.
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Zgoraj: N,/N,
Sredina: H35/N,

Spodaj: Zrak/zrak

100
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Osnovni koraki za izboljsanje kakovosti reza

1. korak: Ali plazemski oblok reze v pravi smeri?
m  Najbolj pravokoten rezalni kot je vedno doseZen na desni strani, gledano v smeri gibanja gorilnika.
m  Preverite smer rezanja.

m  Ce je potrebno, smer rezanja spremenite. Plazemski oblok se pri standardnem potro$nem materialu obi¢ajno vrti
v smeri urnega kazalca.

Kontura
m  Gorilnik se giblje v smeri urnega kazalca.
m  Bolj$a stran reza je na desni strani gorilnika, ki se premika napre;.

_

-

Notranje oblike (luknja)
m  Gorilnik se premika nasproti smeri vrtenja urnega kazalca.

m  Boljsa stran reza je na desni strani gorilnika, ki se premika napre;.

Konéna tocka

Zacetna toc¢ka

2. korak: Ali je bil izbran pravi proces za rezani material in debelino?

Glejte tabele rezanja v poglavju Upravljanje uporabniskega priro¢nika Hypertherm. Na CNC-krmilju izberite zaslonsko
tipko Tabela rezanja na glavnem zaslonu, da si ogledate tabelo rezanja za izbrano vrsto gorilnika, material in debelino.

Upostevajte specifikacije v tabelah rezanja:

m  [zberite pravi proces za:
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Tip materiala

Debelino materiala

0O 0o O

Zahtevano kakovost reza
O Nacrtovano produktivnost
m  Izberite pravi plazemski in zasgitni plin.
m  Izberite prave parametre za:
Q Tlake plina (ali pretoke)
O Visino reza in napetost obloka
O Rezalno hitrost
m  PrepriCajte se, da uporabljate pravi potro$ni material in preverite kataloske $tevilke.

Procesi z manj$o amperazo navadno zagotavljajo boljsi kot in povrsinsko kakovost. V tem primeru pa je rezalna hitrost
manj$a in stopnja Zlindre je vecja.

[2)

. korak: Ali je potrosni material obrabljen?
m  Preverite potrosni material glede obrabe.

m  Obrabljen potro$ni material zamenjajte.

m  Vedno isto¢asno zamenjajte $obo in elektrodo.

m  O-ringov ne mazite ez mero.
Za najvecjo zmogljivost rezanja uporabljajte originalni potro$ni material Hypertherm.
4. korak: Ali je gorilnik pravokoten glede na obdelovanec?

m  Poravnajte obdelovanec.

m  Poravnajte gorilnik z obdelovancem od spredaj in ob strani gorilnika.

fa

C I

E——“ Preglejte material in se prepri¢ajte, da ni skrivljen ali upognjen. V iziemnih primerih teh omejitev ni mogoc¢e odpraviti.

5. korak: Ali je nastavljena prava viSina rezanja?
m  Nastavite pravo vi§ino rezanja.

m  Ce uporabljate krmiljenje napetosti obloka, prilagodite napetost.

Ker se potrosni material obrablja, je treba napetost obloka nenehno prilagajati za vzdrzevanje viSine reza.
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5 — Rezanje delov

m Visina reza lahko vpliva na kot.

Negativen rezalni kot /

Pravokoten rez

Pozitiven rezalni kot \

m  Negativen rezalni kot: gorilnik je prenizko; povecajte visino reza.

m  Pozitiven rezalni kot: gorilnik je previsoko; zmanj$ajte visino reza.

Manj$a odstopanja rezalnih kotov so lahko sprejemljiva, ¢e ostanejo znotraj toleranc.

6. korak: Ali je rezalna hitrost premajhna ali prevelika?

m  Nastavite potrebno rezalno hitrost.

Rezalna hitrost lahko vpliva tudi na stopnjo Zlindre.

m  Visokohitrostna zZlindra: Rezalna hitrost je prevelika in oblok zaostaja. Zmanj$ajte rezalno hitrost.
m  Nizkohitrostna Zlindra: Rezalna hitrost je premajhna in oblok prehiteva. Povecajte rezalno hitrost
m  Zgornji obrizg: Rezalna hitrost je prevelika, zmanjsajte jo.

Na stopnjo zlindre lahko poleg hitrosti vplivata tudi kemi¢na sestava materiala in kakovost povrsine. Ko je obdelovanec
segret, lahko pri naslednijih rezih nastane vec¢ Zlindre.

7. korak: Ali so tezave s sistemom za dovod plina?

m Poiscite in odpravite netesnosti ali zapore.

m  Uporabljajte pravilno dimenzionirane regulatorje in plinske vode.

m  Uporabljajte Cist plin visoke kakovosti.

m  Ce je potrebno rogno &is&enje, kot npr. pri sistemu MAX200, se prepriajte, da je bil opravljen cikel &is&enja.

m  Posvetujte se z dobaviteljem plina.

8. korak: Ali gorilnik vibrira?
m PrepriCajte se, da je gorilnik zanesljivo pritrjen na portal mize.
m  Posvetujte se z graditeljem sistema, vasa miza morda potrebuje servis.

©

. korak: Ali bi bilo mizo treba uglasiti?

Prepric¢ajte se, da miza reze s specificirano hitrostjo.

Posvetujte se z graditeljem sistema; morda bi bilo treba uglasiti hitrost mize.
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Napotki za poSevno rezanje

Za uporabo posevnih kotov pri plazemskem rezanju je potrebna posebna programska oprema CAM, procesni parametri
in postprocesor za CNC-krmilje Hypertherm. V dolo¢enih primerih je dele mogoc¢e odrezati po specifikacijah le v ve¢
iteracijah. Uporabite naslednje informacije za identifikacijo in reSevanje tezav s kakovostjo reza pri posevnem rezanju.

Vrste posevnih rezov

Pri postopku posevnega plazemskega rezanja je moznih $est razli¢nih rezov. Spodaj so prikazani vsi rezi od strani, skupaj
z drugim po$evno odrezanim delom. Raven vertikalen rez se imenuje I-rez. Za informacije o programiranju teh rezov glejte
priro¢nik vase programske opreme CAM.

I-rez

V-rez

NS
N

A-rez

Zgornji Y-rez

Spodnji Y-rez

X-rez

K-rez

Y
A
X
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Napotki za posevno rezanje
Napake pri poSevnem rezanju odpravite po naslednjem postopku:

1. Izmerite in popravite posevni kot.

2. Izmerite in popravite dimenzijo navpi¢ne ploskve reza, ¢e izdelujete zgornji Y-rez.

3. Izmerite in popravite dimenzije dela.
Kakovostni poSevni rezi so lahko le plod tesnega sodelovanja med programerjem delov in operaterjem stroja. Programer
delov lahko pri pripravi programa dela izkoristi parametre za po$evno rezanje v programski opremi CAM, operater pa lahko
uporablja razpolozljive prilagoditve CNC-krmilja. Za odpravljanje tezav s kakovostjo reza mora programer pogosto

spremeniti programsko opremo CAM in ustvariti nov program dela.

V nadaljevanju je opisanih ve¢ pogostih tezav s kakovostjo reza, ki se lahko pojavijo pri poS§evnem rezanju, kakor tudi
predlogi za odpravo teh napak za programerja in operaterja stroja.

Okrusen vogal

Programska oprema CAM pri po$evnem rezanju uporabi vogalno zanko za spremembo polozaja poSevne glave,

ko se spremeni rezalni kot med dvema rezoma. V vogalu dela lahko pride do krusenja, ¢e vogalna zanka ni dovolj velika.
Velikost vogalne zanke popravite v programski opremi CAM in ustvarite nov program dela. Dve vrsti vogalnih zank sta
prikazani spodaj:

Linearna vogalna zanka Krozna vogalna zanka
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Nedosledna kakovost reza na isti povrsini dela

Spodnja slika prikazuje dva problema pri kakovosti reza: spremembo kakovosti reza pri prehodu od vogala na profil dela,
ter vdolbina v rezu.

Prehod med vogalom
in profilom dela

Vdolbina——"""

Povegajte dolzino segmenta primika. Dalj$i primik omogo¢i gorilniku, da doseze pravo kombinacijo napetosti obloka
in viSine reza. Za popravek dolzine primika uporabite programsko opremo CAM in nato ustvarite nov program.

Zaobljeni robovi pri zgornjih Y-rezih

Pri zgornjih Y-rezih lahko v¢asih nastane zaobljen rob, ¢e se navpic¢na ploskev odreze pred posevnim kotom. Spodnja
primera prikazujeta pogled od strani na zgornji Y-rez.

Odpadni material

2

—h

Posevni kot

Pogevno odrezan del Odpadni material

Navpi¢na ploskev

Odpadni material

106 Phoenix Software V9.76.0 Uporabniski priroénik 806402
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Vrstni red prehodov pri rezanju (imenujemo jih tudi profili) spremenite v programski opremi CAM, nato ustvarite nov

program dela.
Odpadni material

1 2

Posevni kot

Pogevno odrezan del

Navpi¢na ploskev

Dimenzije delov se spreminjajo znotraj enega gnezda

Odpadni material

Odpadni material

Sprememba dimenzij delov pri rezanju gnezda delov je lahko posledica nepravilne viSine gorilnika zaradi nepravilne

nastavitve napetosti obloka in obrabljenega potrosnega materiala.

m  Napetost obloka je dolo¢ena v tabeli rezanja, lahko pa jo tudi prilagodite za vsak nalog posebej z nastavitvijo
na zaslonu Proces. Ce Zelite spremeniti nastavitev napetosti obloka, izberite Nastavitve > Proces in vnesite novo
vrednost za Nastavljeno napetost obloka. Ce uporabljate krmiljenje viSine gorilnika v Roénem naginu, vnesite novo

vi8ino reza na zaslonu Proces.

m  Ce vade krmiljenje vigine gorilnika podpira vzor&enje napetosti obloka, ga ne pozabite vkljuéiti na zaslonu Proces
(Nastavitve > Proces). Ko se potrosni material obrablja, vzoréenje napetosti obloka samodejno prilagaja napetost

obloka.

; Sensor THC - Plazma 1
‘ 1/2" - Malooglji¢no jeklo - 02 / Zrak

— THC nat.
Krmil. viSine " Rocno

IHS v roCnem € [zk

Vzoréenje napetostl Izk & |[Vk

« Avtomats.

& Vk

m  Kontrolirajte potrosni material gorilnika in ga zamenijajte, ¢e je obrabljen.
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5 - Rezanje delov

Nazobcan rez

Nazobgan rez je lahko posledica tega, da se gorilnik nenehno dotika plosce.

Nazobcan rez vzdolz
zgornje povrsine dela

m  Napetost obloka je lahko nastavljena za debelino materiala in ne za efektivno debelino materiala pri rezanju pod
kotom. Da povecate napetost obloka na CNC-krmilju, izberite Nastavitve > Proces in prilagodite napetost obloka:

m  Vkljugite vzoréenje napetosti obloka. Ce je vzoréenje napetosti obloka vklju&eno, preverite potrosni material
in ga zamenjajte, e je obrabljen.

m  Preverite in po moznosti povecajte viSino reza v programu dela. Ker viSina reza vpliva na dimenzije dela, boste morda
morali tudi prilagoditi dodatne parametre procesa, ki so povezani z visino reza in vplivajo na dimenzije dela.
Za spremembo teh parametrov morate ustvariti nov program dela.
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Nepravilna dimenzija navpi¢ne ploskve pri zgornjem Y-rezu

Navpi¢na ploskev se je zmanjSala

m Povecajte parameter Nastavi napetost obloka na zaslonu Nastavitve > Proces, da boste upostevali spremembo
debeline materiala zaradi rezanja pod kotom.

m  Vkljucite Napetost vzoréenja obloka na zaslonu Nastavitve > Proces.

m  Preverite in po moznosti povecajte viSino reza na zaslonu Proces.
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Razdelek 6

Zaslon Rezanje in nastavitev Watch Window

Nastavitev rezanja

Zaslon Rezanje lahko priklicete z glavnega zaslona tako, da pritisnete zaslonsko tipko Nastavitve. Tukaj lahko nastavljate
parametre za izbrani nacin rezanja: Poskusno gibanje (brez rezanja), Plazemsko, Lasersko, Plamensko in z Vodnim curkom.

= Marker admik 1
E Krmil. odses 1.

Onemog - Premost zadrZ

Onemog - Stop izbirn. programa
Onemog- El Al &J kode absolut.
Omogot - Premost El A reZa

Omogot - Premost El A G59 koda
Omogot - Premost EIA MO7/M09 HS IHS
Cinnn s Dromnct raf A ]

Nacin rezanja Dolocitev trenutnega nacina rezanja. Poskusni nagin omogoc¢a operaterju izvedbo trenutnega programa
dela na suho, torej brez rezanja.
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6 — Zaslon Rezanje in nastavitev Watch Window

Reza Dologitev reze, ki bo uporabljena pri trenutnem programu dela. Pri izbiri vrednosti reze morate biti previdni, saj lahko
ta parameter povzroc¢i neveljavne geometrije. Na primer, ¢e bi dodali rezo velikosti 12,7 mm loku s polmerom
6,35 mm. Ko vnesete vrednost za rezo, si lahko ogledate pot rezanja z upostevano rezo s pritiskom
na zaslonsko tipko Reza v meniju Moznosti dela.

Spremenljivka reze in Vrednost reze Ustvari preglednico spremenljivk reze, s katero dodelite vrednosti reze
spremenljivko. V referen¢no preglednico lahko vnesete do 200 spremenljivk.

To spremenljivko reze lahko uporabite v programu dela za opredelitev vrednosti reze, ki se spreminja,

ko se obrabljajo deli gorilnika. Ko se vrednost spremenljivke reze posodobi z obrabo ali menjavo potrosnega
materiala, ukaz za spremenljivko reze prikli¢e novo vrednost pri vseh nalozenih programih, ki uporabljajo
spremenljivko.

Koda dela EIA-274D za spremenljivko leve reze je koda G43. V naslednjem primeru, G43 D1 X0.06:
O G43 je nastavitev spremenljivke reze
O D1 je vrednost reze. Uporabite lahko katerokoli $tevilko v razponu 1-200.

O X0.06 je izbrana vrednost reze.

Poskus in Rezalna hitrost Dolocitev hitrosti za trenutni nagin rezanja. Te hitrosti se shranijo lo¢eno za poskuse
in za rezanje. Obe hitrosti sta omejeni z najvecjo hitrostjo stroja. Rezalne in poskusne hitrosti se izvajajo
z vdelano F-kodo hitrosti v programu dela.

Hitrost markerja 1 in Hitrost markerja 2 dolocata hitrost za izbrani marker. Te hitrosti se shranjujejo lo¢eno
za posamezne markerje in se izvajajo z izbiro orodja za markiranje v programu dela.

Marker 1 se aktivira z EIA RS-274D M09 in M10, aliz ESSI 9 in 10.
Marker 2 se aktivira z EIA RS-274D M013 in M14, aliz ESSI 13 in 14.

Velikost plos¢e Dologitev dimenzij trenutne plosce. Ta dimenzija se uporabi pri nalaganju dela za ugotavljanje, ali
je plosca dovolj velika za del. Uporablja se tudi za prikaz dela v zaslonskem pogledu.

Krmiljenje odsesavanja 1 — 50 Vnesite vrednosti na tirnici za do 50 nastavljivih obmocij krmiljenja loput odsesavanja
plinov. Krmiljenje odsesavanja aktivira lopute v izbranem obmocju glede na polozaj na vzdolzni osi
za izbolj$ano ucinkovitost.

Marker odmik 1 — 12 Vnesite vrednosti za do 12 nastavljivih odmikov markerjev. Stroj se odmakne za to vrednost pri
najvedji hitrosti, ko je zaznana ustrezna koda markerja.

Marker odmik 9 Uporablja se samo s parametrom Odmik IHS na zaslonih procesov Sensor THC/Plazma 1
in 2. Ko vnesete vrednost za Marker odmik 9, se gorilnik premakne iz trenutnega polozaja na razdaljo odmika
za marker, opravi IHS in se nato vrne v prej$nji polozaj. Odmik IHS se pogosto uporablja pri rezanju vnaprej
prebodenega obdelovanca, tako da gorilnik ne opravi IHS v tocki preboda.

Marker odmik 10, 11, 12 Ce za vrednosti odmikov za markerje 10, 11 in 12 vnesete katero drugo vrednost
kot 1, vam Carovnik za poravnavo in Carovnik CutPro samodejno omogocita izbiro laserskega kazalca ali
gorilnika za poravnavo.

Cas zadrzevanja Dolodi ¢as zadrzevanja (odloga), ki se vstavi v trenutni program dela, ko je dosezen ustrezni
programski blok RS-274D. Ta ¢as lahko povozite v programu dela. Na primer, GO4 X3 v programiranju EIA
povzroci vnos trisekundnega zadrzanja v trenutni programski blok. GO4 brez kode X vstavi zadrzanje
s trenutnim parametrom Cas zadrzevanja.
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Radialna napaka loka Dolocitev tolerance napake loka, ki se uporablja pri kontroli dimenzijske to¢nosti trenutnega
segmenta. Vsi programi ESSI ali EIA so sestavljeni iz linij, lokov in krogov. S parametrom Radialna napaka
loka je poskrbljeno, da so zacetni in kon¢ni radialni vektorji znotraj toleranc za opis veljavne geometrije.

Status/Programska koda Glejte Status/Programska koda pozneje v tem poglavju.

Kazi segmente prec¢enja Omogoca izklop in vklop linij segmentov pre&enja (prikazane v rumeni barvi) med vsemi
predogledi delov.

Ohrani nastavitev zasuka Ohrani zadnji izratunani zasuk plo&e za vse dele, ki se naloZijo pozneje. Ce je moznost
onemogocena, bo pri vsakem novem nalozenem delu odstranjen predhodno izrac¢unani zasuk plosce.

Odmiki napetosti THC Odmiki napetosti se pristejejo ali odstejejo od nastavljene napetosti obloka. Odmiki napetosti
so namenjeni kompenzaciji obrabe elektrode v gorilniku. Ko se elektroda obrablja, je treba povecati
nastavljeno tocko napetosti obloka za ohranitev dosledne visine reza.

Phoenix lahko samodejno pove¢a odmik napetosti, ¢e ste nastavili parameter V/min na zaslonu Sprememba
potrodnega materiala. Ko se povecuje skupni ¢as uporabe elektrode na zaslonu Sprememba potros$nega
materiala, Phoenix povecuje vrednost odmika napetosti. Da bi preprecili samodejno povecevanje odmika
napetosti, izberite Sprememba potro$nega materiala na glavnem zaslonu ter nastavite vrednost V/min na 0.

Tudi ko pritisnete gumba Dvig postaje in Spu$¢anje postaje na upravljalni konzoli EDGE Pro ali
EDGE Pro Ti, se ob vsakem pritisku na gumb povec¢a odmik napetosti izbrane postaje za 0,5.

Da ponastavite Odmik napetosti, izberite Nastavitve na glavnem zaslonu ter nastavite odmik napetosti na 0.

Vsaka vrednost, ki jo vnesete za odmik napetosti, ostane v veljavi vse dokler je ne spremenite.
Odmik napetosti se ne ponastavi na 0, ko zamenjate potro$ni material ali nalozite novo tabelo rezanja.

Debelina materiala Sprememba nadina zapisa debeline materiala na tabeli rezanja v obliki debeline in ulomka ali
decimalnega zapisa. CNC-krmilje mora za prikaz te moznosti uporabljati imperialne enote.

Preklopi na angleSke/metricne enote Spremeni vse meritve v programski opremi Phoenix iz imperialnih v metri¢ne
enote, ali obratno. Enote se spremenijo takoj, ko pritisnete zaslonsko tipko, toda ob izhodu iz zaslona
Nastavitve morate izbrati moznost Shrani nastavitve.

Phoenix Software V9.76.0 Uporabniski priro¢nik 806402 113



6 — Zaslon Rezanje in nastavitev Watch Window

Spet omogoci vse izvore Pritisnite to zaslonsko tipko, da vnovi¢ omogocite deaktivirani izvor HD4070 ali HPR
s samodejnim dovodom plina. Ta tipka je omogocena le ¢e je bil izvor deaktiviran.

Nac reza m @ Pomoé
Reza l—{}‘l in Spremen. re7e W Vied. ree 07 in
Hitr plazme IW im
Hitr. marker 50 iim
Velpios x [ 48 in  v[[48] in
[Z] Marker odmik 1 Xl 0 in Ylio in
[=] Krmil. odses 1. VK | 0in  =[@ in
Cas zadrz. lic' s
Rad. nap. loka 005 in

QOdmiki napet THC

Status | Program koda JEE : = —
Omogot - Premost zadrz Odmik 1 01 3 v Odmik 5 _[;l V
Onemog - Stop izbirn. programa e =] \; Odmik & 21\
Onemog - El Al & J kode absolut. Sl ol Odmik 6 j
Onemog - Premost. kode EIA F Odmik 3 =] v Odmik 7 =
Onemog - Hifr. +/- vplna F-kode il = i -
Onemog - Prem. ene decimalke EIA Odmik 4 3 Odmik 8 J _[jj V
Onemog - Premost izbire procesa =
Kazi segmente precenja ¢ lzk & Vk -
Prekl
Ohrani nast zasuka ¢ lzk & Vk @
@ -

7:36:35 AM

Onemog P = Prekl. na Spet omogodi vse
Rezanje Proces ﬁ it [0)0] Ogled -Ii Geslo 3%, Diagnostia B b

Status/Programska koda

Premostitev zadrzevanja Ko je omogocen ta parameter, vdelane kode vrednosti zadrzevanja G04 X v programu
RS-274D povozijo ¢as zadrzevanja, ki ga vnese operater.

Izbirni stop programa Omogoca, da povozite opcijsko kodo zaustavitve programa MO1 v trenutnem programu dela.
Ce je omogocena ta moznost, deluje koda MO1 enako kot koda M0O. Ce je moznost onemogocena, je koda
MO1 prezrta.

Kode EAI I & J Izbere absolutni ali inkrementalni nac¢in programiranja RS-274D. V inkrementalnem nacinu so vsi odmiki
za X, Y, lin J relativni glede na trenutni blok. V absolutnem nacinu so vsi odmiki za X, Y, | in J relativni glede na
absolutno referenéno vrednost, razen &e jih spremenite s programsko kodo G92 (dolog¢itev prednastavitev osi).

Premostitev F-kode EIA Ko je omogocen ta parameter, vdelane F-kode v programu RS-274D povozijo hitrost rezanja,
ki jo vnese operater.

Hitrost +/- vpliva na F-kode Ko je omogocen ta parameter, krmilje uporabi odstotek pove&anja/zmanjSanja hitrosti pri
vseh vdelanih F-kodah, na katere naleti v programu dela.

Premik decimalke EIA Nekateri slogi programiranja so strukturirani tako, da je privzet polozaj decimalke v kodi EIA,
ki vpliva na velikost delov. Parameter premika decimalke EIA omogoca operaterju, da izbere mesto decimalne
pike za pravilno prevajanje delov z izbiro Normalno ali Enojno. Izbira mora biti nastavljena na Normalno, razen
¢e je v vasih programih desno od decimalne pike samo ena Stevka.

114 Phoenix Software V9.76.0 Uporabniski priro¢nik 806402



6 — Zaslon Rezanje in nastavitev Watch Window

Premostitev izbire procesa Ko je aktivirana, ta funkcija omogoca, da program dela povozi vhod izbire procesa.

Premostitev izbire postaje Ko je aktivirana, ta funkcija omogoca, da program dela povozi trenutno izbrani vhod
za izbiro postaje.

Avt. premostitev razmika gorilnikov Ko je aktivirana, ta funkcija omogoca, da program dela povozi ro¢no izbrane
vhode razmika gorilnikov.

Poziv Stevila zank G97 Ko je aktivirana, ta funkcija na zaslonu prikaze poziv za vnos $tevila zank ali ponovitey,
ko se v programu dela pojavi koda EIA G97 brez vrednosti “T".

ESAB podpora za ve¢ gorilnikov Ko je aktivirana, ta funkcija omogoc¢a programom delov ESSI v slogu ESAB,
da mapirajo kode na specifi¢ne izbire posta.

Koda ESSI Koda EIA Opis
7 M37 T1 Izbira postaje 1
8 M38 T1 Preklic izbire postaje 1
13 M37 T2 Izbira postaje 2
14 M38 T2 Preklic izbire postaje 2
15 M37 T3 Izbira postaje 3
16 M38 T3 Preklic izbire postaje 3

Vsili onemogocenje reze G40 Reza v programu dela se omogo¢i in onemogoci s kodami EIA G41 / G42 in G40.
Pri standardnem delovanju se reZza onemogo¢i ob odrezu, tudi ¢e program ne vkljuSuje onemogocenja reze

G40. Z deaktiviranjem tega parametra lahko izkljugite “vsiljeno” onemogocenje reze G40, ¢e v programu
ni kode G40.

Uporaba G40 pri enostavnih oblikah Ta parameter se uporablja skupaj s parametrom Vsili onemogocenje reze.
Ce ga deaktivirate, se opusti obi¢ajni vnos kode G40 pri preprostih oblikah iz knjiznice oblik.

Avto. zacetek po APA Ta parameter se uporablja s funkcijo samodejne poravnave plo$¢e za samodejni zacetek rezanja
po dokond&anju samodejne poravnave plosce.

Premik decimalke EIA koda 2 Nekateri slogi programiranja so strukturirani tako, da je privzet polozaj decimalke v kodi
EIA, ki vpliva na velikost delov. Parameter Premik decimalke EIA koda 2 omogoc¢a operaterju, da izbere
mesto decimalne pike za pravilno prevajanje delov z izbiro Normalno ali Enojno. Izbira mora biti nastavljena
na Normalno, razen &e sta v vasih programih desno od decimalne pike dve $tevki.

M17, M18 kot kodi za rezanje Aktiviran parameter omogoc¢a uporabo kod EIA-274D M17 in M18 za ukaza za vklop
in izklop rezanja.

M76 rotacijska najkrajSa pot Aktiviran parameter onemogo¢i programski podalj$an hod nagiba in rotacije pri dvojnih
nagibnih glavah za poSevno rezanje ter omogo¢a ukazu EIA-274D M76 Vrtenje v domag¢i polozaj, da izbere
najkrajSo pot. Ko je parameter deaktiviran, je omogoc&en premik v domaci polozaj po najdaljsi poti.

To je zaZeleno pri nekaterih zasnovah glav za poSevno rezanje.

Premostitev reze EIA Ko je ta nastavitev onemogocena, so prezrte vse kode vrednosti reze in Nalozi tabelo
spremenljivk reze. Ta parameter je privzeto omogoc&en in ga ni mogoc¢e spremeniti med za¢asno prekinitvijo
programa dela. Prikladen je pri uporabi procesa na drugem rezalnem stroju kot tistem, ki je bil uporabljen
za ustvarjanje programa dela.

Phoenix Software V9.76.0 Uporabniski priro¢nik 806402 115



6 — Zaslon Rezanje in nastavitev Watch Window

Premostitev kode EIA G59 Ko je aktiviran, ta parameter omogoc¢a kodam v programu dela izbiro spremenljivk procesa
v tabeli rezanja (kode V500) in premostitev parametrov procesa v tabeli rezanja (kode V600).
Ce je Premostitev kode G59 onemogo&ena, CNC prezre vse kode G59 v programu dela. Ta parameter
je privzeto omogocen.

Premostitev EIA M07/MO09 HS IHS Ko je aktivirana ta moznost, kode MO7 HS in M09 HS v programu dela vsilijo IHS,
Ce je tocka preboda znotraj razdalje Preskoci IHS, nastavljene na zaslonu Proces za ArcGlide THC
in za Sensor THC.

Premostitev vracanja EIA M08/M10 Ko je omogocen ta parameter, kode MO8 RT in M10 RT v programu dela
povzroc¢ijo umik gorilnika na visino prenosa, ko je rezanje dokonc¢ano. Ce je parameter deaktiviran, se gorilnik
umakne na vi§ino umika.

Stop pri eni izgubi obloka Ko je omogocena ta nastavitev, vsaka izguba vhoda za zaznavanje rezanja, ki traja dalj ¢asa

kot je Cas izklopa obloka med rezanjem, povzroc¢i zacasno prekinitev programa dela s sporoc¢ilom lzgubljena
zaznava rezanja.

Nastavitev Watch Window

V oknu Ogled se med rezanjem prikazujejo parametri procesa. Del zaslona lahko prilagodite s prikazom funkcij,
ki so pomembne pri rezanju. Med drugim lahko izberete Trenutno hitrost, PoloZaj, Status V/I, Zivljenjsko dobo potro$nega
materiala gorilnika oz. druge informacije, nad katerimi Zelite imeti pregled med delom.

Okno Ogled se posodobi, ko vkljuéite in izkljucite parametre.

@Vk - Zazn_ rezimark “
Zgor_ lokacija Vhodi @ Izk - Marker 2 Omog ey Pem
|Vh0d I 1zhod v Zazn. rez/mark 7%
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1 v | |Vhod3
Vhod4
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6 — Zaslon Rezanje in nastavitev Watch Window

Na voljo je ve¢ moznosti, s katerimi si lahko prilagodite okno Ogled, vendar si vseh moznosti ni mogoce ogledati hkrati.
Moznosti so zbrane v pripomocke dveh velikosti ali ikone. Velike pripomocke lahko postavite na vrh ali na sredo Watch
Window. Majhne pripomocke lahko postavite v spodniji levi kot Watch Window, zraven informacij o rezanju in ure.
Informacij o rezanju in ure spodaj desno ni mogoce urejati.

Izbire v oknu Ogled se lahko nekoliko drugac¢ne glede na konfiguracijo V/I CNC-krmilja in aktiviranih moznosti stroja.
Polozaji Ogled omogocajo naslednje izbire:
Brez Izberite moznost Brez, ¢e Zelite, da ostane mesto prazno.

Vhod/izhod Omogoca prikaz trenutnega stanja Vhodov, Izhodov ali informacij o Statusu med rezanjem. Ta moznost
je $e posebej uporabna pri odpravljanju tezav s krmiljenjem sekvenc dovoda plinov. Za dodajanje ali brisanje
Zelenega Vhoda, Izhoda ali Statusne tocke v seznam Vhodi/Izhodi dvokliknite na element ali oznagite element
ter pritisnite + (dodajanje) ali — (brisanje) na alfanumeri¢ni tipkovnici.

Digitalen merilnik hitrosti Omogoca numeri¢ni prikaz hitrosti rezanja, najvecje hitrosti stroja in trenutne hitrosti stroja.

PoloZzaj Omogoc¢a prikaz polozaja za izbrano os. Zgoraj in v sredini sta lahko prikazani samo dve osi. Spodaj so lahko
prikazane do stiri osi.

Napaka sledenja Omogoca prikaz Napake sledenja. Napaka sledenja je razdalja med polozajem, ki ga je izracunalo
krmilje, in dejanskim polozajem gorilnika. Velika Napaka sledenja je morda znak, da izbrana rezalna hitrost
presega zmogljivosti rezalnega sistema. Zgoraj in v sredini sta lahko prikazani samo dve osi. Spodaj so lahko
prikazane do stiri osi.

Napetost ukaza Prikaz napetosti ukaza za smerni premik, poslanega v ojacevalnik pri hitrostnih pogonih. Prikazana
napetost ustreza tudi toku ukaza za gibanje pri tokovnih pogonih. Vréna napetost je lahko prikazana dolo¢eno
¢asovno obdobije.

Temperatura Krmilje po izbiri dodajanja podatka o temperaturi v okno Ogled prikazuje trenutno temperaturo v stopinjah
Fahrenheita ali Celzija (enoto lahko izberete na zaslonu Posebne nastavitve).

E——“ Potrebna je posebna krmilna strojna oprema.

Merilnik hitrosti Omogoca grafi¢ni prikaz hitrosti rezanja, najvecije hitrosti stroja in trenutne hitrosti stroja med rezanjem.

Konica gorilnika za plamensko rezanje Omogoca grafi¢ni prikaz Zivljenjske dobe izbrane konice gorilnika
za plamensko rezanje (1 — 12) med rezanjem. S tem pomaga pri ugotavljanju potrebe po menjavi konice
gorilnika in beleZenju podatkov o konici gorilnika za statistitno kontrolo procesa (SPC).

Plazma konica gorilnika Za grafi¢ni prikaz Zivljenjske dobe izbrane konice plazemskega gorilnika (1 — 8) med
rezanjem. S tem pomaga pri ugotavljanju potrebe po menjavi konice gorilnika in belezenju podatkov o konici
gorilnika za statisti¢no kontrolo procesa (SPC).

Plazma elektroda Za grafi¢ni prikaz Zivljenjske dobe izbrane elektrode (1 — 8) med rezanjem. S tem pomaga pri
ugotavljanju potrebe po menjavi elektrode in belezenju podatkov o elektrodi za statisti¢no kontrolo procesa
(SPC).

Tipke za ro€no premikanje Izbira funkcije tipk za ro¢no premikanje omogoc¢a dodajanje tipkovnice s smernimi tipkami
v okno Ogled za ro¢no upravljanje gibanj prek zaslona na dotik. Operater lahko za omogocenje ro¢nega
nacina pritisne ikono roke na sredini navigacijskega polja. Izberite hitrost premika in pritisnite puscico
za ro¢ni premik v izbrani smeri.
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6 — Zaslon Rezanje in nastavitev Watch Window

Laser Soba Grafic¢ni prikaz zivljenjske dobe potrosne $obe laserja med rezanjem. Prikaz pomaga pri ugotavljanju potrebe
po menjavi obe in belezenju podatkov o $obi za statisticno kontrolo procesa (SPC).

HPR izvor Omogoc¢a ogled stanja vhodoyv, izhodov in tlakov plina za konzolo HPR. Spremljati je mogoce do $tiri izvore.
Ta moznost se navadno uporablja le za servisno diagnostiko.

Cas reza Omogoda operaterju ogled ocenjenega ¢asa za rezanje izbranega dela ali kroja. V tem oknu sta prikazana tudi
pretekli in preostali ¢as. Vrstica napredka grafi¢no prikazuje ¢as rezanja. Ocena Casa rezanja je narejena na
podlagi kompleksnosti izdelkov ali kroja ter hitrosti rezanja.

To okno vam lahko pomaga pri optimizaciji nacrtovanja proizvodnje in izkori$¢anja virov.

Prebodi Podatek obves$c¢a operaterja o tem, koliko prebodov je potrebnih za izbrani del ali kroj, koliko prebodov je Ze bilo
narejenih in koliko jih $e ostane.

Operaterji lahko uporabljajo to okno za naértovanje menjav potroSnega materiala.

Procesni podatki Moznost Procesni podatki omogoca ogled do $tirih izbranih elementov za izbrani proces rezanja ali
oznacevanja. |zbirate lahko med ¢asovniki procesa ter elementi stanja za plamensko rezanje, plazmo,
markerje, vodni curek in laser.

Procesni podatki bodo prikazani samo med trenutnim procesom rezanja. Primer:

Parametri procesa Plazma 1 bodo prikazani v oknu Ogled na glavnem zaslonu za rezanje
samo med rezanjem v nacinu Plazma 1.

Sistemske napake Prikaz napak, ki se pojavijo v CNC-krmilju, izvoru plazemskega sistema ali krmiljenju visine gorilnika
ArcGlide. Vsaka vrsta napake ima posebno ikono, da lahko identificirate vir napake (CNC, plazemski izvor ali
ArcGlide).

Glejte Diagnostiéna obravnava in odpravljanje napak za seznam napak CNC-krmilja. Ce je vir napake
plazemski izvor ali ArcGlide, glejte priro¢nik plazemskega izvora.

Vec oken Ogled

Na krmilju lahko konfigurirate do deset razliénih oken Ogled za hitro izbiro in pregled ikon Ogled:
Fo| oo o
o)(®)

Za konfiguracijo razli¢nih oken Ogled najprej odprite zaslon za nastavitev Ogleda. Pritisnite ikono s $tevilko za vnos
Stevilke, ali puscico v levo/desno, da se premaknete navzgor ali navzdol po izbirah. Med obratovanjem lahko izbirate med
razli¢nimi okni Ogled po enakem postopku.
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Razdelek 7

Rezalni procesi in tabele rezanja

Pregled procesa

Rezalni proces je kombinacija rezalnih parametrov, ki so usklajeni za najbolj$o kakovost reza pri danem tipu in debelini
materiala na dolo¢enem rezalnem sistemu. CNC-krmilja Hypertherm zagotavljajo procese za razli¢ne plazemske sisteme,
sisteme za oznacdevanije, sisteme za plamensko in lasersko rezanje in sisteme za rezanje z vodnim curkom.

Vsak proces vkljuguje tovarniske nastavitve, ki jih lahko prilagajate svojim delovnim nalogam. Ceprav je vsak rezalni proces
edinstven, je na¢in nastavitve procesov na CNC-krmilju podoben za razli¢ne tipe procesov.

CNC-krmilje hrani podatke o procesu na zaslonu Proces in Tabela rezanja. Ko spremenite tabelo rezanja, bo nova
vrednost vnesena tudi na zaslon Proces. Spremembe, ki jih naredite na zaslonu procesa, pa ne spremenijo tabele rezanja.
Splosna praksa je, da nalozite tabelo rezanja za svojo nalogo rezanja, nato pa naredite enkratne spremembe na zaslonu
Proces. Ce pa boste spremenjene podatke uporabili ve& kot enkrat, lahko spremenite tabelo rezanja in jo nato shranite.
Glejte Shranjevanje sprememb v tabelah rezanja na strani 166 za ve¢ informacij.

Rezalni procesi in programi delov

Programi delov lahko v dolo¢enih primerih vsebujejo tudi informacije o procesu, ki se nalozijo, ko za¢nete izvajati del. Ko
uporabljate Carovnika CutPro na CNC-krmilju, arovnik samodejno nalozi pravo tabelo rezanja in vas pozove, da nalozite
potro$ni material za procese, ki so dolo¢eni v tabeli rezanja. Programska oprema CAD/CAM kot je Hyperthermov
ProNest® vkljudi informacije o procesu za CNC-krmilje v programu dela, tako da vam ni treba izbirati procesa ali tabele
rezanja na CNC-krmilju. V zvezi s programi delov, ki vklju¢ujejo informacije o procesu, glejte navodila programske opreme
CAD/CAM ali Vodi& za programerje Phoenix V9 (806420).

Preden zacnete

Preden si lahko ogledujete procese, ki so na voljo v vasem CNC-krmilju, opravite naslednje korake. Te korake obi¢ajno
izvede vas proizvajalec originalne opreme (OEM), sistemski integrator ali sistemski skrbnik.

1. Izberite procese pod Instalirano orodje na zaslonu Posebne nastavitve. Pri tem se aktivira zaslon Proces za vsak tip
rezalnega procesa.
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7 — Rezalni procesi in tabele rezanja

2. |zberite model dvigala in rezalnega sistema na zaslonu Konfiguracija postaje. Na ta nacin aktivirate tabele rezanja
za specifi¢ne modele rezalnih sistemov.

3. Ceje treba, aktivirajte pravice za dodajanje, odstranjevanije ali spreminjanje procesov na zaslonu Posebne nastavitve.
Glejte Aktiviranje pravic v Posebnih nastavitvah na strani 122.

Procesi, izbrani v Posebnih nastavitvah

Na zaslonu Posebne nastavitve (Nastavitve > Geslo > Posebne nastavitve) izberite vrsto rezalnih orodij, ki so names&ena
na vasi mizi. Ob izbiri teh orodij omogocdite zaslon Proces in izbire naginov rezanja za operaterja.

Instal. orodja I Plamrez I~ Plazma?2
™ Marker 2

I Vodni cur [T Laser

Ko izberete Plazma 1 in Marker 1, omogodite te zaslonske tipke na zaslonu Proces:

Plazma 1 Marker 1

Modeli sistemov, izbrani v Konfiguraciji postaj

Zaslon Konfiguracija postaj (Nastavitve > Geslo > Konfiguracija postaje) omogodi tabele rezanja za izbrani model
sistema. Ce na primer uporabljate plazemski sistem HPR za rezanje in oznacevanje, izberite HPR za Plazma 1 in Marker 1,
da lahko za¢nete uporabljati te tabele rezanja.
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7 - Rezalni procesi in tabele rezanja

Izbrati morate tudi dvigalo gorilnika na svoji rezalni mizi. Videz zaslona Proces je odvisen od izbranega dvigala gorilnika.

Postaja 1

‘Dvigaio Sensor THC =
Plazma 1 [HPR

Plazma 2 |Brez

Marker 1 |HPR

Marker 2 IBreZ

KK

RIE]

VodniCur |Brez

8

Laser |Brez

L

Glav | Brez

CNC-krmilje zagotavlja tudi tabele rezanja za sisteme z vodnim curkom in laserskim sistemom. Da omogocite te tabele
rezanja, izberite svoj sistem z vodnim curkom ali laserski sistem v seznamih na zaslonu Konfiguracija postaje.

CNC-krmilje zagotavlja tabele rezanja za procese plamenskega rezanja, ki pa so na voljo le, ko izberete plamensko
rezanje v poglavju Instalirano orodje na zaslonu Posebne nastavitve.

Kdaj uporabiti Plazma 1 in 2 ter Marker 1 in 2

Plazma 1 in Plazma 2 na zaslonu Posebne nastavitve omogocata dva razli¢na rezalna procesa. Marker 1 in Marker 2
omogocata dva lo¢ena oznacevalna procesa. Plazma 1 in Plazma 2 na zaslonu Konfiguracija postaje se uporabljata
za posebne rezalne tabele in druge funkcionalnosti, ki so specifi¢ne za izbrane modele rezalnih sistemov na tem zaslonu.

V splosnem upostevajte naslednje smernice za uporabo Plazma 1/2 in Marker 1/2 na CNC-krmilju:

m  Prirezalnem sistemu z enim gorilnikom potrebujete samo Plazmo 1 in Marker 1 za Postajo 1.

m  Pri sistemu z dvema gorilnikoma, kjer oba gorilnika rezeta dele z istim procesom in tabelo rezanja, izberite Plazma 1
in Marker 1 za obe Postaji 1 in 2.

m  Pri sistemu z dvema gorilnikoma, ki sta povezana s plazemskima izvoroma razli¢nih tipov, morate izbrati Plazma 1
in Marker 1 za Postajo 1 ter Plazma 2 in Marker 2 za Postajo 2, da bo v CNC-krmilju na voljo drugi rezalni proces
in tabela rezanja.

Za ve¢ informacij o nastavitvi CNC-krmilja za sistem z dvema gorilnikoma glejte Navodila za namestitev in nastavitev
programske opreme Phoenix V9 (806410).
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7 — Rezalni procesi in tabele rezanja

Aktiviranje pravic v Posebnih nastavitvah

Da omogocdite spreminjanje tabel rezanja, izberite Nastavitve > Geslo > Posebne nastavitve. V polju Status/Funkcija
nastavite Dovoljeno za Dodajanje procesov, Odstranjevanje procesov in Spreminjanje procesov.

Konén. datotek |'|'XT [CNC ‘ | I

Status -~
Dovolj. = Dodaj. procesov QOds -
Dovolj. - procesov Spreminj. —
%- procesov h 4
Instal. orodja " Plamrez W Plazma1 M Plazma2

Zaslon Rezanje, zaslon Proces in tabele rezanja

Za vsak rezalni proces obstaja zaslon Rezanje, zaslon Proces in v ve&ini primerov tudi tabela rezanja. (CNC-krmilje
zagotavlja tabele rezanja za modele rezalnih sistemov, ki so nasteti na zaslonu Konfiguracija postaje.) Izbira rezalnega
sistema na tem zaslonu omogoci pripadajoc¢o tabelo rezanja za sistem. CNC-krmilje zagotavlja tabele rezanja

za plazemske in laserske sisteme, sisteme rezanja z vodnim curkom in plamenske rezalne sisteme.
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7 - Rezalni procesi in tabele rezanja

Zaslon Rezanje

Izberite glavni zaslon > Nastavitve, da odprete zaslon Rezanje (prikazan spodaj). Na tem zaslonu lahko izberete proces,
ki ga boste uporabljali (pod Nacin rezanja) ter nastavite moZnosti za obravnavo kod iz programov delov v CNC-krmilju.
Ta zaslon je vedno na voljo, ne glede na izbrani proces rezanja. Za ve¢ informacij o zaslonu Rezanje glejte Zaslon Rezanje
in nastavitev Watch Window na strani 111. MoZnosti na zaslonu Rezanje se lahko razlikujejo glede na izbrano stopnjo

uporabnika.

Izberite Nagin rezanja
tukaj ali na glavnem
zaslonu.

Plazma 1

RezZa 25 mm

Hitr. plazme Hitr. 4572 mm/m
marker Vel. plos. 2540 mm/m

Plazma 2 Hitr reza

)

Spremen. reze 1:|: i Vred. reze 0;| mm

1016 mm/m

o m o v W -
[~] Marker odmik T X | 254 mm ¥ 25.4 S
|LI Krmil. odses 1 VK | 0 mm lzk 0 mm

Te moznosti dolo¢ajo,
kako CNC-krmilje

obravnava kode v \

Cas zadrz. 0.1 s
Rad. nap. loka 127 mm

programih delov. Status |Prcgram.kuda | A~
Onemog - Premost zadrz Qdmik 1
Cnemog - Stop izbim. programa Odmik 2
Onemog - EIA | & J kode absolut D
Omaogot - Premost. reZe EIA Odmik 3
Omogoé - Premost. kode EIA G59
Omogoé - Premost EIA MO7M09 HS IHS P Odmik 4
Omann# - Preminst ura® E14_ MORMAN
Kazi segmente precenja ¢ lzk & Vk
Ohrani nast zasukaZrcal. ® lzk  © Vk
prefenie 2 ®lzk  © Vk
Izberite zaslonsko
tipko Proces, da .
Kenfiguracija
odprete zaslon Proces. posisie
s M o oD o

Zaslon Proces

 Odmiki napet. THC

= = \
0= v Odmik5 =
0— Odmik & 0—\
[ QOdmik 6 =1V
el (N Odmik 7 0= 1V
0= . 0—= \
Vg v Odmik 3 i [
11:14:53 AM u
Nastav stroja Fosebne
nastav
o :
W S, viesnostie Sl ot

Pomol

Frekl

oK

Izberite glavni zaslon > Nastavitve > Proces, da odprete zaslon Proces. Na tem zaslonu so na voljo razli¢ne moznosti,
odvisno od krmiljenja viSine gorilnika, ki je bilo izbrano na zaslonu Konfiguracija postaje.

Cutting

Process |
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7 — Rezalni procesi in tabele rezanja

Spodnji zaslon Proces se pokaze, ko za dvigalo na zaslonu Konfiguracija postaje izberete Drugo. Za ve¢ informacij
o zaslonu Proces za ArcGlide THC ali Sensor THC glejte Krmiljenje visine gorilnika na strani 169. Za ve¢ informacij
o zaslonu Proces za Command THC glejte na strani 197.

0

Cas spust.goril Pov.infvkobl © lzk & vk @ Pamad

2}

Cas Gist. Delni dvig © 1zk ¢ Vk

Rezalne
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Caspoé.g.

o
%}

Cas izk reza Vzig @ lzk  © vk

Odlog umika

0

Cas poln_dv.goril.

as del.avig. gorin

w

LA

o
0

Casust.

=}
2}

Casizk obl

St.pon.ob neus.prenosu
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Tabela rezanja, da
odprete tabelo rezanja.

S
=

Nast tok obl. 26

o
S

Odst. toka v vogalih 10

Q -
' oK
10:27:18 AM

Diagram &asov

B Flazma 1 M Shr.pod Mal.pod.
tab. rez, L g

Zaslonske tipke kazejo razpoloiljive/ Zaslonska tipka odpre ¢asovni diagram
procese. procesa.

CNC-krmilje zagotavlja zaslon Proces za razli¢ne rezalne procese. Na zgornjem zaslonu sta na voljo rezalna procesa
Plazma 1 in Marker 1.

Diagram c¢asov

Casovni diagram prikazuje &asovni potek rezalnega procesa. Diagram prikazuje aktiviranje in deaktiviranje izhodov
CNC-krmilja, ki posiliajo signale v izvor za plazmo, marker, plamensko rezanje, laser ali vodni curek. Casovni diagram
za vsak tip procesa prikazuje izhode, ki so edinstveni za ta proces. Casovna diagrama za plazmo in za laser bosta tako
prikazovala razli¢ne izhode.

Shranjevanje rezalnega procesa

Uporabite zaslonski tipki Shrani podatke in Nalozi podatke, da shranite nastavitve za zaslon Proces. CNC-krmilje shrani
datoteko na trdi disk CNC-krmilja ali na pomnilniski klju¢ USB. To datoteko lahko nato prenesete v drugo CNC-krmilje, ali
pa shranite varnostno kopijo.

4= (9 =4
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7 - Rezalni procesi in tabele rezanja

Zaslon Tabela rezanja

Na zaslonu Proces izberite zaslonsko tipko Tabela rezanja, da odprete tabelo rezanja za izbrani rezalni proces. Na voljo
so tabele rezanja za razlicne modele rezalnih sistemov in so na razpolago za proces rezanja, ko izberete rezalni sistem
na zaslonu Konfiguracija postaje. CNC-krmilje vam omogo¢a, da nalozite dve tabeli za plazemsko rezanje (Plazma 1

in Plazma 2) in dve tabeli za oznagevanje (Marker 1 in Marker 2). V vsakem trenutku je lahko naloZena ena tabela

za plamensko rezanje, lasersko rezanje ali rezanje z vodnim curkom.

Plazma 1 tab. rez - Rev 80006N

Fomod
o)
HPR - izbira rezal procesa Avto Rotno Avto Rotno Rezaine
T gort S el 2l = e e ELE
Tip materiala IW Nast. rez.pretl 76 | 70 | 46 | 70 %
Poseben material [Brez v | Pl 1 PlL2
Pracesnitok l_l Mesan pl. 0 l—g %
Plazma/ za¢. plini lm

Debelina materiala [ 375, - Rez. hitr 180 ¥m
Reza 0.17n
Cas preboda 03 s

Odlog vis. reza 0s
Caspot.g 0s
Vis_reza 0.11 in

300 % | 033 in

Visina prenosa

|
Vi preboda | 300 % | 033 jn

Prekl.
Nast. nap. obloka 150 v @
Nast.tok obl. 260 A Q -

1:16:3T PM

Shr. Reset 7}‘] Shr. Nal. L Spr. potr. mat. Poslj proces v
= proces de .. By .. W\ HeR

Skupne zaslonske tipke

Na zaslonih s tabelami rezanja za vse procese so na voljo naslednje zaslonske tipke:

Shrani proces Shrani trenutne nastavitve procesa na trdi disk.

Reset proces Ko pritisnete zaslonsko tipko Reset proces, ponastavite trenutno tabelo rezanja na tovarniske privzete
nastavitve na podlagi izbranih procesnih spremenljivk. CNC-krmilje pridobi te nastavitve iz datoteke tabele
rezanja s konénico .fac.

Shrani tabele rezanja Pritisnite zaslonsko tipko Shrani tabele rezanja, da prekopirate trenutne datoteke uporabniskih
in tovarniskih tabel rezanja na USB-pomnilniski klju¢. Uporabniske datoteke imajo konénico .usr, tovarniske
pa konénico .fac.

Primeri imen uporabniskih in tovarnidkih datotek:

Mild Steel-HPR XD-HPR.usr

Mild Steel-HPR XD-HPR.fac
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7 — Rezalni procesi in tabele rezanja

E——“ Ce spremenite katerokoli tabelo rezanja, uporabite to funkcijo za varnostno kopiranje
svojih tabel rezanja, preden naloZite posodobitev tabele rezanja (cutchart.exe). Ce Zelite
posodobiti svoje tabele rezanja, se obrnite na proizvajalca originalne opreme ali na
sistemskega integratorja.

Nalozi tabele rezanja Pritisnite zaslonsko tipko Nalozi tabele rezanja, da nalozite tabele rezanja s pomnilniskega
kljuca USB.

Spremeni potrosni material Pritisnite zaslonsko tipko Spremeni potro$ni material, da si ogledate potro$ni material
gorilnika, pripadajoce kataloske $tevilke delov in kumulativni ¢as rezanja plazemske $obe in elektrode ali
konice plamenskega gorilnika. Za ve¢ informacij glejte Menjava potrosnega materiala na strani 242.

Plazemski proces

Zasloni procesov Plazma 1 in Plazma 2

CNC-krmilje zagotavlja zaslon Proces za procesa Plazma 1 in Plazma 2. Na glavnem zaslonu izberite Nastavitve >
Proces > Plazma 1 ali Plazma 2, da odprete zaslon.

Cas spust.goril s Pov.infvkobl ©lzk & Vk @. Fomoé
Cas Gist. s Delni dvig ¢ Izk & Vk

Rezalne
Cas preboda 03 s Goril. dol medrez. & lzk Vk
Cas pot.g. s  Gor k dol med rezi € lzk ¢ VK
Cas izk reza 0s Vzig & lzk  ©C Vk

Qdlog umika s
Cas poln dv goril.

o

Cas del.dvig. goriln.

Cas ust.

W

Casizk obl. 0415

St.pon.ob neus.prenosu 0 krat

(=]
(]

Cas prenosa

Nast tok obl. 260

UL

(53]
Ed

Qdst. toka v vogalih

Prekl.

@;

[ OK
10:45:08 AM
A Flazma 1 M Shr.pod. Mal.pod.
tab. rez. ‘Q‘.ﬁ r’

Flazma 1 Plazma 2 Iiarker 1 Ciagram
Easov

Na zaslonu procesa Plazma 1 in Plazma 2 so na voljo razli¢cne moznosti za tip krmiljenja viSine gorilnika, ki je v uporabi.
Plazma 1 in Plazma 2 prikazujeta ime krmiljenja vi$ine gorilnika Hypertherm v zgornjem levem kotu. Glejte Krmiljenje visine
gorilnika na strani 169 za informacije o ArcGlide THC in Sensor THC. Za navodila za nastavitev in upravljanje
plazemskega izvora glejte navodila za uporabo.
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Ce uporabljate krmiljenje visine gorilnika, ki ga ni izdelalo podjetje Hypertherm, je videz zaslonov Plazma 1 in Plazma 2 tak
kot zgoraj. Na teh zaslonih je vrsta ¢asovnikov za krmiljenje izhodov ali gibanj dvigala gorilnika. Casovniki in gibanje
se za¢nejo po tem, ko CNC-krmilje prebere kodo MO7 (vklop rezanja) v programu dela.

Cas spusta gorilnika: Nastavitev ¢asa aktiviranja izhoda Gorilnik dol za spus&anje gorilnika proti obdelovancu.
Ce uporabljate sistem za krmiljenje viSine gorilnika, nastavite Cas spusta gorilnika na nic.

Cas ¢iséenja: Nastavitev ¢asovnega odloga od priziganja gorilnika do zagetka gibanja, &e je moznost Povratne
informacije vklopa gorilnika izklju¢ena. Ce je moznost Povratne informacije vklopa gorilnika vklju¢ena,
nastavite Cas ¢i§¢enja na nic.

Cas preboda: Dolo¢itev tasovnega odloga od dokon&anja spuséanija gorilnika do zaCetka gibanja s Pocasno hitrostjo.
Odlog gibanja se zac¢ne, ko se vklju¢i vhod Zaznavanje reza. Cas preboda omogo¢a, da gorilnik popolnoma
prebode material, preden se za¢ne gibanje.

Cas pocéasnega gibanja: Nastavitev asa po prebodu dela, ko gorilnik potuje s po&asno hitrostjo. (Za Pogasno hitrost
glejte Nastavitve > Nastavitve stroja > Hitrosti.) Po tem, ko se izte¢e Cas poc¢asnega gibanja, gorilnik
pospesi na hitrost rezanja.

Cas izklopa reza: CNC-krmilie izkljugi izhod Krmiljenje reza, ko prebere kodo M08 v programu dela. Cas izklopa reza
uporabite za spremembo nastavitve, kdaj CNC-krmilje izklju¢i vhod Krmiljenje reza. Uporabite pozitivho
vrednost, da vhod Krmiljenje reza ostane vkljuten po koncu reza. Uporabite negativno vrednost (do ene
sekunde), da izklju¢ite Krmiljenje reza pred koncem reza.

Odlog umika: Nastavitev ¢asovnega odloga ob koncu reza. Preden se gorilnik premakne na naslednji prebod, se mora
izte¢i Odlog umika.

Cas polnega dviga gorilnika: Nastavitev &asa za dvig gorilnika do meje hoda dvigala. Cevuporabljate avtomatizirano
krmiljenje vigine gorilnika (na primer ArcGlide THC ali Sensor THC), nastavite Cas polnega dviga gorilnika
na nic.

Cas delnega dviga gorilnika: Nastavi kraj$i ¢asovni interval od Casa polnega dviga gorilnika za delni dvig gorilnika
vzdolz poti gibanja dvigala. Izberite Vklop za Delni dvig, da omogoctite Cas delnega dviga gorilnika.
Ce uporabljate avtomatizirano krmiljenje vidine gorilnika (na primer ArcGlide THC ali Sensor THC), nastavite
Cas delnega dviga gorilnika na nié.

Cas ustavitve: Dologa ¢as premora v gibanju X/Y ob koncu reza. Ta premor omogoda, da se gorilnik dvigne do konca
in se odmakne od odrezanih kosov, preden nadaljuje z naslednjim rezom.

Cas izklopa obloka: Nastavi interval, ki omogog&a nadaljevanje gibanja, &e se oblok izgubi med rezanjem.
Stevilo ponovitev ob neuspesnem prenosu: Nastavi tevilo poskusov vziga gorilnika, ¢e se ta ne prizge.

Cas prenosa: Doloca &as za poskus vziga gorilnika. CNC potrdi v#ig s pomogjo vhoda Zaznavanje obloka (povratne
informacije vklopa obloka).

Nastavi tok obloka: To je vrednost toka plazemskega obloka. Vnesite amperazo, ki je potrebna za rezanje materiala.
Vrednost je dolo¢ena v tabeli rezanja in jo lahko zac¢asno natan¢no nastavite na tem zaslonu. Ta parameter
lahko uporabljate samo s plazemskimi sistemi, ki komunicirajo s CNC-krmiljem.

Odstotek toka v vogalih: Dolo¢a zmanj$ano nastavitev toka pri rezanju v vogalih za izbolj$anje kakovosti reza.
Predstavlja odstotni delez Nastavljenega toka obloka in aktivira izhod Visina gorilnika onemogocéena.
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Povratna informacija vklopa obloka: Parameter Povratna informacija vklopa obloka nastavite na Vklop, da boste
lahko uporabljali vhod Zaznavanje reza. CNC-krmilje ne za¢ne z gibanjem, dokler se ne aktivira vhod
Zaznavanije reza.

Delni dvig: Dvig gorilnika na koncu reza za &as, ki je dolo¢en s parametrom Cas delnega dviga.
Gorilnik dol med rezanjem: Vsili, da ostane izhod Gorilnik dol vklju¢en celoten proces rezanja.
Gorilnik dol med rezi: Vsili, da ostane izhod Gorilnik dol vklju¢en pri prehodih med rezi.

Vzig: Omogo&a uporabo izhoda VZig za vzig gorilnika. Ce va$ plazemski sistem zahteva poseben signal za vzig, nastavite
Vzig na vrednost Vklop. V nasprotnem primeru pa nastavite Vzig na Izklop. Plazemski izvori Hypertherm
obic¢ajno ne potrebujejo tega signala.

Tabela plazemskega rezanja

Vsak rezalni sistem ima lastne tabele rezanja. Na voljo so tabele rezanja za posamezne rezalne procese: plazemski,
marker, laserski, plamenski in vodni curek.

Plazma 1 tab. rez - Rev 80006N Pomod
Plazma Scit t—')

HPR - izbira rezal. procesa Avto Rotno Avto Rocno @ Rezaine

o > Nast. predtokal 22 | 24 | 49 I 75 9 S
Tip materiala [Maloogiéno jekio w | Nast rez pret | 76 | 70 | 46 | 70 %
Poseben material l_l Pl 1 Bl
Procesnitok I_l Me3an pl. l_g I_O %
Plazma/ zast. plini lm
Debelina materiala l_l Rez. hitr IW o
Reza 01 in
Cas preboda 03 s
Odlog vis. reza’ 0's
Caspot.g. 0s
Vi&_ reza 011 in

Viina prenosa | 300 % |
|

Vii&. preboda 300 % | 0.33 in

Prekl.
Nast. nap. obloka 150 v @
Nast.tok obl. 260 A v oK

11837 PM

033 i

Shr. Reset #‘] Shr. Mal. g Spr. potr. mat. Po3lj.proces v
proces proces 8@  tab.reza oy Tab.reze % HPR

Vsaka tabela rezanja je narejena na podlagi naslednjih spremenljivk procesa. Odvisno od izbranega plazemskega izvora
so lahko na voljo tudi drugi parametri.

m  Tip gorilnika
m  Tip materiala

m  Poseben material
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7 - Rezalni procesi in tabele rezanja

m  Procesni tok
m  Plazemski in zas¢itni plini
m  Debelina materiala

Privzete tabele rezanja, ki so bile naloZzene v sistem v tovarni, zagotavljajo vrednosti za vse preostale parametre tabele
rezanja in so prikazane desno na zaslonu Tabela rezanja.

Tip gorilnika: Izberite gorilnik, ki ga uporabljate na rezalni mizi, na primer HPR, HPR za posevno rezanje, HPR XD
in HPR XD za po$evno rezanje. Ce je na plazemskem izvoru na voljo samo en gorilnik, izbira Tip gorilnika
ni na voljo na zaslonu Tabela rezanja.

Tip materiala: Izberite tip materiala za to tabelo rezanja: malooglji¢no jeklo, nerjavno jeklo ali aluminij.

Poseben material: Poseben material oznacuje tabelo rezanja po meri. Za ve¢ informacij glejte Shranjevanje sprememb
v tabelah rezanja na strani 166.

Procesni tok: Vnesite nastavitev toka za debelino in tip izbranega materiala.
Plazma / zas¢itni plini: Izberite tip zas¢itnega in rezalnega plina.
Debelina materiala: |zberite debelino materiala.

Tabela rezanja vklju¢uje tudi naslednje parametre. Vrednosti parametrov se spreminjajo odvisno od izbranih procesnih
spremenljivk.

Nastavitev predtoka in rezalnega pretoka: Nastavite predtok in rezalni tok za plazemski in zas¢itni plin. Te nastavitve
uporabite za plazemske sisteme, ki podpirajo samodejno plinsko konzolo. Pri plazemskih sistemih brez
samodejne plinske konzole so te vrednosti prikazane samo kot referenca.

Rezalna hitrost: Nastavitev rezalne hitrosti (znana je tudi kot hitrost podajanja) za tip in debelino materiala.

Reza: Predstavlja Sirino reze, ki jo izreze plazemski oblok, plamen, laser ali vodni curek pri rezanju materiala. CNC-krmilje
samodejno odmakne pot gibanja za polovico reze in tako poskrbi, da je izrezani del pravih dimenzij.

Cas preboda: Dolo¢a &as, ki ga plazemski gorilnik potrebuje za prebod materiala, dokonéanje spuséanja in zagetek
gibanja s poc¢asno hitrostjo.

Odlog visine reza: Doloc¢a ¢as v sekundah, ki ga gorilnik prebije med vi$ino preboda in rezalno visino, ko poteka gibanje
vsmeri XinY.

Cas pocéasnega gibanja: Dologa ¢as gibanja gorilnika s po&asno hitrostjo po prebodu materiala. Podasna hitrost
predstavlja odstotni delez programirane hitrosti rezanja in je dolo¢ena z nastavitvenim parametrom na
zaslonu Nastavitev hitrosti. Ko se izteCe ¢as pocasnega gibanja, krmilje pospesi na polno hitrost rezanja.

Visina reza: Doloca vis$ino, pri kateri gorilnik reze obdelovanec. To vrednost lahko za¢asno natan¢no nastavite na zaslonu
Proces.

Visina prenosa: Ko se oblok prenese na obdelovanec, ga je mogoce raztegniti na visino preboda. Visina prenosa je
manj$a od viSine preboda, saj bi se v primeru sprozitve prenosa obloka pri vedji visini preboda lahko zgodilo,
da se oblok sploh ne bi prenesel na obdelovanec. Visino prenosa vnesite kot odstotni delez viSine rezanja, ali
pa kot dejansko razdaljo pri prenosu.
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Visina preboda: Doloca visino gorilnika med prebodi. To vrednost lahko vnesete kot odstotni delez rezalne visine ali
pa kot dejansko razdaljo pri prebodu. Debelejsi material praviloma zahteva vecjo visino preboda.

Nastavi napetost obloka: Vnesite napetost obloka za izbrani material. To je del samodejnega krmiljenja napetosti
(AVC) za samodejno viino. Vecja kot je nastavljena napetost obloka, bolj oddaljen bo gorilnik od ploste med
rezanjem.

Nastavi tok obloka: To je vrednost toka plazemskega obloka. Vnesite amperazo, ki je potrebna za rezanje materiala.

Ta vrednost je prikazana tudi na zaslonu Proces. Ta parameter lahko uporabljate samo s plazemskimi sistemi,
ki komunicirajo s CNC-krmiljem.

Poslji proces v HPR: Ce elite tabelo rezanja, ki je trenutno prikazana na zaslonu, takoj poslati v plazemski izvor,

pritisnite zaslonsko tipko Poslji proces v HPR. Ta zaslonska tipka je prikazana samo, ko je na zaslonu
Konfiguracija postaje izbran plazemski izvor HPR.

Tabele rezanja za tehnoloske izpopolnitve HPRXD®

Hypertherm je razvil vrsto rezalnih tehnik, ki razsirjajo zmoznosti obstoje¢e druzine plazemskih rezalnih sistemov HPRXD.
m  Proces tanko nerjavno jeklo 60 A HyDefinition® (HDi) (za samodejne in ro¢ne plinske konzole)

m  Tabele rezanja za Fine Feature (Fino rezanje) maloogljicnega jekla za 30—260 A procese (samo za samodejne plinske
konzole)

m Tabele za podvodno rezanje maloogljicnega jekla za 80-400 A procese (za samodejne in roéne plinske konzole)

m 200 A proces za po$evno rezanje maloogljiénega jekla (za samodejne in ro¢ne plinske konzole)

Medtem ko nekateri procesi zahtevajo nov potro$ni material, pa te tabele rezanja ne zahtevajo nobenih nadgradenj
sistema.

Vrednosti v tabeli rezanja so priporo¢ene za visokokakovostne reze z minimalno koli¢ino Zlindre. Zaradi razlik med
inStalacijami in razli¢ne sestave materialov bodo za doseganje zelenih rezultatov morda potrebne prilagoditve.

Tabele rezanja HPRXD izberite po naslednjem postopku: Za ve¢ informacij glejte Vodi& za programerje za Phoenix V9,
poglavje 8: spremenljivke procesa G59.

Tanko nerjavno jeklo (HDi)
Za nalaganje tabele rezanja HDi opravite naslednje izbire.
1. Na glavnem zaslonu izberite zaslonsko tipko za tabelo rezanja Plazma 1 ali 2.
2. Za tip gorilnika izberite HPRXD.
3. Za tip materiala izberite nerjavno jeklo.
4. Za posebni material izberite HDi.

Ce zelite izbrati tabelo rezanja HDi znotraj programa dela, uporabite eno od naslednjih kod:
m  Gb59 V5083 F2.99 — Plazma 1 tip materiala nerjavno jeklo, poseben material HDi
m  G59 V513 F2.99 - Plazma 2 tip materiala nerjavno jeklo, poseben material HDi

Koda posebnega materiala je $tevilka za decimalko. F2.99 je za nerjavno jeklo, .99 pa za poseben material HDi.
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Fine Feature (Fino rezanje) malooglji¢nega jekla
Za nalaganje tabele za Fine Feature (Fino rezanje) opravite naslednje izbire.
1. Na glavnem zaslonu izberite zaslonsko tipko za tabelo rezanja Plazma 1 ali 2.
2. Za tip gorilnika izberite HPRXD.
3. Za tip materiala izberite Malooglji¢no jeklo.
4. Za Poseben material izberite Fine Feature (Fino rezanje).

Ce zelite izbrati tabelo Fine Feature (Fino rezanje) znotraj programa dela, uporabite eno od naslednjih kod:
m  G59 V508 F1.97 — Plazma 1 tip materiala malooglji¢no jeklo, poseben material Fine Feature (Fino rezanje)

m  G59 V513 F1.97 — Plazma 2 tip materiala maloogljiéno jeklo, poseben material Fine Feature (Fino rezanje)

Koda posebnega materiala je stevilka za decimalko. F1 je za maloogljicno jeklo, .97 pa za poseben material Fine Feature

(Fino rezanje).
Podvodno rezanje maloogljicnega jekla

Za rezanje pod vodo onemogocite ohmsko zaznavanje na krmiljenju visine gorilnika tako, da le-to namesto tega is¢e
obdelovanec z zaznavanjem sile zaustavitve.

Proces True Hole ni zdruzljiv s podvodnim rezanjem. Ce uporabljate vodno mizo s procesom True Hole, mora biti nivo
vode najmanj 25 mm pod spodnjo povrsino obdelovanca.

Za nalaganje tabele za podvodno rezanje opravite naslednje izbire.
1. Na glavnem zaslonu izberite zaslonsko tipko za tabelo rezanja Plazma 1 ali 2.
2. Za tip gorilnika izberite HPRXD.
3. Za tip materiala izberite Malooglji¢no jeklo.
4. Za posebni material izberite Brez.
5. Za Rezalno povrsino izberite Pod vodo.

Ce zelite izbrati tabelo za podvodno rezanje znotraj programa dela, uporabite eno od naslednjih kod:
m  G59 V506 F2 — Plazma 1 rezalna povrsina, 75 mm pod vodo
m  G59 V516 F2 — Plazma 2 rezalna povrsina, 75 mm pod vodo

200 A posevno rezanje maloogljicnega jekla

Za nalaganje tabele za 200 A po$evno rezanje opravite naslednje izbire.
1. Na glavnem zaslonu izberite zaslonsko tipko za tabelo rezanja Plazma 1 ali 2.
2. Za tip gorilnika izberite HPRXD pos$evno.

3. Za tip materiala izberite Malooglji¢no jeklo.
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4. Za posebni material izberite Brez.
5. Za procesni tok izberite 200 A.

Ce zelite izbrati tabelo za 200 A po$evno rezanje malooglji¢énega jekla, uporabite naslednje kode.
m  G59 V502 F35 — Plazma 1 tip gorilnika HPRXD posevno rezanje
m  G59 V503 F2 — Plazma 1 tip materiala maloogljicno jeklo; brez posebnega materiala

m  G59 V504 F200 - Plazma 1 procesni tok 200 A

m  G59 V512 F35 — Plazma 2 tip gorilnika HPRXD posevno rezanje
m  G59 V513 F2 — Plazma 2 tip materiala maloogljicno jeklo; brez posebnega materiala

m  G59 V514 F200 — Plazma 2 procesni tok 200 A
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7 - Rezalni procesi in tabele rezanja

Proces oznacevanja

Zasloni procesov Marker 1 in Marker 2

CNC-krmilje podpira do dva markerja na rezalnem sistemu. Oznac¢evalno orodje je obi¢ajno names$ceno na rezalnem
sistemu skupaj z drugim rezalnim orodjem.

Spodnji zaslon prikazuje nastavitve procesa Marker 1. Na glavnem zaslonu izberite Nastavitve > Proces > Marker 1 ali
Marker 2, da odprete zaslon.

Pomoc

Rezalne
@ konice

w

Cas sp. markerja Vzig © lzk & VK

&

Cas vZiga

;]

Povinfvkobl # lzk O Vk
Cas vkl.mark.

w

Delni dvig ® Izk © Vk

Cas.izkl marker

w

Vkl. spus. med mark ® Izk O vk
Cas dv. marker Vklspu. med ved mark € Izk € v

Cas deln. dv. markerja

w

Krm. reza upor za markiranje © 1zk & Vk

Cas izk.obl.

o
w

Marker dol/gor z vsakim vkl/fizkl mark. & lzk ¢ Vk
Nast.tok obl. 18 A Predgr. © lzk & Vk

LI

Odst. toka v vogalih 100 =%

Prekl

(%)

oK
11.32:55 AM "‘
WMarker 1 tab. A4 shrpod Nal.pod
mark. = . £

Plazma 1 Plazma 2 WMarker 1 Diagram

Casov

Zaslona procesa Marker 1 in Marker 2 lahko prikazujeta razli¢ne moznosti za tip krmiljenja viSine gorilnika, ki je v uporabi.
Ce uporabljate krmiljenje viine gorilnika, ki ga ni izdelalo podijetje Hypertherm, je videz zaslonov Marker 1 in Marker 2 tak
kot zgoraj. Na teh zaslonih je set ¢asovnikov za krmiljenje izhodov ali gibanja dvigala. Casovniki in gibanje se za¢nejo

po tem, ko CNC-krmilje prebere kodo M09 ali M13 v programu dela.

Za informacije o zaslonih Proces za krmiljenje viSine gorilnika Hypertherm glejte Krmiljenje visine gorilnika na strani 169.

Izvajanje oznacevalnega procesa

Za izvedbo procesa Marker 1 ali Marker 2 mora program dela vsebovati kodo za izbiro procesa M36 T3 ali M36 T4.
Ta koda deluje kot parameter Nagin rezanja na glavnem zaslonu in na zaslonu Rezanje. Programi delov za oznagevanje
morajo vsebovati to kodo, ker procesi oznac¢evanja niso na voljo v izbiri Nagin rezanja.
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7 — Rezalni procesi in tabele rezanja

Poleg tega:

m  Na zaslonu Rezanje se nastavi Marker odmik tako, da lahko CNC-krmilje pozicionira marker in nato prestavi drugo
rezalno orodje.

m  Ker se orodje za oznac¢evanje vedno uporablja z drugim orodjem, boste morali za upravljanje markerja uporabljati
ostevilcene V/I.

V CNC-krmilju je na voljo pisava za oznacevanje. Za ve¢ informacij glejte Vodic¢ za programerje za Phoenix V9.

Cas spusta markerja: Nastavi ¢as za spué&anje oznadevalnega orodja na zadetku vsake oznake. Aktivira izhod
Gorilnik dol.

Cas vziga: Nastavi Gas za aktiviranje izhoda Vzig v vsaki tocki vziga.

Cas vklopa markerja: Nastavitev ¢asovnega odloga pred zadetkom gibanja.

Cas izklopa markerja: Nastavitev ¢asovnega odloga pred koncem gibanja.

Cas dviga markerja: Aktivira izhod Gorilnik gor. Nastavitev ¢asa za dvig oznaéevalnega orodja do meje hoda dvigala.

Cas delnega dviga markerja: Aktivira izhod Gorilnik gor. Da omogogite Cas delnega dviga markerija, izberite Vklop pod
Delni dvig. Nastavitev ¢asa za delni dvig oznacevalnega orodja vzdolz poti gibanja dvigala.

Nastavi tok obloka: To je vrednost toka plazemskega obloka. Vnesite amperazo, ki je potrebna za rezanje materiala.
Vrednost je doloc¢ena v tabeli rezanja in jo lahko zacasno natan¢no nastavite na tem zaslonu. Ta parameter
lahko uporabljate samo s plazemskimi sistemi, ki komunicirajo s CNC-krmiljem.

Odstotek toka v vogalih: Dolo¢a zmanj$ano nastavitev toka pri rezanju v vogalih za izbolj$anje kakovosti reza.
Predstavlja odstotni delez Nastavljenega toka obloka in se aktivira, ko je vklju¢en izhod Visina gorilnika
onemogocena.

Vzig: Omogodi uporabo izhoda Vig za priziganje gorilnika. Ce va$ plazemski sistem zahteva poseben signal za vig,
nastavite Vzig na vrednost Vklop. V nasprotnem primeru pa nastavite Vzig na Izklop.

Povratna informacija vklopa obloka: Parameter Povratna informacija vklopa obloka nastavite na Vklop, da boste
lahko uporabljali vhod Zaznavanje reza/markiranja. CNC-krmilje ne za¢ne gibanja, dokler se ne aktivira vhod
Zaznavanje reza/markiranja.

Delni dvig: Dvig oznagevalnega orodja na koncu oznake za &as, ki je dolo&en s parametrom Cas delnega dviga markerja.

Vklop spusta med markiranjem: Vsili, da ostane izhod Gorilnik dol vklju¢en celoten proces oznacevanja.

Vklop spusta med ve¢ markiranji: Vsili, da ostane izhod Gorilnik dol vklju¢en pri prehodih med segmenti oznake.

Krmiljenje rezanja uporabljeno za markiranje: CNC-krmilje uporablja izhod Krmiljenje rezanja za aktiviranje
oznacevalnega orodja. Nastavite Vklop za uporabo izhoda Krmiljenje rezanja. Nastavite Izklop za uporabo

izhoda Krmiljenje markerja.

Marker dol/gor z vsakim vklopom/izklopom markerja: Vklop/izklop markerja se nanasa na naslednje
programske kode:

O MO09 Marker 1 omogoc¢i in M10 Marker 1 onemogogi
O M13 Marker 2 omogoc¢i in M14 Marker 2 onemogoci
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7 - Rezalni procesi in tabele rezanja

Ko CNC prebere kodo M09 v programu dela, vkljugi izhod Gorilnik dol, ko prebere kodo M10, pa vkljuci
izhod Gorilnik gor.

Predgrevanje: Med oznac¢evanjem s plazmo izkljugite Predgrevanje. Ta izhod se obi¢ajno uporablja pri plamenskih ali
cinkovih oznac¢evalnih orodjih.

Tabela rezanja za oznacevanje

CNC-krmilje vklju¢uje tabele rezanja za oznacevanje za plazemske sisteme in Arc Writer, kot so nasteti na zaslonu
Konfiguracija postaje.

Vsi plazemski sistemi ne podpirajo oznac¢evanja.

Marker 1 tab. rez. - Rev 80006N Q_)/ Pomod

HPR - izbira rezal. procesa Avto Rofno Avto Roéno i
Tip materiala - Mast. predtoka | 10 | 10 | 10 | 10 % @ -
Poseben materialm Nast. rez pret | 10 | 10 | 10 | 10 %
Procesni tok m PL 1 PL 2
Plazma / zas€. plini m Me&an pl. I— I—

0 0 %
HPR - izbira markir. procesa Martdr. fir. IW iim
Oznat [zaStit plini N2 /N2 v | Mark s [ Oin
Markir. viSina Im in
7at vigina 100 % | 0098 in
Nast. nap. obloka m \Y
Nasttokobl [ 18 A

Qi

/ OK
1:41:54 PM \l

Shr. proces Reset ol Shr. tab, Nal. tab. WL  Ser potr mat Poilj. proces
proces L reza oy reza v HFR

4

Tip materiala: Izberite tip materiala za to tabelo rezanja: malooglji¢no jeklo, nerjavno jeklo ali aluminij.

Poseben material: Poseben material oznaduje tabelo rezanja po meri. Za ve¢ informacij glejte Shranjevanje sprememb
v tabelah rezanja na strani 166.

Procesni tok: Vnesite nastavitev toka za debelino in tip izbranega materiala.
Markiranje hitrost: Nastavitev hitrosti oznatevanja (znana je tudi kot hitrost podajanja) za tip in debelino materiala.

Markiranje $irina: Sirino markiranja nastavite na ni¢. Vrednost irine se uporabi le, &e vstavite kodo G41 ali G42
za odmik vrednosti Sirine.

Plazma / zas¢itni plini: Izberite tip zas¢itnega in rezalnega plina.
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Nastavitev rezalnega pretoka: Nastavite odstotno vrednost rezalnega pretoka plazemskega in zas¢itnega plina
za proces.

Markiranje visina: Nastavi vis§ino nad obdelovancem za pozicioniranje markerja.

Zacetna visina: Vnesite odstotni delez markirne viSine za pozicioniranje markerja nad markirno visino pred zacetkom
oznacevanja.

Nastavi napetost obloka: Vnesite napetost obloka za izbrani material. To je del samodejnega krmiljenja napetosti
(AVC) za samodejno vigino. Vecja kot je nastavljena napetost obloka, bolj oddaljen bo gorilnik od ploste med
rezanjem.

Nastavi tok obloka: To je vrednost toka plazemskega obloka. Vnesite amperazo, ki je potrebna za rezanje materiala.
Ta vrednost je prikazana tudi na zaslonu Proces. Ta parameter lahko uporabljate samo s plazemskimi sistemi,
ki komunicirajo s CNC-krmiljem.

Uporaba rezalnega potroSnega materiala za oznacevanje

Pri plazemskih izvorih HPR in HPRXD lahko uporabljate isti potrosni material za rezanje in za ozna&evanje. Ko je za proces
plazemskega rezanja in oznac¢evanja izbran isti plazemski sistem, CNC-krmilje privzame, da bo uporabljen isti potro$ni
material.

Ko odprete tabelo rezanja za oznacevanje, se pod HPR - Izbira rezalnega procesa prikazejo iste procesne spremenljivke.
Spremenljivk Izbire rezalnega procesa ni mogoce spremeniti za proces oznacevanja, lahko pa spreminjate
markirne/zas¢itne pline in druge parametre ozna&evanja, kot zahteva proces.

Marker 1 tab. rez. - Rev B0006N ~ @ sy
Plazma SEit
HPFR - izbira rezal. procesa £ £
p Avto Rocno Avto Rotno @ Rezaine
Tip materiala  |[[ELLeA ~ Nast. predtoka | 10 | 10 | 10| 10 %
Poseben material [, ., = Nast rezpret | 10 | 10 | 10 | 10 *
Procesni tok |260A v PL1 Pl 2

Plazma / zas¢. plini

|02 I Zrak >

Me3an pl. I—G I—O %

~ HPR - izbira markir. procesa

|N2 I N2 v

Oznac. / zascit. plini

Markir. hitr. | 250 ifm
Mark_ §ir. | 0 in

Markir. viSina | 0.098 in

Shr. proces

Reset ?j Shr. tab.

proces N2 reza

7ac_ visina | 100 % |
Nast. nap. obloka I 13580
Nast.tok obl. I 18 A

0.098 in

1:41:54 PM

Nal. tab Spr. patr. mat.

Poslj. proces
v HFR

Zj
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7 - Rezalni procesi in tabele rezanja

Proces plamenskega rezanja

CNC-krmilje zagotavlja proces plamenskega rezanja, ki uporablja tri plinske kanale za enega ali ve¢ gorilnikov. CNC
upravlja s ¢asi vziga gorilnika, prebodov ter dviganja in spus¢anja gorilnikov.

Plamensko rezanje z ve¢ gorilniki se upravlja prek ostevil¢enih V/I na zaslonu Nastavitve > Geslo > Nastavitve stroja >
V/I. Pri sistemu za plamensko rezanje z enim gorilnikom uporabite generi¢no nastavitev (neosteviléeni V/1). Za upravljanje
plinske konzole lahko uporabite analogne izhode na istem zaslonu, vendar je za to potreben vmesnik SERCOS. Za ve¢
informacij o konfiguraciji sistema za plamensko rezanje glejte Uporaba plamenskega rezanja v Priroéniku za namestitev
in nastavitev Phoenix V9.

Ce zelite omogogiti proces plamenskega rezanja in zaslone tabele rezanja, izberite Nastavitve > Geslo > Posebne
nastavitve, nato pa pod Instalirana orodja izberite Plamensko. CNC-krmilje ne podpira plamenskega rezanja na zaslonu
Konfiguracija postaje.

Zaslon procesa plamenskega rezanja

CNC-krmilje zagotavlja zaslon Proces za plamensko rezanje. Na tem zaslonu lahko nastavite ¢asovnike za izhode,
ki upravljajo s predgrevanjem gorilnika in obdelovanca, viSine gorilnika za prebadanje in rezanje, kakor tudi gibanja
gorilnika med rezi.

w

Casviga VZigaln. ¢ Ne ¢ Da @ s

Niz. éas predgr. Niz_predgrmed rezan. & lzk ¢ Vk

1L

w
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A

Cas preboda

Cas premié.prebod

W

Caspot.g.

w

Glav.€as dviga goril.

M
w

Glav.¢as spusE.goril.

A%
wm

Cas dv.goril. preboda

w

Cas spus.goril.preboda

Cas izk reza

w

Cas Ei5E kis.

W

Upor.

($

Odlog krmil. reza

LULLLLLLL

Niz_hitr dvigala

W

Prekl.

@.

oK

€

4:20:20 PM
Plamensio
D rezanje f\ﬂ Shr.pod \@ Nal.pod.
Tabelarsz. =

Disgram

Fiam rez Plszma 1 fazov
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Parameter Krmiljeni izhod |Opis
Cas vziga Vzig gorilnika Dolo¢a ¢as delovanja vzigalnika plamenskega gorilnika ob vsakem priziganju
plamena.
Cas nizkega Krmiljenje nizkega | Vkljugi plinski ventil za nizko predgrevanje. Cas nizkega predgrevanja lahko
predgrevanja predgrevanja uporabite med priziganjem gorilnika.

Cas visokega

Krmiljenje visokega
predgrevanja

Vkljugi plinski ventil za visoko predgrevanje. Nastavitev asa za predgrevanje
obdelovanca pred prebodom.

predgrevanja

Visokega predg

Ko za¢nete izvajati del, lahko uporabite zaslonsko tipko Nastavi, Razsiri ali Sprosti za spremembo ¢asa Nizkega ali
revanja. Ce Zelite popolnoma preskoditi casovnike predgrevanja, dvakrat pritisnite Zaéni cikel.

Stopenjski prebod

Stopenjski prebod
1-4

lzvedba preboda s ¢asovno krmiljenim zaporedjem izhodov, ki krmilijo tlak
kisika. Ko izberete to moznost, parametri Cas stopenjskega preboda 1 — 3
zamenjajo parametre Cas preboda, Cas premi¢nega preboda in Cas
pocasnega gibanja. Nastavite ¢asovnik za vsak izhod stopenjskega preboda.

Cas preboda

Krmiljenje preboda

Nastavitev Gasa, ko je vkljuéen izhod krmiljenja preboda pred spus¢anjem
gorilnika na viino rezanja.

Cas premitnega

Krmiljenje preboda

Nastavitev ¢asa, ko ostane vklju¢en izhod krmiljenja preboda in omogoca

preboda gibanje X/Y med prebadanjem.
Cas potasnega brez Dolo¢a ¢as po prebodu obdelovanca, ko se gorilnik premika s Po¢asno
gibanja hitrostjo. (Za Po¢asno hitrost glejte Nastavitve > Nastavitve stroja >
Hitrosti.) Po tem, ko se iztete Cas po&asnega gibanja, gorilnik pospesi
na hitrost rezanja.
Glavni ¢as dviga Gorilnik gor Nastavitev Gasa za dvig gorilnika po dokon¢anju vsakega reza. Gorilnik
gorilnika nadaljuje z dviganjem, dokler se ne izteCe ta ¢as ali dokler dvigalo ne doseze
mejnega stikala, ki aktivira vhod Zaznavanje dviga gorilnika.
Glavni ¢as Gorilnik dol Doloc¢a ¢as za spuscanje gorilnika na zacetku vsakega reza po vzigu
spuscanja gorilnika gorilnika. Gorilnik nadaljuje s spusc¢anjem, dokler se ne iztece ta ¢as ali
dokler dvigalo ne doseze mejnega stikala, ki aktivira vhod Zaznavanje
spuscéanja gorilnika.
Cas dviga gorilnika Gorilnik gor Dolo¢a ¢as za dvig gorilnika po prebodu za odmik od taline v prebodu.
prebod
Cas spuséanja Gorilnik dol Doloc¢a ¢as za spuscanje gorilnika po rezanju. Ta asovnik mora omogogiti,

gorilnika preboda

da gorilnik doseze rezalno visino.

Cas izklopa reza

Krmiljenje rezanja

Doloca ¢as, ko izhod Krmiljenje rezanja ostane vklju¢en po koncu reza.
Omogoda, da gorilnik dokon¢a rez in odstrani linije od zaostajanja (rahla
kotna napaka, ki nastane, ko se plamen sre¢a s kovino in se odkloni).
Uporaba Casa izklopa reza zagotavlja potrebni &as, da postane plamen pred
izklopom pravokoten.

Cas c¢iscenja plina

Cistilni plin

Dolo¢a ¢as premora gorilnika za ¢is¢enje plina ob koncu reza pred
prehodom na naslednji rez. Ta ¢asovnik se lahko prekriva s ¢asovnikom
Glavni ¢as dviga gorilnika.

Odlog krmiljenja
reza

Krmiljenje rezanja

Nastavi ¢as, ko CNC-krmilje ¢aka pred aktiviranjem izhoda Krmiljenje rezanja
med prebadanjem.
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Parameter

Krmiljeni izhod

Opis

Nizka hitrost

Nizka hitrost dvigala

Deluje samo pri sistemih z ve¢ gorilniki. Ta ¢asovnik se vklopi skupaj z

dvigala izhodoma Gorilnik gor in Gorilnik dol, ter izklopi po izteku ¢asa Nizka hitrost
dvigala. Vrednost za ¢asovnik Nizka hitrost dvigala mora biti manjsa od
vrednosti za Glavni ¢as dviga gorilnika in Glavni ¢as spus¢anja gorilnika.
Vzigalniki Nizko predgrevanje |Nastavite Vzigalniki na Ne in Cas vziga na 0, da se aktivira izhod Krmiljenje

krmiljenje

nizkega predgrevanja ob koncu reza. Nastavite Vzigalniki na Da, da izklju¢ite
izhod Krmiljenje nizkega predgrevanja in ponovno prizgete plamen v vsaki
naslednji to¢ki preboda.

Nizko predgrevanje
med rezanjem

Nizko predgrevanje
krmiljenje

Dolo¢a, ali naj se Nizko predgrevanje pusti vklju¢eno med rezanjem.

med rezanjem

Predgrevanje Visoko predgrevanje |Doloca, ali naj se Predgrevanije pusti vklju¢eno med rezanjem.
med rezanjem krmiljenje
Gorilnik dol Gorilnik dol Dolo¢a, ali naj se med rezanjem pusti vklju¢en Gorilnik dol. Ta parameter

uporabite za pnevmatsko dvigalo.

Odvisno od vasega sistema za plamensko rezanje so lahko na zaslonu Plamenski proces prikazani dodatni parametri.

Ti parametri se aktivirajo, ko nastavite analogne izhode za krmiljenje ventilov na plinski konzoli. Za ve¢ informacij o uporabi
analognih izhodov za upravljanje plinskih ventilov v sistemu za plamensko rezanje glejte Uporaba plamenskega rezanja

v PriroCniku za nastavitev in namestitev Phoenix V9.

Stopen prebod & Izk

rezanje
Tabelarez.

Plamrez

Plamensko

CasvZiga | s Vzigain. CNe @ Da 9/’ e
Niz. £as predgr. |72 = Miz.predgr.med rezan. ®lzk Wk
Ve e |72 s Predgr. medrezan. ® lzk VK
 Nag 1 ¢ Nat. 2 r Nat. 3 Goril. dol med ez~ 2l il
Cas preboda Iiﬂﬁ s Tlaki plamen.goril. |Standard d
Cas premi¢ _prebod lio s Tlak gor. zarez |740 psi
Caspot.g. Iio S Cas dv.tla.goriv 0's
Glav.¢as dviga goril. |73 s Niz. tlak predgrev. |78 psi
Glav.¢as spust.goril. |73 5 Vis. tlak predgrev. 15 psi
Cas dv.goril. preboda |715 s Cas dvtla predgr. 0is
Cas spus.goril.preboda |715 s Cas. zn.tla. predgr. ofs
Casizkreza liz s Niz_ tlak goriva Iig3 psi
Castistkis [ 25 Visok tlak goriva 2 psi
QOdlog krmil. reza |72 s Cas dv tla.goriva 0's v ol
Niz_hitr dvigala |70 s Cas zn.tla.goriva 0s
Tlak preboda 22 psi @ i
Cas dvtla. preboda 0s v i

4

Plazma 1

She.pod.

Plazma 2

\% Nal.pod.

Disgram
Zasov
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7 — Rezalni procesi in tabele rezanja

Nastavitve tlaka plina na zaslonu Proces nasledijo vrednosti iz tabele plamenskega rezanja. Lahko nastavite ¢asovnike
za plinske ventile, da bo dovolj ¢asa za dvig tlaka plina na vrednost tlaka za predgrevanje ali rezanje. Kliknite na gumb
Uporabi, da prilagodite nastavitve in jih preizkusite na svojem sistemu, ne da bi morali zapustiti zaslon Proces
plamenskega rezanja.

Tlaki plamenskega gorilnika: Izberite tip plamenskega gorilnika za proces. Ti gorilniki ustrezajo nastavitvam analognih
izhodov na zaslonu Nastavitve stroja > V/I.

e Standardno Trojni posevni 2
® Trojni posevni 3

® Trojni posevni predgrevanje
Tlak plamensko rezanje: Vnesite tlak kisika med rezanjem v barih (funtih na kvadratni palec).
Cas dviga tlaka kisika: Vnesite as v sekundah, v katerem kisik doseZe rezalni tlak.
Nizek tlak predgrevanje: Vnesite nizki tlak kisika med predgrevanjem.
Visok tlak predgrevanje: Vnesite visok tlak kisika med predgrevanjem.
Tlak predgrevanja: Vnesite tlak predgrevanja za trojni po$evni gorilnik.

Cas dviga tlaka predgrevanija: Vnesite das v sekundah, v katerem naj se proces premakne iz nizkega na visok tlak med
predgrevanjem.

Cas znizanja tlaka predgrevanja: Vnesite ¢as v sekundah, v katerem naj se proces premakne iz visokega na nizek tlak
med predgrevanjem.

Nizek tlak goriva: Vnesite nizek tlak plinskega goriva med rezanjem.
Visok tlak goriva: Vnesite visok tlak plinskega goriva med rezanjem.
Tlak goriva: Vnesite tlak goriva za trojno posevno glavo.

Cas dviga tlaka goriva: Vnesite &as v sekundah, v katerem naj se proces premakne iz nizkega na visok tlak med
rezanjem.

Cas znizanja tlaka goriva: Vnesite Gas v sekundah, v katerem naj se proces premakne iz visokega na nizek tlak med
rezanjem.

Tlak preboda: Vnesite tlak plinskega goriva med prebadanjem.

Cas dviga tlaka preboda: Vnesite as v sekundah, v katerem se proces premakne na tlak preboda.
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7 - Rezalni procesi in tabele rezanja

Tabela za plamensko rezanje

CNC-krmilje zagotavlja tabele rezanja za sisteme za plamensko rezanje. Tabele rezanja so prilagojene za tip gorilnika,
ki je uporabljen v sistemu za plamensko rezanje, kakor tudi za tip in debelino materiala.

Plamensko rezanje Tabela rez. - Rev 0

Izbira procesa

L C M Harris Model 98

Tip materiala |Ma|00gljir".n0 jeklo - |

Predgr.

@ Fomod

Niz Vis Prebod Rez

Kisik | 04

07 |

Gaorivo 0.03

:

0.2 bar

15 4 bar

Poseben material Im
Gorivo Im Rez. hitr 750 mm/m

Debelina materiala I_l Reza mm
Velikost konice Im

Rezalna kunicF 6290-WC

Vis. cas predgr.
Cas preboda
Cas premic.prebod

Gas pot.g.

1L

@ Prekd.
u oK

10:54:32 AM

Shr. proces Reset ?.] Shr Nal Wk Spr. potr. mat.
proces 3@  tsb reza = tab. reza \

Ce vas$ rezalni sistem uporablja plinske ventile na analognih izhodih, se tlaki plina v tabeli rezanja prenesejo na zaslon
Proces plamenskega rezanja.

Tip gorilnika: Izbira imena gorilnika vasega rezalnega sistema.
Tip materiala: Prikaz tipa materiala za to tabelo rezanja: malooglji¢no jeklo, nerjavno jeklo ali aluminij.

Poseben material: Poseben material oznacduje tabelo rezanja po meri. Za ve¢ informacij glejte Shranjevanje sprememb
v tabelah rezanja na strani 166.

Plinasto gorivo: Plinasto gorivo za proces.

Debelina materiala: Prikaz debeline obdelovanca za tabelo rezanja. Izberite drugo debelino materiala, da spremenite
tabelo rezanja.

Velikost konice: Prikaz velikosti konice, ki jo potrebuje gorilnik. Izberite drugo velikost konice, da spremenite tabelo
rezanja. Kataloska stevilka rezalne konice je prikazana pod Velikostjo konice.

Rezalna konica: Prikaz modela rezalne konice.

Kisik in plinasto gorivo: Nastavitev tlakov plinov za predgrevanje in za rezanje.
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7 — Rezalni procesi in tabele rezanja

Rezalna hitrost: Nastavitev rezalne hitrosti (znana je tudi kot hitrost podajanja) za tip in debelino materiala.

Reza: Predstavlja Sirino reze, ki jo izreze plazemski oblok, plamen, laser ali vodni curek pri rezanju materiala. CNC-krmilje
samodejno odmakne pot gibanja za polovico reze in tako poskrbi, da je izrezani del pravih dimenzij.

Cas visokega predgrevanja: Vkljugi plinski ventil za visoko predgrevanje. Nastavite ta &as za predgrevanije
obdelovanca pred prebadanjem. Ko zaénete izvajati del, lahko uporabite zaslonske tipke Nastavi, Razsiri ali
Sprosti za spremembo Gasa predgrevanja.

Cas preboda: Nastavitev &asa, ko je vkljuden izhod krmilienja preboda pred spuséanjem gorilnika na vigino rezanja.

Cas premiénega preboda: Nastavitev ¢asa, ko ostane vkljuéen izhod krmiljenja preboda in omogoé¢a gibanje X/Y med
prebadanjem. Premikanje med prebodom omogoca, da se raztaljeni material iz preboda izvrze za gorilnikom.

Cas pocéasnega gibanja: Dolo&a ¢as po prebodu dela, ko se gorilnik premika s po¢asno hitrostjo, odstotnim delezem
rezalne hitrosti, nastavljene na zaslonu Nastavitve stroja > Hitrosti. Ko se ¢as poc¢asnega gibanja iztece,
CNC-krmilje pospesi na polno rezalno hitrost.
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7 - Rezalni procesi in tabele rezanja

Proces Fiber Laser

CNC-krmilja Hypertherm podpirajo Hyperthermove vlakenske laserje Hylntensity Fiber Lasers® za rezanje maloogljiénega
jekla, nerjavnega jekla, aluminija in drugih materialov. CNC-krmilje razpolaga z edinstvenim zaslonom procesa in tabelami

rezanja za vlakenske laserje.

Nastavite sistem vlakenskega laserja v CNC-krmilju, kot je opisano v poglavju Preden zaénete na strani 119 ter

dokoncajte instalacijo in povezave, kot je opisano v uporabniskem priro¢niku laserskega sistema.

Zaslon procesa vlakenskega laserja

Zaslon Proces vlakenskega laserja omogoc¢a natanéno uravnavanje rezalnega procesa.

@ Fomad
Cas 2i5. nov. plina s Krmil. viSine  « Rofno & Avtomats.
Vis. reza 0188 15 em gk & Wi
Moé rezanja 200 in Umik & Poln  Delni

Castesta strakom

IHS zat. visina

JLLLLL

i

Mot testa s trakom s 6 in
Podaljzek Sobe w iR A 0 in
Dejan. podaljSek Sobe 0.787 in FEiEsmEILE g « Vk
in Stik Sobe HS ¢ lzk & Vk
Stik Sobe med rezanjem & Izk  Vk
Nacin laserja |Markir. v |
Mat preboda & Erthr  Pulz
Q Krm.moc vvogalu & |zk  Avto
Krm. mo&i CAM |z & Vk

Shr.ped. Testlaserjas

trakom

Laser 1
Tab.reza S

Flazms 1

Jé Nal.ped

9:32:22 AM

Umeri
CHS

Laser

@ Frekl.
u oK

Testdvig.

Disgram
Zasov

Cas ¢iséenja novega plina: Nastavi ¢as &id&enja v sekundah, ko izvedete prvi rez po vklopu in ko zamenjate rezalni plin.
Cas cis¢enja nastavite na dovolj dolg interval, da se sistem oGisti vseh necisto¢ ali prej$njih rezalnih plinov

pred zatetkom novega rezalnega procesa.

Cas pocéasnega gibanja: Dologa ¢as po prebodu materiala, ko se laserska glava premika s Pogasno hitrostjo
za rezanje. Pocasna hitrost predstavlja odstotni delez programirane hitrosti rezanja in je dolo¢ena
z nastavitvenim parametrom na zaslonu Nastavitev hitrosti. Ko se izteGe Cas pocasnega gibanja, krmilje

pospesi na polno hitrost rezanja.

Visina reza: Nastavi polozaj laserske $obe nad obdelovancem.
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7 — Rezalni procesi in tabele rezanja

Mo¢ rezanja: Prikaz modi laserja v W za delovno nalogo. Ta vrednost izvira iz tabele rezanja. Mo¢ rezanja za trenutni
nalog lahko spreminjate na tem zaslonu.

Cas testa s trakom: Nastavi trajanje laserskega impulza za poravnavo zarka v testu s trakom.
Mo¢ testa s trakom: Dolo¢i mo¢ laserskega impulza za poravnavo zarka v testu s trakom.
PodaljSek Sobe: Prikaze priporo¢eno razdaljo med Sobo in le¢o za najbolj$e rezultate pri danem materialu in debelini.

Dejanski podaljSek Sobe Viakenski laser nenehno spremlja dejanski izteg Sobe rezalne glave vlakenskega laserja in
sporo¢a ta podatek v CNC-krmilje. Ce dejanski izteg obe odstopa od nastavitve Podalj$ek $obe v trenutni
tabeli rezanja za ve¢ kot 1 mm (v eno ali v drugo smer), CNC-krmilje prikaze Dejanski izteg $obe v rdeci barvi
in tako opozori operaterja na to, da Dejanski podalj$ek Sobe morda ni pravilno nastavljen.

Nacin laserja: Izberite enega od &tirih nacinov laserja iz tabele rezanja: rezanje, oznagevanje, uparjanje ali Fine Feature
(Fino rezanje). Glejte Na&ini Oznadevanje, Uparjanje in Fine Feature (Fino rezanje) na strani 148 za ve¢
informacij.

Roéno/samodejno krmiljenje visine: Izberite tip krmiljenja viSine svojega rezalnega sistema. Za krmiljenje visine
Sensor THC izberite Samodejno.

IHS v roénem: Ce ima vas rezalni sistem ro&no krmilienje vigine, uporabite funkcijo Zaznavanje za&etne vigine,
ko uporabljate dvigalo v ro¢énem nacinu.

Polni/delni umik: Dolocitev Polne ali Delne razdalje umika. V Polnem nacinu umika se laserska glava umakne v domaci
polozaj osi Z. V Delnem nacinu umika se laserska glava umakne na Visino delnega umika.

IHS zacetna visina: Doloc¢a razdaljo, za katero krmiljenje viSine premakne lasersko glavo z visoko hitrostjo, preden
preklopi na nizko hitrost in zaéne Zaznavanje zacetne visine. Ko izbirate to razdaljo, bodite previdni,
da laserska glava ne bi udarila v plosco.

Preskoci IHS znotraj: Onemogoci zaznavanje zacetne viSine v to¢kah preboda, ¢e IHS pade znotraj izbrane razdalje.
Ta nastavitev poveca produktivnost rezanja. Razdalja se meri od kon¢ne tocke segmenta rezanja
do naslednje tocke preboda.

Predtok med IHS: Aktivira pline za predtok medtem, ko rezalni sistem izvaja zaznavanje zacetne visine.

Stik Sobe IHS: Izberite uporabo stika Sobe namesto kapacitivnega zaznavanja $obe za zaznavanje obdelovanca med
zaznavanjem zadetne vidine (Soba se dotakne obdelovanca).

Stik Sobe med rezanjem: Uporabi vhod Zaznavanje stika $obe za zaznavanje stika z obdelovancem med rezanjem.

Nacin preboda impulz/enkratno: Izbira tipa preboda za delovno nalogo. Impulz vkljugi in izkljugi zarek za odstotni
delez delovnega cikla preboda. Impulz uporabite za “kljuvanje” skozi obdelovanec. Z impulzi lahko ustvarite
Sistej$o luknjo. Ce uporabljate Cikle stopenjskega preboda, ki so na voljo v tabeli rezanja z vlakenskim
laserjem, izberite za Nacin preboda Pulz.

Moznost Enkratno vkljuc¢i neprekinjen (zvezen) zarek. Pri prebadanju debelega obdelovanca lahko nacin
Enkratnega preboda povzro¢i obrizg, ta pa lahko pride v stik s Sobo.

Krmiljenje mo¢i v vogalu: Nastavite Avto, da zmanj$ate mo¢ laserja pri rezanju vogala izdelka. Izberite Izklop, ¢e Zelite,
da se v vogalih uporablja polna programirana mo¢, kot je nastavljena v tabeli rezanja.
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7 - Rezalni procesi in tabele rezanja

Krmiljenje mo¢i CAM: Vkljuci in izkljui moznost uporabe kode V810 v programu dela za omogocenje variabilnega
delovnega cikla (V808) in stopnje modulacije (V809). Za ve¢ informacij o programskih kodah pri laserskem
rezanju glejte Vodi¢ za programerje za Phoenix V9.

Tabela rezanja za viakenski laser

Tab. laser. procesa - Rev OA

_HFLO15 - Izbira procesa

Tip materiala Maloogljicno jeklo E2
Poseben material |BreZ 22
Mo procesa |1900W >

PomoZ plin 02 ud
Debelina materiala [29GA ¥
Gorist. razd |27 X

S i

Natin laserja m
Nazpl [02 |
Mat. del. cikel 0%
Nact. frekvenca 0 Hz
Mat tlak 75 psig
Tlak enkr. preboda 30 psig
Tlak pulz. preboda 30 psig

Shr.
proces

Reseiproces

ﬁ Shr. tab. reza

Mot 1000 W t!/ Pomod
Hitr. 45088
e 0.008

0.04

Vigina

0.787

4

PodaljSek Sobe

I

n

in

Caséist. -
Visina enkr. preboda I 150 o, I 006 in
Cas enkr. preboda 02's
Cas pot .. 0118
Zatetek motivogala pri 100 o4 hitrosti %
Minim. moc vogala 100 mggj
- Cikel stopen. preboda
ZadrZ Visina Delovni Frekvenca
(sec) (in) cikel (%) (Hz)
Stop. 1 | 01} 006 | 100 500
Stop.2 | 0 0 0] 0 @ s
Stop.3 | 0| 0 0 0
| e
8:58.09 AM

5Nal.1ab reza .%Spr potr. mat Test
<l pl.

Tabela laserskega rezanja je narejena na podlagi naslednjih spremenljivk procesa:

Tip materiala: Izberite tip materiala, kot so malooglji¢no jeklo, nerjavno jeklo, aluminij, medenina ali baker.

Poseben material: Poseben material oznacuje tabelo rezanja po meri. Za ve¢ informacij glejte Shranjevanje sprememb

v tabelah rezanja na strani 166.

Mo¢ procesa: Izbira ustrezne mod&i procesa (W) za dano debelino in tip materiala.

Pomozni plin: Izbira ustreznega pomoznega plina za Zeleni proces.

Debelina materiala: Izbira debeline materiala za tip materiala.

Gorisc¢na razdalja: Izberite specificno gori§¢no razdaljo le¢e, ki mora biti vgrajena v laserski glavi.

Soba: Izberite premer in tip Sobe, ki mora biti vgrajena za proces.

Tabela rezanja vklju¢uje tudi naslednje parametre. Vrednosti parametrov se spreminjajo odvisno od izbranih procesnih

spremenljivk.
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7 — Rezalni procesi in tabele rezanja

Nacin laserja: Izberite enega od &tirih nacinov laserja iz tabele rezanja: rezanje, ozna¢evanje, uparjanje ali Fine Feature
(Fino rezanje). Glejte Na&ini Oznadevanje, Uparjanje in Fine Feature (Fino rezanje) na strani 148 za ve¢
informacij.

Plin nacina: Aktivacija pri na¢inih Oznagevanje in Uparjanje, samo prikaz pri naginih Rezanje in Fine Feature (Fino
rezanje). Za nac¢ina Oznac¢evanje in Uparjanje izberite N,, O, ali Zrak. Nagina Rezanje in Fine Feature (Fino
rezanje) uporabljata Pomozni plin za Plin nagina.

Nacin delovni cikel: Delovni cikel na¢ina med impulznim delovanjem ustreza odstotnemu delezu Casa, ko je laser
vkljuen. Ustreza tudi odstotni vrednosti Mogi rezanja. Ce je na primer Mo¢ rezanja 2000 W in je delovni
cikel 50%, bo vlakenski laser rezal s 1000 W. Mo¢ rezanja se pomnozi z delovnim ciklom, npr. 50% ali
0,50 x 2000 W = 1000 W.

Nacin frekvenca: Ustreza $tevilu ciklov na sekundo, ko laser odda impulz pri dani stopnji mogi.

Nacin tlak: Prikazuje tlak plina za izbrani nacin.

Tlak enkratnega / impulznega preboda: Prikaz vrednosti tlaka plina za enkratno ali impulzno prebadanje. Nac¢in
preboda izberite na zaslonu Proces vlakenskega laserja.

Moc¢: Nastavitev moci (W), ki naj se uporablja med procesom rezanja. Ta vrednost je lahko manj$a od mogi procesa.
Hitrost: Doloca hitrost za izbrani nacin.

Reza: Predstavlja $irino reze, ki jo izreZe plazemski oblok, plamen, laser ali vodni curek pri rezanju materiala. CNC-krmilje
samodejno odmakne pot gibanja za polovico reze in tako poskrbi, da je izrezani del pravih dimenzij.

Visina: Nastavitev viSine rezanja od konice $obe do plosce. Visina je izpeljana iz signala CHS in kalibracijske krivulje.
PodaljSek Sobe: Prikaze priporo¢eno razdaljo med $obo in le¢o za najbolj$e rezultate pri danem materialu in debelini.
Cas ¢iséenja: Dologi ¢asovni odlog za preklop med dvema vrstama rezalnega plina.

VisSina enkratnega preboda: Ustreza odstotnemu delezu ViSine rezanja. Enkraten oz. zvezni prebod lahko povzroci
brizganje raztaljenega materiala. Zato nastavite Visino enkratnega preboda, ki bo veckratnik Visine rezanja,
da preprecite stik obrizgov s $obo.

Cas enkratnega preboda: Nastavi éas za enkratni (zvezni) prebod.

Cas pocasnega gibanja: Dolo¢a as po dokon&anem prebodu, ko se laserska glava premika s po&asno hitrostjo.
Pocasna hitrost predstavlja odstotni delez programirane hitrosti rezanja in je dolo¢ena z nastavitvenim
parametrom na zaslonu Nastavitev hitrosti. Ko se izte¢e ¢as po¢asnega gibanja, krmilje pospesi na polno

hitrost rezanja.

Moc¢ zacetka vogala: Doloc¢a hitrost, pri kateri se uporabi analogni signal moc¢i v vogalu za zaetek zmanjSevanja moci
laserja. Dolo¢ena je kot odstotni delez rezalne hitrosti.

Minimalna mo¢ vogala: Minimalna moc¢ laserja, ki jo CNC-krmilje ukaZe pri rezanju vogala. Dolo¢ena je kot odstotni
delez izbrane mog&i (W).
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Nastavitev stopenjskega preboda

Tabele rezanja vlakenskega laserja vkljuujejo ve&stopenjski cikel preboda. Uporaba stopenjskega preboda omogoca
laserju, da ustvari prebod manj$ega premera skozi debel material. Stopenjski prebod je mogoc¢e nastaviti samo prek
tabele rezanja na CNC-krmilju. Kod procesa G59 ni mogoce uporabiti za izbiro cikla stopenjskega preboda. Vrednosti
stopenjskega preboda so podane v tabeli rezanja za materiale debeline 11 mm in debelejse.

Cikel stopenjskega preboda nastavite po naslednjem postopku:
1. Izberite Nastavitve > Proces, da se odpre zaslon Proces vlakenskega laserja.

2. Pod Nacin preboda izberite Pulz.

Nat.preboda © Enkr

Krm. mot v vogalu & Izk « Avto

Krm. moci CAM  Izk & Vk

3. Izberite OK, da shranite spremembe na zaslonu Proces vlakenskega laserja.

4. |zberite zaslonsko tipko Tabela rezanja z laserjem na glavnem zaslonu, da si ogledate parametre Cikla stopenjskega
preboda za tabelo rezanja. Naslednji primer prikazuje cikel stopenjskega preboda za 2000 W rezalni proces.

- Cikel stopen. preboda
Zadrz Visina Del. cikel Frekvenca
(s) (mm) (%) (Hz)
Stop. 1 | 3] 7 50 | 500
Stop. 2 | 3] 5 60 | 500
Stop. 3 | 1] 4| 65 | 500

V vsaki stopniji se prebada za Cas zadrzevanja na dolo¢eni vigini.

Delovni cikel je odstotni delez Mogi rezanja. Ce je na primer Mo& rezanja 2000 W in je delovni cikel 50%,
bo vlakenski laser rezal s 1000 W (mo¢ rezanja, pomnozena z delovnim ciklom).

Frekvenca Ustreza $tevilu ciklov na sekundo, ko laser oddaja impulz pri dani moc&i Stopnje preboda.

Vlakenski laser v zgornjem primeru v 1. stopnji 3 sekunde oddaja 500 impulzov/sekundo z mo¢jo 1000 W
na visini 7 mm nad obdelovancem.
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Nacini Oznacevanje, Uparjanje in Fine Feature (Fino rezanje)

Tabele rezanja vlakenskega laserja podpirajo procese ozna¢evanja, uparjanja in Fine Feature (Fino rezanje) z izbiro
moznosti Nacin laserja na zaslonih Tabela rezanja in Proces. Program dela, ki uporablja procesne spremenljivke G59,
lahko po potrebi spremeni Nagin laserja. Ce spreminjate Nagin laserja na zaslonu Tabela rezanja ali Proces, lahko
za celoten program dela uporabite samo en nacin. Za ve¢ informacij o procesnih spremenljivkah G59 glejte Vodi¢

za programerje za Phoenix V9.

m  Oznacevalni proces uporabljia manj$o rezalno moc¢, da poskoduje povrsino materiala. Za vkljugitev in izkljuitev
oznacevanja v programu dela lahko uporabite tudi kodi M09 in M10.

m  Uparjanje uporablja nizko mo¢ za odstranitev zasgitne previeke (npr. plastike ali olja) s povrsine materiala pred
rezanjem. Uparjanje lahko uporabite tudi za odstranjevanje rje ali oksidne plasti na materialu za ve¢jo doslednost pri
rezanju. Pri tak$ni aplikaciji najprej enkrat izvedite program dela v nac¢inu Uparjanje in drugi¢ v nac¢inu Rezanje.

m  Procesa Markiranje in Uparjanje ne zahtevata prebadanja. Programska oprema Phoenix zdaj prednastavi parametre
preboda v tabeli rezanja vlakenskega laserja na naslednje vrednosti:

Q Visina preboda: 100% viSine rezanja
0 Cas preboda: 0
O Cas po&asnega gibanja: 0
m  Fine Feature (Fino rezanje) uporabi nizkofrekven&ne impulze in nizko hitrost rezanja za znacilnosti izdelka, ki so manjse
od debeline materiala, ali za ostre vogale.

Macin laserja |, . - |

Rezanje
MNak.

Naé. del. cikel| Uparjanje

FineFeature1
Maé. frekvenca 0 Hz
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Laserski proces (nevlakenski laser)

Moznosti na zaslonu Laserski proces so odvisne od laserskega sistema. V tem poglavju so opisane vse moznosti, eprav
nekatere od njih morda ne bodo na voljo v vasem sistemu.

Q) Pomod
Cas i3 nov. plina s Krmil visine & Roéno ¢ Avtomats.
Vi&. reza | 01 s IHS v roénem & Izk  Vk
Mok rezanja | 0.039 in Umik & Poln " Delni
Castesta strakom | 1600 w Razd. d | T in
Moé testa s trakom I 0 s Zat. razdalja IHS | 6 in
PodaljSek Sobe | 0w Presk. IHS znot | p in
Dejan_ podaljiSek Sobe | 0.787 jn Predtok med HS & |z  Vk
Del. cik. preboda | 0 in Stik Sobe IHS  Izk & Vk
100 o Stik Sobe med rezanjem ;- |7k ~ Vk
Nac.preboda & Enkr ¢ Pulz
Krm. mot v vogalu & Izk  Avto
Krm. moci CAM  |zk = Vk
| 100 »
Delovni cikel reza % @ .
Modulacijska frekvencal 500 Hz
P
- Laser Fal shr. - Mal. Testlaseras Umeri Umeri e
Tab. reza 2 pod pod trakom leto CHS i
Diagram
Plamrez Plazma1 Plazma2 Laser ikt

Cas ¢iséenja: Nastavitev Gasovnega odloga za &id&enje rezalnega plina pred za¢etkom gibanja.
Cas ¢iséenja novega plina: Nastavitev ¢asa &is&enja ob menjavi vrste rezalnega plina.

Cas zaslonke: Nastavitev dasa za odpiranje zaklopa, preden se vkljugi laserski zarek.

Cas dviga mo¢i: Nastavitev dasa za dvig modi laserja pred prebodom.

Cas preboda: Nastavitev asovnega odloga od konca spuscanja laserske glave do zagetka gibanja s po&asno hitrostjo
za rezanje.

Ko je izbrano Samodejno krmilienje preboda, ta ¢as predstavlja $e dodaten odlog po kon¢anem prebadanju.

Cas vklopa pulza/(vivas izklopa pulza: Ko je za Krmiljenje preboda izbran nagin Samodejno, lahko izberete Cas vklopa
pulza in Cas izklopa pulza za nastavitev delovnega cikla impulzov iz laserske rezalne glave.

Cas pocéasnega gibanja: Dologa ¢as po prebodu materiala, ko se laserska glava premika s Pogasno hitrostjo
za rezanje. Pocasna hitrost predstavlja odstotni delez programirane hitrosti rezanja in je dolo¢ena
z nastavitvenim parametrom na zaslonu Nastavitev hitrosti. Ko se izte¢e Cas po¢asnega gibanja, krmilje
pospesi na polno hitrost rezanja.
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Cas izklopa zarka: Nastavitev &asa za izklop Zarka med prekinitvami gibanja. To funkcijo uporabite za to, da na delu
ustvarite prehode, ki ga bodo povezovali z odpadnim materialom.

Cas poznej$ega toka: Nastavitev ¢asa, ko ostane rezalni plin vkljugen po dokon&aniju reza.

Visina reza: Nastavi polozaj laserske $obe nad obdelovancem.

Visina preboda: Nastavitev viSine Sobe za prebadanje. Vnesite razdaljo ali odstotni delez ViSine rezanja.
Polozaj le¢e za rezanje: Nastavitev polozaja leGe za fokusiranje v laserski glavi za rezanje.

Polozaj le¢e za prebod: Nastavitev polozaja le¢e za fokusiranje preboda v laserski glavi za rezanje.

Rezalna moc¢ laserja: Prikaz mo¢i laserja v W za delovno nalogo. Ta vrednost izvira iz tabele rezanja. Mo¢ rezanja
za trenutni nalog lahko spreminjate na tem zaslonu.

Roéno/samodejno krmiljenje visine: Izberite tip krmiljenja viSine svojega rezalnega sistema. Za krmiljenje visine
Sensor THC izberite Samodejno.

IHS v roénem: Ce ima vas$ rezalni sistem ro&no krmilienje vigine, uporabite funkcijo Zaznavanje za&etne vigine,
ko uporabljate dvigalo v roénem nacinu.

Polni/delni umik: Dolocitev Polne ali Delne razdalje umika. V Polnem nacinu umika se laserska glava umakne v domaci
polozaj osi Z. V Delnem nacinu umika se laserska glava umakne na Razdaljo delnega umika.

IHS zacetna visina: Doloc¢a razdaljo, za katero krmiljenje viSine premakne lasersko glavo z visoko hitrostjo, preden
preklopi na nizko hitrost in zaéne Zaznavanje zacetne visine.

Preskoci IHS znotraj: Onemogoci zaznavanje zacetne viSine v to¢kah preboda, ¢e IHS pade znotraj izbrane razdalje.
Ta nastavitev poveca produktivnost rezanja. Razdalja se meri od kon¢ne tocke segmenta rezanja
do naslednje tocke preboda.

Predtok med IHS: Aktivira pline za predtok medtem, ko rezalni sistem izvaja zaznavanje zacetne visine.

Stik Sobe IHS: Izberite uporabo stika $obe (namesto kapacitivnega zaznavanja $obe) za zaznavanje obdelovanca med
zaznavanjem zacGetne visine (Soba se dotakne obdelovanca).

Stik Sobe med rezanjem: Uporabi vhod Zaznavanje stika $obe za zaznavanje stika z obdelovancem med rezanjem.
Krmiljenje preboda: Samodejno krmiljenje preboda uporablja senzorje v laserski glavi za ugotavljanje, ali je prebod
dokonc¢an. Ro¢no krmiljenje preboda uporablja prednastavljen ¢as preboda in prednastavljen program

laserja.

Nacin preboda: Izbira tipa preboda za delovno nalogo. Impulz vklju¢i in izklju¢i zarek za odstotni delez delovnega cikla
preboda. Impulz uporabite za “kljuvanje” skozi obdelovanec. Z impulzi lahko ustvarite ¢istej$o luknjo.

Moznost Enkratno vkljuc¢i neprekinjen (zvezen) zarek. Pri prebadanju debelega obdelovanca lahko nacin
Enkratnega preboda povzro¢i obrizg.

Prebod konéan: Samodejno krmiljenje preboda spremlja napetost senzorjev v laserski glavi ter jih primerja z nastavljeno
vrednostjo tega parametra za ugotavljanje, ali je prebod dokoncan.
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Naslednji pulz: Sistem lahko s pomocjo senzorjev v laserski glavi ugotovi, kdaj je bil dostavljen naslednji laserski impulz
med Samodejnim krmiljenjem preboda. Napetost se izracuna iz povratnega signala senzorjev v laserski
rezalni glavi.

Cas testa s trakom: Nastavi trajanje laserskega impulza za poravnavo zarka v testu s trakom.

Mo¢ testa s trakom: Dolo¢i mo¢ laserskega impulza za poravnavo zarka v testu s trakom.

Tabele za lasersko rezanje (nevlakenski laser)

V tabelah rezanja so podane tovarniske priporo¢ene nastavitve za dani tip in debelino materiala. Tabele rezanja lahko
spreminjate s spremenljivkami Poseben material, Mo¢ procesa, Pomozni plini, Debelina materiala, Gori§¢na razdalja
in Soba.

Laser tab. rez - Rev A Mot rezanja l—m W Q_)} G
- Rofin RF 050 - |zbira procesa Rez. hitr ,725 im
R ‘Maloogliicno jekiojii= ReZa 0ot ™
Poseben material Moé m Vis. reza m i
pracesa | 1000W - Vi preboda | 600 % | 0234 in
PomoZ plin 102 - PoloZaj lece rez| 011 Pulz
Deheli nterek ]Mark\r, - Polozaj lece prebod | o118 in | 0.276 in
Gorist razd | 0 N4 Cas Cise. 18
Soba 12 0mm - Cas preboda 0 s
Cas vkl pulza 0.003 s
Pulz Cas izk pulza 170 S
Tlak preboda 292 22.5 psig Cas poé g ’705 E
Tlak reza 20 ps9 Prebod konéan ’733 v
Nasl pulz ,701 v
Moé. zaé. vogala 1795 % hitr. reza o
Minim. moé vogala ’750 % nast. moci 8 Fr=Kl
40342 M u 25

Shr.
proces

| shr @ Nal
~==2 tab.reza = tab. reza

Tabela laserskega rezanja je narejena na podlagi naslednjih spremenljivk procesa:
Tip materiala: Izberite tip materiala, kot so malooglji¢no jeklo, nerjavno jeklo ali aluminij.

Poseben material: Poseben material oznacuje tabelo rezanja po meri. Za ve¢ informacij glejte Shranjevanje sprememb
v tabelah rezanja na strani 166.

Moc¢ procesa: Izbira ustrezne modi procesa (W) za dano debelino in tip materiala.

Pomozni plin: Izbira ustreznega pomoznega plina za Zeleni proces.
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Debelina materiala: Izbira debeline materiala za tip materiala.
GorisSc¢na razdalja: Izberite specificno gori§éno razdaljo le¢e, ki mora biti vgrajena v laserski glavi.
Soba: Izberite premer in tip Sobe, ki mora biti vgrajena za proces.

Tabela rezanja vkljucuje tudi naslednje parametre. Vrednosti parametrov se spreminjajo odvisno od izbranih procesnih
spremenljivk.

Tlak preboda: Prikaz tlaka plina za prebod.
Tlak rezanja: Prikaz tlaka plina za rezanje.

Test plina: Pritisnite zaslonsko tipko Test plina, da izvedete funkcijo Test plina na sistemu za dobavo rezalnega
in pomoznega plina.

Moc¢ rezanja: Za nastavitev mo&i (W), ki je uporabljena v procesu rezanja. Ta vrednost je lahko manj$a od mo¢i procesa.
Rezalna hitrost: Doloc¢a hitrost rezanja za proces izbranega materiala.

Reza: Predstavlja Sirino reze, ki jo izreze plazemski oblok, plamen, laser ali vodni curek pri rezanju materiala. CNC-krmilje
samodejno odmakne pot gibanja za polovico reze in tako poskrbi, da je izrezani del pravih dimenzij.

Visina reza: Nastavitev razdalje rezanja od konice $obe do plos¢e. Visina rezanja je izpeljana iz signala CHS
in kalibracijske krivulje.

Visina preboda: Izbira Visine preboda. Vnesete jo lahko kot faktor, izradunan iz ViSine rezanja, ali pa kot dejansko
razdaljo Visine preboda.

Polozaj le€e za rezanje: Nastavitev polozaja leGe za fokusiranje v laserski glavi za rezanje.
Polozaj le€e za prebod: Nastavitev polozaja le¢e za fokusiranje preboda v laserski glavi za rezanje.

Cas vklopa resonatorja: Omogod&a dolo&en &as za vklop resonatorja.

Cas ¢iséenja: Dolodi Gasovni odlog za preklop med dvema vrstama rezalnega plina.

Cas preboda: Dologitev ¢asovnega odloga od konca spuséanija laserske glave do zagetka gibanja s po¢asno hitrostjo
za rezanje. Ko je izbrano Ro¢no krmiljenje preboda, je to celotni dovoljeni ¢as preboda. Ko je izbrano
Samodejno krmiljenje preboda, ta ¢as predstavlja $e dodaten odlog po kon¢anem prebadaniju.

Cas vklopa/izklopa pulza: Ko je za krmilienje prebodov izbran na¢in Samodejni nacin impulzov, lahko izberete Cas
vklopa in izklopa za prilagoditev impulza. Cas izklopa se za¢ne, ko pade signal senzorja pod prag
naslednjega impulza.

Cas pocéasnega gibanja: Dologa ¢as po dokon&anem prebodu, ko se laserska glava premika s poasno hitrostjo.
Pocasna hitrost predstavlja odstotni delez programirane hitrosti rezanja in je dolo¢ena z nastavitvenim
parametrom na zaslonu Nastavitev hitrosti. Ko se izteCe ¢as poc¢asnega gibanja, krmilje pospesi na polno
hitrost rezanja.

Prebod koncan: Samodejni prebod spremlja napetost senzorjev v laserski glavi, da zazna dokoncanje preboda. Moznost
se uporablja v kombinaciji s Casom vklopa impulza, Casom izklopa impulza in naslednjim impulzom.
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Naslednji pulz: Sistem lahko na podlagi senzorjev v laserski glavi ugotovi, kdaj se zgodi naslednji impulz. Naslednji
impulz se dostavi, ko pade napetost pod vrednost nastavitve Naslednji pulz.

Mo¢ zacetka vogala: Doloca hitrost, pri kateri se uporabi analogni signal mogi v vogalu za za¢etek zmanj$evanja mogi
laserja. Doloc¢ena je kot odstotni delez rezalne hitrosti. Nasledniji grafikon prikazuje Mo¢ zacetka vogala,
nastavljeno na 80%.

Minimalna mo¢ vogala: Dolo¢a minimalno mo¢ resonatorja laserja, ko se hitrost rezanja v vogalu zmanjsa na nic.
Doloc¢ena je kot odstotni delez izbrane moci (W).

Proces rezanja z vodnim curkom

Proces rezanja z vodnim curkom poteka z vodo pod zelo visokim tlakom, ki ji je lahko prime$an abraziv. Primeren je za
rezanje kovin in neprevodnih materialov. Proces z vodnim curkom, ki je opisan v tem poglavju, velja samo za visokotla¢ne
¢rpalke Hypertherm HyPrecision™.

Tabel za rezanje z vodnim curkom, ustvarjenih s programsko opremo Phoenix 9.74.0 ali starej$o, ni ve¢ mogoce
uporabljati. Za pomo¢ se obrnite na Hyperthermovo tehni¢no sluzbo ali na produktnega inzenirja za aplikacije. Podatke
o Hyperthermovih regionalnih pisarnah lahko najdete na zacetku tega priro¢nika.

Tabele rezanja in parametre procesa lahko tudi izberete za program dela s procesnimi spremenljivkami G59. Za format
kod G59 za vodni curek glejte Vodi¢ za programerje za Phoenix V9.

Vrste preboda z vodnim curkom

CNC-krmilje ponuja tri premi¢ne in en stacionaren nacin preboda. Tip preboda izberite na zaslonu Procesa vodni curek,
na zaslonu Tabela rezanja z vodnim curkom, ali pa v programu dela s kodo G59 V825.

Dodatne parametre preboda lahko spreminjate na zaslonu Tabela rezanja z vodnim curkom ali v programu dela. Pri mnogih
aplikacijah rezanja z vodnim curkom premi¢ni prebod hitreje prodre skozi material kot stacionarni prebod, saj gibanje
stroja Cisti delce abraziva in materiala iz reza.

Dinamic¢no prebadanje

Vodni curek pri dinami¢nem prebadanju potuje vzdolz segmenta primika dela s Hitrostjo preboda, to pa traja Cas
preboda. Ko se izte¢e Cas preboda, vodni curek preklopi na Rezalno hitrost. Poskrbite za dovolj dolg segment primika
na delu, da bo vodni curek popolnoma prebodel obdelovanec $e pred prehodom na Rezalno hitrost.

1 Dinami¢no prebadanje se za¢ne na zacetku
primika.

2 Ko se iztede Cas preboda, vodni curek
preklopi na Rezalno hitrost.
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Krozno prebadanje

Vodni curek se pri kroznem prebadanju premika po kroznem loku s Hitrostjo preboda za Cas preboda. Odmik preboda
predstavlja premer kroga. Premer kroga je delno odvisen od velikosti uporabljene Sobe.

m 0,76 mm Soba ustvari krog s premerom 2 mm.

m 1 mm Soba ustvari krog s premerom 2,7 mm.

Ko se izte¢e Cas preboda, se vodni curek vrne v sredisce kroga, nato pa se vzpostavi Rezalna hitrost za rezanje dela.

1 Krozno prebadanje se za¢ne v sredi§cu,
nato pa curek opisuje krog, dokler se ne
izte¢e Cas preboda.

@ 2 \Vodni curek se vrne v sredisc¢e kroga, nato
pa se priblizuje poti rezanja z rezalno
hitrostjo.

@) ©) 3 Primik dela

Krozno prebadanje lahko traja dalj ¢asa kot dinami¢no ali zibalno prebadanje, je pa kraj$e od stacionarnega prebadanja.
Krozno prebadanje uporabite za manj$e notranje znacilnosti pri materialih, debelej$ih od 0,508 mm.

Zibalno prebadanje

Pri zibalnem prebadaniju se vodni curek premika naprej in nazaj po segmentu s Hitrostjo preboda, to pa traja Cas
preboda. Odmik preboda dolo¢a dolZino segmenta, le-ta pa je tangenten na primik dela. Ko se Cas preboda iztege, se
vodni curek vrne na zacetek preboda in nato preklopi na Rezalno hitrost. Zibalno prebadanje uporabite za ozke znacilnosti
kot so reze, za tesno gnezdene dele, ali pa ¢e prostorske omejitve preprecujejo uporabo kroznega ali dinami¢nega
prebadanja. Zibalno prebadanje uporabite pri materialih, debelej$ih od 38 mm, kjer bi bil dinami¢ni prebod lahko predolg
za notranje znacilnosti.

RN

@ 1 Segment zibalnega preboda
2 Primik dela. Pus¢ice oznacujejo smer rezanja.
@; 3 Notranja znagilnost dela (reza)

(/D)

Stacionarno prebadanje

Vodni curek pri stacionarnem prebadanju ostane v to&ki preboda, dokler se ne iztete Cas preboda. Stacionarno
prebadanje uporabite za materiale, tanjSe od 0,508 mm, ali za majhne interne znagilnosti delov pri materialih, debelejsih
od 0,508 mm.
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Zaslon procesa rezanja z vodnim curkom

Casovniki na zaslonu Proces rezanja z vodnim curkom se zaénejo odstevati, ko CNC izvede kodo MO7 (vklop rezanja)
ob zac¢etku rezanja. Izberite Nastavitve > Proces > Vodni curek, da se odpre zaslon Proces rezanja z vodnim curkom.

Q-‘/' Pomoé

\/ Uredi parsm
abraziva

Glava spodaj

S

1l

Glava zgoraj s

Na¢ vod. cur |Q5 Fini b
Tip preboda |Dinam. -

6 Prekl.
.

1253:08 PM
VodniCur H shr. " Nal.
tab. reza o pod. = pod.

Diagram

VodniCur =
tasov

Odlog vklopa abraziva: Nastavitev zacetka toka abraziva pred ali po zacetku toka vode. Vnesite ne