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Al

ENGLISH

WARNING! Before operating any Hypertherm equipment, read the safety
instructions in your product’s manual, the Safety and Compliance Manual (80669C),
Waterjet Safety and Compliance Manual (80943C), and Radio Frequency Warning
Manual (80945C). Failure to follow safety instructions can result in personal injury
or in damage to equipment.

Copies of the manuals can come with the product in electronic and printed formats.
Electronic copies are also on our website. Many manuals are available in multiple
languages at www.hypertherm.com/docs.

FR (FRANCAIS/FRENCH)

AVERTISSEMENT! Avant d'utiliser tout équipement Hypertherm, lire les consignes
de sécurité du manuel de votre produit, du Manuel de sécurité et de conformité
(80669C), du Manuel de sécurité et de conformité du jet d’eau (80943C)

et du Manuel d'avertissement relatif aux radiofréqunces (80945C).

Les exemplaires des manuels qui accompagnent le produit peuvent étre sous forme
électronique ou papier. Les manuels sous forme électronique se trouvent également
sur notre site Internet. Plusieurs manuels sont offerts en plusieurs langues

a www.hypertherm.com/docs.

BG (BbJ/ITAPCKU/BULGARIAN)

MPEOYNPEXOEHME! MNpean na pabotute ¢ KoeTo v Aa e obopyasaHe
Hypertherm, npouyeTeTe MHCTPYKLUMKUTE 3a 6€30NACHOCT B PbKOBOACTBOTO Ha BaLUMA
npogaykT, ,MHCTpyKuma 3a 6esonacHocT v cvoteeTcTBHe" (80669C), ,MHCTpYKLMA
3a 6e30MacHOCT U cboTeeTcTaWe Ha Waterjet* (80943C) v ,MHcTpyKuma

3a npepynpexaeHWe 3a paguoyectora” (80945C).

rlpO,Cl,yHT‘bT MOXe fa e c1:r|p050/1eH OT KOMMA Ha p'bHOBO[J,CTBaTa B eﬂeKTpOHeH

1 B neyateH ¢popmart. Tean B eneKkTpoHeH Gpopmar ca AOCThMHM CbLLO Ha yebcanTa
H1. MHOrO PBbKOBOACTBA Ca HAIMLIE HA HAKOMKO e3WKa

Ha agpec www.hypertherm.com/docs.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

MPOEIAONOIHZH! Mpw B¢oete oe Aertoupyia onolovdnnote eEoMMOPS TNG
Hypertherm, SiaBaote g 0dnyieg aopaleiag oTo eyxeidlo Tou MPOIGVTOG Kat GTo
eyxelpidio aopdAeiac kai oupudppwong (80669C), oto eyyeipibio acpdAeiag kat
ouppdppwong Tou waterjet (80943C) kal oTo eyxelpibio npoeibonojoewy yia g
pabioouyvétnres (80945C).

To npoiov pnopei va ouvodeletal ano avtiypapa twv eyXeEPBinv o€ NAEKTPOVIKN
Kat éviunn popdr. Ta nAekTpovikd avtiypadpa undpyouv EMoNG OToV IOTOTONS HAG.
MoAAd eyxepidia eival Slabeoipa oe Siadpopeg YAOOoEG 01O
www.hypertherm.com/docs.

CS (CESKY/CZECH)

VAROVANI! Pred uvedenim jakéhokoli zafizeni Hypertherm do provozu si predtéte
bezpecnostni pokyny v pfiruéce k produktu a v Manualu pro bezpecnost

a dodrZovéni predpist (80669C), Manuélu pro bezpe&nost a dodrZovéni
predpist pfi fezani vodnim paprskem (80943C) a Manuélu varovéni ohledné
radiovych frekvenci (80945C).

Kopie pfiru¢ek mohou byt sougasti dodavky produktu, a to v elektronické i tisténé
formé. Elektronické kopie jsou k dispozici i na nasich webovych strankach. Mnoho
prirucek je k dispozici v rliznych jazycich na strance www.hypertherm.com/docs.

DA (DANSK/DANISH)

ADVARSEL! Inden Hypertherm udstyr tages i brug skal sikkerhedsinstruktionerne
i produktets manual og i Manual om sikkerhed og overholdelse af krav (80669C),
Manual om sikkerhed og overholdelse af krav for vandstréleskaering (80943C),
og Manual om radiofrekvensadvarsel (80945C), gennemlaeses.

Kopier af manualerne kan leveres med produktet i elektronisk og trykt format.
Elektroniske kopier findes ogsa pé vores hjemmeside. Mange manualer

er tilgaengelige pa flere sprog p4 www.hypertherm.com/docs.

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést iizemeltetne,

olvassa el a biztonsagi informacidkat a termék kézikényvében, a Biztonsagi

és szabélykévetési kézikényvben (80669C), a Vizsugaras biztonsagi

és szabélykévetési kézikényvben (80943C) és a Rédidfrekvencias
figyelmeztetéseket tartalmazé kézikényvben (80945C).

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban is mellékelve
lehetnek. Az elektronikus példanyok webhelytinkén is megtalalhatok. Szamos
kézikonyv all rendelkezésre tobb nyelven a www.hypertherm.com/docs weboldalon.

DE (DEUTSCH/GERMAN)

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerat in Betrieb nehmen, lesen Sie bitte die
Sicherheitsanweisungen in lhrer Bedienungsanleitung, das Handbuch fiir Sicherheit
und Ubereinstimmung (80669C), das Handbuch fiir Sicherheit und Compliance bei
Wasserstrahl-Schneidanlagen (80943C) und das Handbuch fiir Hochfrequenz-
Warnung (80945C).

Bedienungsanleitungen und Handbticher kdnnen dem Gert in elektronischer Form
oder als Druckversion beiliegen. In elektronischer Form liegen sie auch auf unserer
Website vor. Viele Handbticher stehen in verschiedenen Sprachen auf
www.hypertherm.com/docs zur Verfligung.

ID (BAHASA INDONESIA/INDONESIAN)

PERINGATAN! Sebelum mengoperasikan peralatan Hypertherm, bacalah petunjuk
keselamatan dalam manual produk Anda, Manual Keselamatan dan Kepatuhan
(80669C), Manual Keselamatan dan Kepatuhan Jet Air (80943C), dan Manual
Peringatan Frekuensi Radio (80945C). Kegagalan mengikuti petunjuk keselamatan
dapat menyebabkan cedera pribadi atau kerusakan pada peralatan.

Produk mungkin disertai salinan manual atau petunjuk dalam format elektronik
maupun cetak. Salinan elektronik juga tersedia di situs web kami. Berbagai manual
tersedia dalam beberapa bahasa di www.hypertherm.com/docs.

IT (ITALIANO/ITALIAN)

AVVERTENZA! Prima di usare un'attrezzatura Hypertherm, leggere le istruzioni sulla
sicurezza nel manuale del prodotto, nel Manuale sulla sicurezza e la conformita
(80669C), nel Manuale sulla sicurezza e la conformita Waterjet (80943C) e nel
Manuale di avvertenze sulla radiofrequenza (80945C).

Copie del manuale possono accompagnare il prodotto in formato cartaceo

o elettronico. Le copie elettroniche sono disponibili anche sul nostro sito web. Molti
manuali sono disponibili in diverse lingue all'indirizzo www.hypertherm.com/docs.

ES (ESPANOL/SPANISH)

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, lea las
instrucciones de seguridad del manual de su producto, del Manual de seguridad
y cumplimiento (80669C), del Manual de seguridad y cumplimiento en corte con
chorro de agua (80943C) y del Manual de advertencias de radiofrecuencia
(80945C).

El producto puede incluir copias de los manuales en formato digital e impreso.
Las copias digitales también estan en nuestra pagina web. Hay diversos manuales
disponibles en varios idiomas en www.hypertherm.com/docs.

JA (H &3E/JAPANESE)

L | Hypertherm #4335 12/F 9 2RI, CORBHAZICHILLER. 22
EAVTSATVAIZaT)1(80669C), [T+—%2—I v bDRELD
T S5A TR (80943C), [BREFEE] (80945C) EHidr < XL,
FAZEDIE—IE. BF 74— v b, TEMRE L TRAICRAREINT
WEY, BFAE—ZYET T TV A MCEBHINTOET, SHBEZDELC
I$ www.hypertherm.com/docs |IC CHEEBDEECTHBLTVET,

ET (EESTI/ESTONIAN)

HOIATUS! Enne Hyperthermi mis tahes seadme kasutamist lugege l4bi toote
kasutusjuhendis olevad ohutusjuhised ning Ohutus- ja vastavusjuhend (80669C),
Veejoa ohutuse ja vastavuse juhend (80943C) ja Raadiosageduse hoiatusjuhend
(80945C). Ohutusjuhiste eiramine véib pohjustada vigastusi ja kahjustada
seadmeid.

Juhiste koopiad voivad tootega kaasas olla elektrooniliselt vai trikituna.
Elektroonilised koopiad on saadaval ka meie veebilehel. Paljud kasutusjuhendid
on erinevates keeltes saadaval veebilehel www.hypertherm.com/docs.

KO (&= 0{/KOREAN)

B! Hypertherm ZHIE A& 35}7| Mol MIE ABAMQL oM 8l #H &4
HBA(80669C), HEIM & & F F4 MBA(80943C) 2|17 FM Futs
B dEA(80945C)01 Lt Q1 T X|EE o dlAlR.

TR AT CIME HAlo2 MY AHE0| MED M MSE + &Lt
MXF AHEE Hypertherm 2AO|EOM EAl £ Qlom MBEM AHR2

www.hypertherm.com/docs 0l M 0424 2102 XS ELICt.

FI (SUOMI/FINNISH)

VAROITUS! Ennen minkdan Hypertherm-laitteen kéytt64 lue tuotteen
kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet, turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden
késikirja (80669C), vesileikkauksen turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden
késikirja (80943C) ja radiotaajuusvaroitusten késikirja (80945C).

Kéyttdoppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana sahkoisessa ja tulostetussa
muodossa. Sdhkdiset kopiot ovat my&s verkkosivustollamme. Monet kayttéoppaat
ovat myds saatavissa useilla kielillda www.hypertherm.com/docs.

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding, in de Veiligheid's-

en nalevingshandleiding (80669C) in de Veiligheids- en nalevingshandleiding
voor waterstralen (80943C) en in de Waarschuwingshandleiding radiofrequentie
(80945C).

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met het product worden
meegeleverd. Elektronische versies zijn ook beschikbaar op onze website. Veel
handleidingen zijn in meerdere talen beschikbaar via www.hypertherm.com/docs.



NO (NORSK/NORWEGIAN)

ADVARSEL! Fer du bruker noe Hypertherm-utstyr, ma du lese
sikkerhetsinstruksjonene i produktets handbok, handboken om sikkerhet og
samsvar (80669C), hdndboken om vannjet sikkerhet og samsvar (80943C),
og handboken om radiofrekvensadvarsler (80945C).

Eksemplarer av hdndbokene kan felge med produktet i elektronisk og trykt form.
Elektroniske eksemplarer finnes ogsa pa nettstedet vart. Mange handbeker

er tilgjengelig i flere sprak pa www.hypertherm.com/docs.

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

firmy Hypertherm nalezy si¢ zapoznac¢ z instrukcjami bezpieczenstwa zamieszczonymi
w podreczniku produktu, w podreczniku bezpieczeristwa i zgodnosci (80669C),
podreczniku bezpieczenstwa i zgodnosci systeméw strumienia wody (80943C)
oraz podreczniku z ostrzezeniem o czestotliwosci radiowej (80945C).

Do produktu moga by¢ dotagczone podreczniki uzytkownika w formie elektronicznej

i drukowanej. Kopie elektroniczne znajduja sie rowniez w naszej witrynie internetowej.
Wiele podrecznikéw jest dostepnych w roznych jezykach pod adresem
www.hypertherm.com/docs.

SV (SVENSKA/SWEDISH)

VARNING! Lis haftet sdkerhetsinformationen i din produkts sédkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C), sékerhets- och efterlevnadsmanualen fér Waterjet
(80943C) och varningsmanualen f6r radiofrekvenser (80945C) for viktig
sakerhetsinformation innan du anvander eller underhéller Hypertherm-utrustning.
Kopior av manualerna kan medfélja produkten i elektroniskt och tryckt format.
Elektroniska kopior finns ocksé pa var webbplats. Manga manualer finns pa flera
sprak pa www.hypertherm.com/docs.

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm,

leia as instrugdes de seguranga no manual do seu produto, no Manual

de Seguranga e de Conformidade (80669C), no Manual de Seguranga

e de Conformidade do Waterjet (80943C) e no Manual de Adverténcia

de radiofrequéncia (80945C).

Copias dos manuais podem vir com o produto nos formatos eletrénico e impresso.
Copias eletronicas também sao encontradas em nosso website. Muitos manuais
estéo disponiveis em varios idiomas em www.hypertherm.com/docs.

TH (2187 INY/THAI)

Asiaul naunislderualnsaiuay Hypertherm vanua Tusadrudnuusiisiiuau
Uaaadolugian1sldaudn gladuarnudaandaiaznisufiifiniu (80669C), Aila
Auanlaansisuaznisdifiaudmisunisldiasinscuuiamasida (80943C)

uax giiaAfaufaniuaiuiing (80945C) n1s LidfiRauduninsinuaanu
laansuatvdinalvtinnisuialduniaiinauduviudaailnsal
anundiiafilusluuudidavsainduasuuudiniasgnuuusinganiu
wWanAug duurgialugluuuiidnnsaiindvasnaniiuazdiiuigiiosnag

9 lunarnuanansiudii iusnisuwdu e www.hypertherm.com/docs
waI518n6E

RO (ROMANA/ROMANIAN)

AVERTIZARE! Inainte de utilizarea oricarui echipament Hypertherm, cititi
instructiunile de siguranta din manualul produsului, manualul de sigurantad

si conformitate (80669C), manualul de sigurantd si conformitate Waterjet (80943C)
si din manualul de avertizare privind radiofrecventa (80945C).

Produsul poate fi insotit de copii ale manualelor in format tiparit si electronic.
Exemplarele electronice sunt disponibile si pe site-ul nostru web.

Numeroase manuale sunt disponibile in mai mult limbi la adresa:
www.hypertherm.com/docs.

TR (TURKGE/TURKISH)

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan &nce, trtintintiziin kullanim
kilavuzunda, Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80669C), Su Jeti Giivenlik

ve Uyumluluk Kilavuzu'nda (80943C) ve Radyo Frekansi Uyarisi Kilavuzu'nda
(80945C) yer alan giivenlik talimatlarini okuyun.

Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta Urtinle birlikte verilebilir. Elektronik
kopyalar web sitemizde de yer alir. Kilavuzlarin birgogu www.hypertherm.com/docs
adresinde birgok dilde mevcuttur.

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

BEPEIMMUCb! MNepen, paboToit ¢ niobeiM o6opynosaHmem Hypertherm o3HakombTech
C MHCTPYKUMAMK MO 6e30MacHOCTH, NPEACTaBNEHHBIMIU B PYKOBOACTBE, KOTOpOe
NoCTaBIAETCA BMECTE C NPOAYKTOM, B PykoBoacTBe no 6e30macHoCTH 1
coorsercTauio (80669C), B PyKosoAcTae 1o 6€301acHOCTH M COOTBETCTBHIO AJIA
BogocTpysiHos peskn (80943C) n PykoBoAcTBe N0 MpeaynpemaeHHio o
pannoqacTotHoM 1asnyyermnmn (80945C).

HKonun pykoBoACTB, KOTOpbIE MOCTABNATCA BMECTE C MPOAYKTOM, MOTYT 6biTh
NPeaCTaBNEHbl B /IEKTPOHHOM M GyMaHOM BUAE. DNEKTPOHHbLIE KOMWUK TaKkKe
[OCTYMHbI Ha Halem Be6-caiTe. Llenbiit pAa, pyKoBOACTB AOCTYMHbLI HA HECKOMTbKMX
A3blKax no cobinke www.hypertherm.com/docs.

VI (TIENG VIET/VIETNAMESE)

CANH BAO! Trudc khi van hanh bat ky thiét bi Hypertherm nao, hay doc cac
huéng dan an toan trong huéng dan st dung s&n pham ctia ban, S&'tay An toan
vé Tuén thi (80669C), S&'tay An toan va Tuén tha Tia nudc (80943C), va Hudng
ddn Canh bdo Tén s6' V6 tuyén (80945C). Khong tuan thi cac huwong dan an toan
c6 thé dan dén thuong tich ca nhan hodc hu héng thiét bi.

Ban sao cla s6 tay co thé di kém vdi san phdm & dinh dang dién t& va in. Ban
dién t& cling c6 trén trang web cla chung toi. Nhiéu s6 tay cé sn bang nhigu
ngdn ngl tai www.hypertherm.com/docs .

ZH-CN (f8 #7132 /CHINESE SIMPLIFIED)

ek ) TERRAEATATIR E A AT, RSN (CZARNERUE S F
(80669C). KT %A FNEMIE T TH) (80943C) LK (A% 5 M)
(80945C) ) 2z = AE UL .

B 7= it S A 0 T T AR L ORI BRI P B R 20 FL AR R A B AR FRATT AT Y
i ARk, RZFME ZHIE T RA, ¥ 0L www.hypertherm.com/docs.

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

VYSTRAHAI Pred pouzitim akéhokolvek zariadenia od spolo&nosti Hypertherm si
preditajte bezpecnostné pokyny v navode na obsluhu vasho zariadenia a v Manuali
o0 bezpeé&nosti a stlade s normami (80669C), Manuéli o bezpeénosti a sulade

s normami pre systém rezania vodou (80943C) a v Manuéli s informaciami

o radiofrekvencii (80945C).

Navod na obsluhu sa dodava spolu s produktom v elektronickej a tlaéenej podobe.
Jeho elektronicky format je dostupny aj na nasej webovej stranke. Mnohé z navodov
na obsluhu su dostupné vo viacjazy&nej mutacii na stranke
www.hypertherm.com/docs.

SL (SLOVENSCINA/SLOVENIAN)

OPOZORILO! Pred uporabo katerekoli Hyperthermove opreme preberite varnostna
navodila v priro¢niku vasega izdelka, v Priroéniku za varnost in skladnost (80669C),
v Priroéniku za varnost in skladnost sistemov rezanja z vodnim curkom (80943C)
in v Priro&niku Opozorilo o radijskih frekvencah (80945C).

lzvodi priro¢nikov so lahko izdelku priloZeni v elektronski in tiskani obliki. Elektronski
izvodi so na voljo tudi na nasem spletnem mestu. Stevilni priro&niki so na voljo

v razliénih jezikih na naslovu www.hypertherm.com/docs.

SR (SRPSKI/SERBIAN)

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom procitajte
uputstva o bezbednosti u svom priru¢niku za proizvod, Priru¢niku o bezbednosti

i usaglagenosti (80669C), Priruéniku o bezbednosti i usaglasenosti Waterjet
tehnologije (80943C) i Priruéniku sa upozorenjem o radio-frekvenciji (80945C).
Y3 npounsBoa, ce UCropyuyjy Komnuje NPUPYYHUKA y €NIEKTPOHCKOM MK LTaMnaHoM
dopmary. EnektpoHcke Konuje cy Takohe focTynHe Ha Halwem Be6-cajty. MHoru
NPUPYYHULM Cy OCTYMHM Ha BULLE je3uKa Ha aapeck www.hypertherm.com/docs.

ZH-TW (% MR 3Z/CHINESE TRADITIONAL)

B4 | £21EFA Hypertherm 32581 , BARBELERTFMANR SRR,
BIE (REMEBRERFM) (80669C) ., (KINZEFERERFM)
(80943C ) , Uk (ERBHERERARFM) (80945C ).
EFRMENBIRFMERTERERM L. BT ERMOBE TRE TR
Fi, RfES LENSEEFSHAERSETM , FEH

www.hypertherm.com/docs
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Baslamadan once

EDGE® Connect Installation and Setup Manual (EDGE® Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu'na)
(809340) yapilan bu ekte bir XPR® plazma gii¢ kaynagi ile EDGE Connect CNC kurulumunun nasil
yapilacagi ve XPR ile nasil parca kesilecegi ve markalanacagi agiklanmaktadir. XPR ariza tespiti
ve diyagnostikleri hakkinda da bilgi icermektedir.
Bu ek, asagidaki ekipmanlari iceren bir kesme sistemine yoneliktir:

m  Phoenix® 10.24.0 veya Ustu siiriimiind igeren EDGE Connect CNC

m  ProNest® CNC Yerlestirme Yazilimi 15.1.1.8530 veya Ustl

m  ProNest CNC Archives 1.15.0.1 veya Ustl

m  Sensor™ THC torg ytkseklik kontroli

m  Dort veya daha az XPR plazma gt kaynagi

Bir XPR sisteminde hangi aygit yazilimi stiriminiin yikli oldugunu
o6grenmek icin, bkz. Aygit yazilimi siiriimleri, sayfa 29.

Phoenix su an ayni kesme sistemi izerinde kurulu olan bir HPRXD®
EtherCAT® plazma gli¢ kaynagi ve XPR EtherCAT plazma gli¢ kaynagini
kombinasyonunu desteklememektedir.

Daha fazla XPR teknik destegdi almak igin XPR plazma gii¢ kaynaginiz ile birlikte verilen
kilavuza bakin:

m  XPR170™ Plasma Instruction Manual (XPR170™ Plazma Kullanma Kilavuzu) (810060)
m  XPR300™ Plasma Instruction Manual (XPR300™ Plazma Kullanma Kilavuzu) (809480)
m  XPR460™ Plasma Instruction Manual (XPR460™ Plazma Kullanma Kilavuzu) (811530)

EDGE Gonnect Kullanma Kilavuzu'na Ek 809900TR 7



EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

EDGE Connect CNC'ye bir XPR baglama

Siricu amplifikatorleri, G/C modiilleri ve plazma giig kaynaklar gibi EtherCAT agi (veya field bus)
parcalari, EDGE Connect CNC'ye EtherCAT kablosu zincirleri araciligiyla baglanir. ilk kablo
CNC'den baslar ve ilk pargaya baglanir. ikinci kablo, ilk pargadan ikinci pargaya ve bu diizende

bir pargadan digerine baglanirlar. Tipik olarak ilk pargalar siirictlerdir, ardindan G/C modidilleri gelir.
Plazma gii¢c kaynagi, agdaki en son parca olmalidir.

XPR, agdaki herhangi bir Powermax EtherCAT Araytiziinden 6nce
kurulmalidir. EDGE Connect CNC'de Powermax ile Kesme (810290)
bolliimine bakin.

EDGE Connect CNC'ye bir XPR baglama hakkinda daha fazla bilgi edinmek i¢cin XPR plazma
glic kaynaginizla birlikte verilen kullanma kilavuzuna bakin.

Tum pargalar bagh bir sekilde gosteren bir sistem semasi igin, EDGE® Connect Installation and
Setup Manual (EDGE® Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu) (809340) iginde 1. Bélim’de
EDGE Connect TC sistem semasi konusuna bakin.

Uzaktan agma/kapama kesme sistemi Ureticisi tarafindan ayrik bir sekilde
baglanmalidir. Daha fazla bilgi edinmek i¢cin XPR plazma gii¢ kaynaginizla
birlikte verilen kullanma kilavuzuna bakin. Ayrica Tablo 3 13. sayfada
tablosunda EDGE Connect'in XPR Uzaktan Durumu ile ilgili agiklamaya
da bakin.

Bir sonraki adima gegmeden 6nce kesme sisteminin harekete hazir oldugundan emin olun:

m  Tum pargalar takilmis, yapilandiriimis, bir EtherCAT kablosu ile CNC'ye baglanmis
ve glic verilmis olmalidir.

m  Motorlar strlictlere baglanmis olmalidir.
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Bir XPR ile EtherCAT agjimi yapilandirma

Bir EtherCAT aginda, her parga bagli bir cihaz olarak kabul edilir (EtherCAT Technology Group
tarafindan “ikincil cihaz” olarak adlandirilir) ve CNC (ana) tizerinde EtherCAT ag yapilandirmasi
(Phoenix.xml) dosyasinda yer almalidir. Kesme sisteminin tim pargalari EtherCAT kablolari araciligiyla
bir EDGE Connect CNC'ye baglandiginda, EtherCAT agi Hypertherm EtherCAT Studio kullanilarak
taranabilir ve yapilandirlabilir.

Hypertherm EtherCAT Studio’da, ag tizerindeki bagl cihazlan tarattiginizda baglh cihazlar listesinde
XPR, XPR olarak gértinttilenir. Bkz. Sekil 1.

Sekil 1 - Bagl cihazlarin listesi

E-1#} Slaves Library
+]-jeee Beckhoff Automation GmbH
- £ Bosch Rexroth AG
-4 Delta Blectronics, Inc.
.-.'; Hyperthem Inc.
— | Interface Cards
¢ L-f]) HPR:"YY"
----- [l Operator Panel - Rev A "™
hig [l Operator Panel - Rev B : ™Y

-

=8| | Plasma Power Suppliss
LR XPR Y
+ﬂ koenigpa GmbH
+M Kollmorgen
+ =\ Mitsubishi Blectric Comporation Nagoya Works
+E Panasonic Corporation, Appliances Company
+ WAGD Kontakttechnik GmbH & Co. KG
&% Yaskawa Electric Corporation

EtherCAT agini yapilandirmayla ilgili talimatlar icin EDGE® Connect Installation and Setup Manual
(EDGE® Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu) (809340) iginde 4. Béliim'de EtherCAT Agi'ni
Yapilandirma konusuna bakin.

EtherCAT agini yapilandirmaya baslamadan énce, CNC'ye bir klavye
ve fare baglayn.
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

XPR ile CNC Kurulumu

Sensor THC'nin kurulmus oldugundan emin olma

Bu talimatlarda Makine Kurulumlari ekraninda (Kurulumlar > Parola > Makine Kurulumlari)
Sensor THC'yi zaten kurmus oldugunuz varsayilir. Talimatlar igcin EDGE® Connect Installation
and Setup Manual (EDGE® Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu) (809340) icinde 8. Béliim,
Torg Yiikseklik Kontrolii (THC) konusuna bakin.

Su altinda ve su enjeksiyonlu kesimde plakayi algilarken Phoenix,
torg diismesi destegi ile ohmik kontak (nozul temasi yiikseklik algilama)
kullanmak yerine otomatik olarak sadece torg diismesi (tork kontrollii
yukseklik algilama) kullanir. Torg Diisme Toleransini dogru ayarladiginizdan
ve tork kontrollti yiikseklik algilamayi destekleyen siriicli amplifikatorleri
kullandiginizdan emin olun. Strtcti amplifikatorti tork kontrollti yikseklik
algilamayi desteklemiyorsa, torg plaka ile garpisabilir.

Takilan takimlan ve kullanilan islemleri tanimlama (Ozel Kurulumlar ekrani)

1. Kurulumlar > Parola > Ozel Kurulumlar’i secin.
2. Uygun plazma segimlerini yapin. Daha fazla bilgi igin, bkz. Tablo 1.
Markalayici 1 ve Markalayici 2 igin segim yapmayin. Bir XPR ile gerekli

degildir. XPR kesme islemleri, markalama islemi ayarlarini otomatik olarak
dahil eder ve ayr markalama islemleri (veya ekranl) gerekli olmaz.

Tablo 1 - Ozel Kurulumlar ekraninda plazma islemi segimleri

Elinizde su varsa... ve... Sunu segin...

Tek bir torg/XPR170 veya XPR300 | Tek bir kesme/markalama iglemi Plazma 1

iki torg/XPR170 ve/veya XPR300 Tek bir kesme/markalama iglemi Plazma 1

iki torg/XPR170 ve/veya XPR300 iki kesme/markalama islemi Plazma 1 ve Plazma 2

Istasyonlari yapilandirma (istasyon Yapilandirmasi ekrani)

1. Kurulumlar > Parola > istasyon Yapilandirmasi’'ni secin.
2. Uygun secimleri yapin. Daha fazla bilgi igin, bkz. Tablo 2.

Markalayici 1 ve Markalayici 2 otomatik olarak Higbiri ve salt okunur
olarak ayarlanir. XPR kesme islemleri, markalama islemi ayarlarini otomatik
olarak dahil eder ve ayri markalama iglemleri (veya ekranli) gerekli olmaz.

Hatirlatici olmasi agisindan, istasyon Yapilandirmasi ekraninda bir XPR
plazma gli¢ kaynag sectiginizde, Phoenix XPR kesim tablolarini otomatik
olarak etkinlestirir.
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Tablo 2 - Example of selections on the Station Configuration screen

Elinizde su ve Sunu segin
varsa... ein..
Tek bir torg/XPR Tek bir kesme/ | Istasyon 1: istasyon 2:
markalama - Lifter: Sensor THC = Lifter: Higbiri
islemi - Plazma 1: XPR - Plazma 1: Higbiri
* Plazma 2: Hicbiri * Plazma 2: Higbiri
iki torg/XPR Tek bir kesme/ | istasyon 1: istasyon 2:
markalama * Lifter: Sensor THC 1 * Lifter: Sensor THC 2
iglemi - Plazma 1: XPR - Plazma 1: XPR
= Plazma 2: Higbiri = Plazma 2: Higbiri
iki torg/XPR ki kesme/ istasyon 1: istasyon 2:
markalama * Lifter: Sensor THC 1 * Lifter: Sensor THC 2
islemi « Plazma 1: XPR » Plazma 1: Higbiri
* Plazma 2: Higbiri * Plazma 2: XPR
Ug torg/XPR Tek bir kesme/ | istasyon 1: istasyon 2: istasyon 3:
markalama * Lifter: Sensor THC 1 * Lifter: Sensor THC 2 = Lifter: Sensor THC 3
iglemi - Plazma 1: XPR - Plazma 1: XPR - Plazma 1: XPR
= Plazma 2: Higbiri = Plazma 2: Higbiri = Plazma 2: Higbiri
Ug torg/XPR iki kesme/ istasyon 1: istasyon 2: istasyon 3:
markalama * Lifter: Sensor THC 1 * Lifter: Sensor THC 2 = Lifter: Sensor THC 3
islemi - Plazma 1: XPR - Plazma 1: XPR - Plazma 1: Higbiri
= Plazma 2: Higbiri = Plazma 2: Hicbiri = Plazma 2: XPR
Dért torg/XPR iki kesme/ istasyon 1: istasyon 2: istasyon 3: istasyon 4:
rnlelrkglama * Lifter: Sensor THC 1 * Lifter: Sensor THC 2 = Lifter: Sensor THC3 = Lifter: Sensor THC 4
islemi

= Plazma 1: XPR
= Plazma 2: Higbiri

= Plazma 1: XPR
= Plazma 2: Higbiri

= Plazma 1: Higbiri
* Plazma 2: XPR

* Plazma 1: Higbiri
= Plazma 2: XPR
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Otomatik olarak atanan XPR sabit fonksiyonlu dijital G/G

istasyon Yapilandirmasi ekraninda bir XPR plazma gii¢ kaynagi segtiginizde, Phoenix

bu plazma gii¢ kaynag icin asagidaki sabit fonksiyonlu dijital G/C'yi otomatik olarak atar.
iki XPR'niz varsa, bu durumda sabit fonksiyonlu dijital G/C buna gére numaralandirilir
(6rnegin, XPR Kesme Algisi 1, XPR Kesme Algisi 2 ve bu sekilde ilerler).

Ayrica sabit bir fonksiyon olarak analog giris vardir: XPR Ark Gerilimi.
Makine Kurulumlari ekraninda (Kurulumlar > Parola > Makine

Kurulumlan) bir Sensor THC ayarladiginiz zaman bu giris otomatik
olarak atanir.

12
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Girigler:
= XPR Kesme Algisi
= XPR Nozul Temasi Algisi
* XPRislem Hazir
= XPR Baslamaya Hazir
= XPR Uzaktan Durumu

EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Cikiglar:

= XPR Kesme Kontrolii

= XPR Ateslemeyi Tut

= XPR Nozul Temasi Etkin
= XPR Delme Kontrolii

Sabit fonksiyon G/C, EtherCAT agi lizerinden kesintisiz bir sekilde gtincellenir.

Her G/C noktasi ile ilgili tanimlar igin, bkz. Tablo 3 ve Tablo 4.

Tablo 3 - Sabit fonksiyonlu dijital girisler

Girisler

XPR Kesme Algisi

Bu girisler, torcun galisma pargasina arki transfer ettigini CNC'ye bildirir.

XPR Nozul Temasi Algisi

Bu giris, ilk yukseklik algilama (IHS) sirasinda galisma pargasinin yiizeyini
tespit etmek igin kullanilir.

Not: Su altinda ve su enjeksiyonlu kesimde plakayi algilarken Phoenix,
tor¢ diismesi destegi ile ohmik kontak (nozul temasi yiikseklik algilama)
kullanmak yerine otomatik olarak sadece tor¢ diigmesi (tork kontrollii
yiikseklik algilama) kullanir. Daha fazla bilgi igin, bkz. Sensor THC'nin
kurulmus oldugundan emin olma, sayfa 10.

XPR islem Hazir

Bu giris, CNC tarafindan génderilen kesme/markalama islemi degistirme
isleminin tamamlandigini CNC'ye bildirir.

XPR Basglamaya Hazir

Bu giris, XPR'nin Plazma Baslangici girisini almaya hazir oldugunu CNC'ye
bildirir.

XPR Uzaktan Durumu

XPR'nin Uzaktan Agma/Kapatma girisi XPR'nin Uzaktan Durumu ¢ikigini
etkinlestirir. CNC bu ¢ikisi, EtherCAT agi tizerinden XPR Uzaktan Durumu
girisi olarak alrr.

Not: XPR'nin Uzaktan Agma/Kapama girisi, kesme sistemi Ureticisi
tarafindan ayrik bir sekilde baglanmalidr.

Daha fazla bilgi edinmek igin XPR plazma gii¢ kaynaginizla birlikte verilen
kullanma kilavuzuna bakin.

EDGE Gonnect Kullanma Kilavuzu'na Ek
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Tablo 4 - Sabit fonksiyonlu dijital ¢ikiglar

Cikislar

XPR Kesme Kontrolii Bu ¢ikis, XPR'nin Plazma Baslangig girisini etkinlestirir. Parga programinda
MO8 (Kesme Kapali) komutu uygulanana kadar Kesme Kontrolii agilir
ve acik kalr.

XPR Ateslemeyi Tut Bu ¢ikis, XPR'nin Ateslemeyi Tut girisini etkinlestirir.

Tekli XPR kesme sisteminde, IHS Sirasinda On Akis secgenedi agik olursa
(Kurulumlar > Iglem > Plazma 1 iginde), Ateslemeyi Tut ¢ikisi agilir.

Coklu XPR kesme sisteminde IHS Sirasinda On Akis segenegi acik olursa
(Kurulumlar > islem > Plazma 1/2 iginde), torg galisma pargasina dogru asag
inmeye basladiginda Ateslemeyi Tut ¢ikisi agilir. IHS Sirasinda On Akis
secenegi kapali olursa, THC, IHS Baslangi¢ Yiiksekligi'ne ulastiginda
Ateslemeyi Tut ¢ikisi acilir.

XPR Nozul Temasi Sensor THC, IHS Baslangi¢ Yuksekligi'ne ulastiginda bu gikis etkinlesir.
Etkin Sensor THC IHS sirasinda etkin olmay: stirdirdir.

XPR Delme Kontroli Bu ¢ikis kesme Kontrolu gikisi ile veya Ateslemeyi Tut cikisi kapatildiktan sonra
etkinlesir. Tor¢ ateslenmeden Once agilir ve delme tamamlanana kadar agik kalir.

XPR bilgileri icin Watch Window’lari ve Osiloskop’u ayarlama

Phoenix'te XPR bilgileri G/C, islem Verisi ve Sistem Hatalari Watch Window'u, Osiloskop ve Plazma
Islemi ekrani ile desteklenmektedir.

Phoenix'te su an XPR bilgileri Watch Window (HPR Kaynagi No. 1 Watch
Window'a benzer) desteklenmemektedir. Bu bilgi igin XPR Diyagnostikler
Gortinimunt kullanin. Bkz. CNC’den XPR'yi [zleme, sayfa 28.

XPR igin sabit fonksiyonlu dijital G/G

Sabit fonksiyonlu dijital G/C, Giris/Cikis Watch Window'larinda ve Osiloskop'ta kullanilabilir.

XPR igin sabit fonksiyonlu dijital G/C'yi goriintiilemek/kaydetmek igin asagidakileri yapin:
m  Bir Girig/Cikis Watch Window ayarlayin (Kurulumlar > Watch)
m  G/C'yi igeren bir Osiloskop kaydi olusturun (Kurulumlar > Diyagnostikler > Osiloskop)

Mevcut sabit fonksiyonlu dijital G/C'lerin listesi igin, bkz. sayfa 13.

Ayrica sabit bir fonksiyon olarak analog giris vardir: XPR Ark Gerilimi.
Makine Kurulumlari ekraninda (Kurulumlar > Parola > Makine
Kurulumlan) bir Sensor THC ayarladiginiz zaman bu giris otomatik
olarak atanrr.

Sabit fonksiyonlu dijital G/C 513'te baslar. XPR Ark Gerilimi analog
girisi 33'te baslar.
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

XPR icin iglem verileri

XPR islem verilerine erigim elde etmek icin asagidakileri yapin:

m  Plazma islemi ekranina gidin (Kurulumlar > islem > Plazma 1 veya Plazma 2)

m  Bir islem Verisi Watch Window ayarlayin (Kurulumlar > Watch)

Phoenix igindeki plazma gli¢ kaynaklarina dair eski islem verilerine ek olarak, XPR igin yeni bilgiler
kullanilabilir:
m  Kayit ID’si: Bu, Phoenix'in ve XPR'nin bir parga programini yiiriitmesi igin ihtiya¢c duydugu
tim parametreleri iceren XPR kesim tablosundaki kayit igin benzersiz tanimlama numarasidir.
Kayit, Phoenix'in parga programi yiriitilirken XPR'ye génderdigi ilgili kesme, markalama
ve True Hole® (gegerli oldugunda) iglemi ID’sini igerir.
m islem ID’si: Bu, kesim tablosu parametrelerinin kullaniimakta oldugu XPR islemi igin
tanimlama numarasidir. Bu bir kesme, markalama veya True Hole islemi ID’si olabilir.

Kayit ve islem ID’leri Kesim Tablosu ekraninda gériintiilenir

(Kurulumlar > islem > Plazma 1/2 > Kesim Tablosu).
Bkz. Sekil 2 19. sayfada.

XPR sistem hatalari ve anizalan

Bir XPR'ye iligkin sistem hatalarini ve anzalarini gériintiilemek igin bir Sistem Hatalan izleme
Penceresi ayarlayin (Kurulumlar > Izleme).

Sistem Hatalari Watch Window'unda XPR hatalari ve arizalan gosterilir.
Uyarilar ve durum bilgileri dahil olmak tizere diyagnostik bilgilerinin
tamamini gérmek igin XPR Web Arayiiziini kullanin.

Daha fazla bilgi igin, bkz. Ariza tespiti ve diyagnostikler, sayfa 24.

XPR ile parca kesme ve markalama

XPR ile kesme ve markalamanin iki temel yolu vardir:

m  ProNest parga programi kullanilarak

m  ProNest parga programi kullanilmadan (temel kesme ve markalama)

Bu boliimde her ikisi de aciklanmistir.

EDGE Gonnect Kullanma Kilavuzu'na Ek 809900TR



EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

ProNest parga programi kullamlarak

ProNest ile bir XPR i¢in olusturulmus parga programiniz oldugunda, parga programi otomatik olarak
Hypertherm kesim tablolari tarafindan sunulan dahili islem uzmanh@ini kullanir. Kesim tablolari
XPR'nin ve CNC'deki Phoenix'in bir parga igindeki True Hole uyumlu daireler igin True Hole kalitesi
dahil olmak lizere kesme ve markalamada en iyi sonuglar almak igin ihtiyag duydugu tiim islem
parametrelerini igerir.

Phoenix'te Kesme ekraninda asagidaki Program Kodu ayarlarinin etkin
oldugundan emin olun (Kurulumlar > Kesme): EIA G59 Kodu Gegersiz

Kil, islem Segimi Gegersiz Kil, EIA Kerf Gegersiz Kil ve EIA F Kodu
Gegersiz Kil.

Bir ProNest parga programiyla kesmek veya markalamak igin CutPro® Wizard'i kullanin veya
asagidaki adimlari uygulayin.

1. Parga programini yiikleyin (Dosyalar > Diskten Yikle).
2. Parcayi plakaya hizalayin (Gegerli Parca Opsiyonlari > Hizala).

3. Yazilim Operatér Konsolu iizerinde, kullanmak istediginiz istasyon i¢in Program (Otomatik)
modu’'nu segin.

4. Baslat'a basin.

CNC, parga programindaki MO7 (Kesme Agik) komutunu okudugunda belirlenen islem igin kesim
tablosunda asagidaki parametreler yiiklenir.

m  Arc Voltage m  Kesim Hizi m  Delme Yiksekligi
m  Kesme Akimi m  Gaz tipi ve akis hizlari m  Delme Suresi
m  Kesme Yuksekligi m  Kerf m  Transfer Yuksekligi

CNC, parga programinda M07 (Kesme Agik) komutunu okudugunda her seferinde bu iglem
parametreleri yiiklenir. Kesim Tablosu ekrani, yiikli olan igslem parametrelerini gosterir.

Bu islem parametrelerini CNC'de gegersiz kilamazsiniz. islem parametrelerini gegersiz kilmak igin,
ProNest'te degisikliklerin yapilmasi gerekir. Daha fazla bilgi igin, bkz. Ek A: XPR i¢cin ProNest parca
programlari hakkinda, sayfa 36.

CNC'de operatdriin gegersiz kilabilecegi baska parametreler vardir. CNC'de operatoriin gegersiz
kilabilecegi ve kilamayaca@i parametrelerin listesi Tablo 5 17. sayfada tablosunda verilmistir.

Operator program hizinda degisiklik yapmak igin her zaman hiz potlarini
kullanabilir.

16 809900TR Kullanma Kilavuzu'na Ek EDGE Connect



EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Tablo 5 - CNC'de operatoriin gegersiz kilabilecegi ve kilamayacagi kesme parametreler

Ekran

Gegersiz kilinabilir

Gegersiz killnamaz

islem
(Kurulumlar > islem >
Plazma 1 veya Plazma 2)

= Ark Kapanma Stresi

= AVC Gecikmesi

= IHS Baslangi¢ Yuksekligi

= Kerf Yen Alg Suresi

= Capak Atlama Yiiksek

= Torg Yukar Kalkma Yiksekligi
= |HS Atlama Aralig

= Durma Siiresi

Surtinme Sturesi

Kesme Yiksekligi

Kesme Yiuksekligi Gecikmesi
Kesim Kapanma Stresi
Kesim Hizi

Delme Yuksekligi

Delme Stiresi

Ayarli Ark Akimi

Ayarli Ark Gerilimi

Transfer Yiksekligi

islem Verisi
Watch Window

(Kurulumlar > Watch)

= Ark Kapanma Stiresi

= AVC Gecikmesi

= |IHS Baslangi¢ Yiksekligi
= Capak Atlama Yiiksek

* Tor¢c Cekme Gecikmesi

= [HS Atlama Aralig

= Durma Suresi

Not: islem ekraninda bir parametre
icin Otomatik Ayarlanan
Parametreye Goére Kontrol Et
sec¢imi yapilmissa, bu durumda

bu parametreyi Watch Window'da
gecersiz kilamazsiniz.

Suriinme Stresi

Kesme Yiksekligi

Kesme Yiksekligi Gecikmesi
Kesim Kapanma Stresi

Kerf

Delme Yuksekligi

Delme Stiresi

Plazma Hizi

Ayarli Ark Gerilimi

Transfer Yiksekligi

Kesme

(Kurulumlar > Kesme)

Yok

Kesim Hizi
Kerf

EDGE Gonnect

Kullanma Kilavuzu'na Ek

809900TR
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

ProNest parca programi kullaniimadan (temel kesme ve markalama)

ProNest veya baska bir CAM gosterimli parga programi kullaniimadan yapilan kesme ve markalama
islemi, temel kesme ve markalama olarak adlandirilir. Temel kesme ve markalama 6rnekleri
asagdakileri igerir:

Parga programi herhangi bir gelismis kod igermez. Gelismis kodlar sadece bunlarla sinirli
olmamak tizere G59 islem degiskenlerini, M37 istasyon secgimlerini, M36 islem segimlerini,
G43 kerf kodlarini, markalayici ofsetlerini ve digerlerini igerir.

Sekil Kitaphigindan basit bir sekil segebilirsiniz ancak sonra ProNest CNC ile igslemden
gegirme asamasini iptal edersiniz.

True Hole uyumlu daireleri olan pargalar igin pargayl ProNest CNC ile
islediginiz takdirde True Hole uygulanir. Aksi takdirde, True Hole islemleri
temel kesmeye uygulanmaz.

ProNest veya baska bir CAM yazilimi ile olusturulan bir parga programini kullanirsiniz ancak
Phoenix'te Kesme ekraninda (Kurulumlar > Kesme) EIA G59 Kodu Gecersiz Kil, islem
Secimi Gegersiz Kil, EIA Kerf Gegersiz Kil ve EIA F Kodu Gegersiz Kil Program Kodu
ayarlarini devre disi birakirsiniz.

Temel kesme ve markalama ile pargay ylikledikten sonra, Kesim Tablosu ekraninda islemi segersiniz
(Ana Sayfa > Kesim Tablosu). Bkz. Sekil 2 19. sayfada.

XPR ile igslem secimi asadidakinin belirlenmesini igerir:

1.

2.

3.

4.

Malzeme tipi

Malzeme kalinlig

Kesme yuzeyi

islem adi

Eger varsa markalama gazi

islem segiminizi yaparken, Kesim Tablosu ekraninda, bu secimlerle eslesen XPR kesim tablosu veri
tabani kaydi igin tanimlama numarasi g6sterilir. Kesim Tablosu ekraninda bu kayitta yer alan kesme

ve markalama iglemleri igin tanimlama numaralar da gésterilir. Ayrica, Kesim Tablosu ekrani, secilen
islem i¢in kesim tablosu parametrelerini de gosterir. Kesim tablosu parametrelerini gegersiz kilmak

igin, bkz. sayfa 19.

Markalama igeren bir ProNest parga programi kullanir ancak G59 kodlarini
devre digi birakirsaniz, Phoenix, ProNest parga programinda MO7 Ar veya
MO07 N2 islemini otomatik olarak M09 (Markalayici 1 Agik) olarak yorumlar
ve Kesim Tablosu ekraninda sectiginiz markalama gazini kullanir. ProNest
parca programlarinda kullanilan kodlar hakkinda daha fazla bilgi edinmek
icin, bkz. Ek A: XPR i¢cin ProNest par¢a programlari hakkinda, sayfa 36.

XPR Hazir Degil iletisim mesaji goruintileniyorsa, bkz. XPR'nin hazir
olmasi, sayfa 24.

18
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Sekil 2 - Kesim Tablosu ekrani

Mild Steel

focn v

Above Water ’7
eonmp 028t~
R

[ i
[ =
L =
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L =
L @
[
I
[
[
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Kesim tablosu parametreleri icin operator gecersiz kilmalan

Operator, gerekirse standart kesim tablosu parametrelerini gegersiz kilabilir. Gegersiz kilma degerleri
asagidaki ekranlara girilebilir ve kesim sirasinda kullanilir.

Kesim tablosundan Ayarli Ark Akimi degerini gegersiz kilamazsiniz.
m islem ekrani (Kurulumlar > islem > Plazma 1 veya Plazma 2)

m  Kesme ekrani (Kurulumlar > Kesme)

m islem Verisi Watch Window
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Operator islem ekraninda gecersiz kilar

Kesim tablosu, islem ekranindaki varsayilan degerlerin gogunu belirler (bkz. Sekil 3 20. sayfada).
Bazi degerler, dogrudan kesim tablosundan O gelir ve digerleri, kesim tablosu degerleri ile diger
Phoenix ayarlarinin @ bir kombinasyonuna gére hesaplanr.

Sekil 3 - islem ekrani

Ctomatik Kerf Alglama

& Kapal © Acik

O Aperoran Pararmesreye gire Geken

®

Sensor THC - Plazma 1 )
1/4" - Hicbiri - IHS'de On Akis ¥ (o] (o]
TG Mo Ofset IHS ¥ (3} £
Yuokseklik Kontrolt " Manuel & Otomatik
IHS Baslangic Yuksekligi ¥ |
i £

IHS Atlama Aralig v |
@ Ornek Gerilim &~ Kapah Agik —
Transfer Yuksekligi ¥ | 200
S G Capak Atlama Yiksek W 125
Ornek Gerilim I 1347884 | yolts Sty g Ii

Ayarll Ark Akimi 130

y | =k Kesme Yaksekigi Gecikmesi & |

Kesme Yiksekligi | 0.11 (e AVC Gecikme I
Delme Yuksekligi | 022 I8 Kesim Kapanma Siresi # I 0

Delme Stresi | 03 (=8 Ark Kapanma Suresi ¥ |
Kesim Hizi | 150 inc/dk o =
Durma Siresi & I 0

JE— Ger Cek Yuksk & I

Mozul Temasi [HS ¢ Kapali & Acik 5 I

Kerf Yen Alg Siresi
Nozul Temasi Kesme & Kapall ¢ Acik

9) ardim
[T

@ iptal

Kase Akim Yuzdesi | 100 % Z| v Tamam

Plazma 1 ,%i Veri - Weri ; :

Kesm Tbis @ Kaydet S Yikle Lifierelesh
Zamanlama

Plazma 1 Plazma 2 Semasi

m Dogrudan kesim tablosundan D gelen bir degeri gegersiz kilmak igin operatér,
varsayilan degeri siler ve yeni bir deger girer.

Operatdr dogrudan kesim tablosundan @ gelen bir degeri gegersiz
kildiginda, kesim tablolan yeniden yiiklenene kadar deger korunur.
Operator Kesim Tablosu ekranina gidip ekrandan gikarken kaydetmeyi
sectiginde, Kesim Tablolar yeniden yiiklenir (komut istemi verildiyse;
komut istemi verilmediyse Phoenix otomatik olarak kaydeder).

CNC yeniden baslatildiginda da kesim tablolari yeniden ytiklenir.

islem ekraninda Kesme Yiiksekligi'ni gegersiz kildiginizda, Delme
Yuksekligi ve Transfer Yiksekligi orantisal olarak otomatik sekilde ayarlanir.
Delme Yuksekligi ve Transfer Yuksekligi icin 6zel degerler istiyorsaniz,
bunlari Kesme Yiiksekligi'ni ayarladiktan sonra ing veya milimetre cinsinden
mutlak degerler olarak girin.
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Kesim tablosu degerleri ile diger Phoenix ayarlarinin bir kombinasyonuna gore
hesaplanan bir degeri gecersiz kilmak icin @ operatér, onay kutusundan segimi kaldirrr,

varsayilan degeri siler ve yeni bir deger girer.

Onay kutusundan segimin kaldinimasi, kesim tablosu ile diger Phoenix
ayarlari arasindaki bagi kaldirr. Boylelikle operator Islem ekraninda degeri
yeniden degistirene kadar veya varsayilan degeri geri getirmek igin onay
kutusunu yeniden secene kadar gegersiz kilma degeri oldugu gibi korunur.

EDGE Gonnect Kullanma Kilavuzu'na Ek 809900TR
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Plazma kesim sirasi

CNC kesim sirasinin her durumunu Phoenix Ana ekranin parga 6nizleme alaninin altindaki mavi renkli
bir durum mesajiyla tanimlar.

Durum mesaji, plazma kesim sirasindaki mevcut durumu tanimlamiyorsa,
mesaj XPR'deki bir durumu gdsteriyor anlamina gelir. Bkz. Durum mesaji,

sayfa 25.

Plazma kesim sirasindaki mevcut durumu CNC bildirir. CNC, Déngi Baslatma'da parga programini
okumayi ve yurltmeyi baglatir. Plazma kesim sirasini Tablo 6 tablosunda gorebilirsiniz.

Tablo 6 - Plazma kesim sirasi

ilgili durum... Durum mesaijt: Ve..

CNC parga islem Giincelleme = XPR Baglamaya Hazir ve XPR islem Hazir
programindaki girisleri kapanir.

MO7 kodunu » CNC, XPR'ye islemi génderir.

(Kesme Acik) okur.

THG, ilk yukseklik
algilamayi (IHS)

gerceklestirmeye baslar.

Torcu indirme

Torg Yuksekligi Devre Disi ¢ikisi agilir ve kesme
sistemi kesme hizina erisene kadar acgik kalr.

IHS Sirasinda On Akis acik oldugunda
(Kurulumlar > islem > Plazma 1/2): Torc
galisma pargasina dogru inmeye basladiktan
sonra XPR Kesme Kontrolii, XPR Delme
Kontrolli ve Ateslemeyi Tut ¢ikislar agilir.

IHS Sirasinda On Akis'in kapali oldugu
(Kurulumlar > islem > Plazma 1/2) gok torclu
kesme sisteminde: THC, IHS Baslangic
Yuksekligi'ne ulastiginda XPR Kesme Kontrold,
XPR Delme Kontroli ve Ateslemeyi Tut
cikiglari agilir.

THC, IHS Baslangig Yiksekligi'ne ulastiginda
XPR Nozul Temasi Etkin ve THC Tork Limiti
cikiglari agilir.

IHS tamamlanmistir
ve torg Transfer
Yiiksekligi'ndedir

Arkin Agilmasi Bekleme

IHS Sirasinda On Akis kapali oldugunda
(Kurulumlar > Islem > Plazma 1/2): XPR
Kesme Kontrolii ve XPR Delme Kontrolii
cikislar agilir.

XPR islem Hazir ve XPR Baslamaya Hazir

girigleri acilir (XPR temizlemesi tamamlandiktan
sonra).

XPR Ateslemeyi Tut, XPR Nozul Temasi Etkin
ve THC Tork Limiti ¢cikislar kapanir.

22
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Hizi'na yiikselir

ilgili durum... Durum mesaiji: Ve...
XPR bir ark atesler Delme = XPR Kesme Algisi girisi acilir.
= Delme Siresi dolduktan sonra, XPR Delme
Kontrolii ¢ikisi kapanir.
= Kesme Yuksekligi Gecikmesi ve AVC
Gecikmesi zamanlayicilar baglar.
= Kesme Yuksekligi Gecikmesi siiresi dolduktan
sonra, THC Kesme Yiiksekligi'ne iner.
Sirtinme hareketi baslar Stiriinme = Hareket cikisi agilir.
(Suriinme Suresi = Sirtinme hareketi, Stirinme Siiresi sona erene
ayarlanmigsa) kadar devam eder.
Kesme sistemi Kesme Kesme = Kesme sistemi hizlanarak, hangisi en son

gerceklestiyse, Torg Yiksekligi Devre Disi
Birakma Hizi Ylzdesi'ne ve ayrica Késeden
Plazma Mesafesi'ne ulastiinda veya AVC
gecikme siresi dolduktan sonra Torg Yiksekligi
Devre Disi Birakma ¢ikisi kapanir.

Gergek kesme hizi ayarlanan Torg Yuksekligi
Devre Disi Hizindan daha dusuk bir ylizdeye
distugunde Torg Yiiksekligi Devre Disi ¢ikisi
kesme sirasinda acilip kapanir.

CNC parga
programindaki

MO8 kodunu
(Kesme Kapalr) okur.

Torcu Kaldirma

XPR Kesme Kontrolii ¢ikisi kapanir.
Plazma Baslangici girisi kapanir.
Hareket cikisi kapanir.

XPR Kesme Algisi girisi kapanir.

Torg Geri Cekilme Yuksekligine gekilir.

Durma Siresi baslar
(Durma Siiresi
ayarlanmissa)

Durma Gecikmesi

CNC, Durma Siiresi sona erene kadar
koprinin sonraki delme noktasina hareket
etmesini 6nler.

Durma Siresi dolar

flerletme

K&pru bir sonraki delme noktasina ilerler
ve sira tekrarlanir.

EDGE Gonnect Kullanma Kilavuzu'na Ek
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EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Ariza tespiti ve diyagnostikler

Phoenix, XPR'den gelen diyagnostik kodlarini durum mesajlari, hata iletisimleri, Sistem Hatasi
Watch Window bilgileri ve Diyagnostik Kayd verileri olarak gériintiiler. XPR'de dort tir
diyagnostik kodu bulunur ve Phoenix bu kodlar asagidaki tablodaki gibi g0osterir.

Tablo 7 - XPR diyagnostik kodu tiirleri

Kod tipi Kesme sirasindaki etkisi Ne yapmah?
Bilgi Ani etkisi yoktur. Cogu durumda operat6rin Bir Bilgi veya Uyari mesajina ait sayisal kodu
bir eylemde bulunmasi gerekmez. bulmak icin XPR Web Araytizii'nde Giinltk

ekranina gidin.

= Arnza tespiti adimlan i¢in XPR plazma
glic kaynaginizla birlikte verilen kullanma
kilavuzuna bakin.

Uyar Uyarilar parga programini duraklatmaz, ancak
verimlilik ve kesim kalitesi Uizerinde olumsuz etki
olustururlar. Uyar kodunun ¢ozilmesi igin
operatoriin eylemde bulunmasi gerekir.

Hatalar Hatalar, verimlilik veya kalite Uzerinde olumsuz Bir XPR hatasini veya arizasini gézmek igin:
bir etki olusturabilir veya kesme sistemi » Acilan hata iletisim mesajinda hatanin
pargalarina hasar verebilir. numarasini bulun. Bkz. Hata iletisim
Hatalar parca programini duraklatir kutusu, sayfa 26.
ve bir CNC hatasi iletisimi gosterir. » XPR plazma giic kaynaginizla birlikte

verilen kullanma kilavuzunda verilen

Arizalar Arizalar, kesme sistemini ve sistem pargalarini .
dizeltici eylem adimlarini uygulayin.

kalici hasara karsi korur.

Arizalar parca programini duraklatir ve bir
CNC hatasi iletisimi gosterir. Ariza ¢6ziilene
kadar ark baslatiimaz.

XPR’nin hazir olmasi

XPR'ye bir islem géndermeden dnce asagidaki kosullarin yerine getirildiginden emin olun:
m  Field bus'in ¢alistigindan emin olun.

m  Takimin istasyonu etkin durumda ve kesme takimi kesmeye hazir (ilk Kontroller veya
Baslatma Bekliyor durumunda).

m  XPR sisteminin giicii agik (ON).
m  Gaz temizlemesi tamamlandi.

m  Onemli bir XPR hatasi yok.
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CNC’de XPR hatalanyla ilgili bilgi goriintiileme

Phoenix'te XPR hata bilgileri asagidaki yerlerde goriintiilenir:
m  Durum mesaji
m  Hata iletisim kutusu
m  Sistem Hatalar Watch Window'u (eger ayarlanmigsa)

m  CNC'de XPR Diagnostik Gorlinlimiine Girig

Durum mesaiji

Eger varsa, en yuiksek 6ncelikli durum mesaji, Phoenix'in Ana ekraninda parca 6nizlemesinin altinda
mavi renkte goriindr.

Sekil 4 - XPR hatasi gosteren durum mesaji 6rnegi
St

i - Onakis Ter
' - Gaz Girisi |

081 in

@ XPR 1 - Onakig Temizieme Zaman Asimi

Bu hatayla ilgili ek bilgi icin XPR Kilavuzu’nun hata kodu
balimine basvurun.

VECOR P
Durum mesaji
~ ' [ 200

Vel o bt Pause Window

: Kesim Yiksekli
PS - Preflow Purge Timeout 24034 P :
0.11 /ing
Baslangica Yolda ‘Yolda . Delme/Markalama Levha Ki
Ddn Geri Git fleri Git Tasi Gister

XPR hatasi veya arizasi meydana geldiginde, par¢a programi duraklatilir ve bir iletisim kutusu
goruntiilenir. Bir hatay! gidermek igin, bkz. Hata iletisim kutusu, sayfa 26.

Bir hata iletisim kutusu a¢ilmaz ve parca programi duraklatiimaz ise, durum mesaji
asagidakilerden birini gdsterir:
m  XPR bilgisi veya uyarisi - Bkz. Tablo 7 24. sayfada.

m  Plazma kesme sirasindaki mevcut durum - Bkz. sayfa 22.
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Hata iletigim kutusu

XPR hatalari ve arizalart CNC'de bir iletisim kutusunda gorintilenir. Hatayla ilgili ariza tespiti
bilgilerini goriintilemek icin iletisim kutusunda XPR Kilavuzu yazilim tusunu segin. Hata mesajinda
hata kodu numarasi yer alir (6rnegin, XPR Hatasi 508). Bkz. Sekil 5.

Sekil 5 - XPR hata mesaji igeren iletisim kutusu

#PR Hatasi 508

@ XPR 2 - CAM Mesgul

Bu hatayla ilgili ek bilgi igin XPR Kilavuzu'nun hata kodu balomine
basyurumn.

Hata temizlemelk icin Tamam'a basin.

T KPR
u 2ol Kilavuzu

Sistem hatalar izleme penceresi

Sistem Hatalar Watch Window'u ile, Sekil 6 ile gosterildigi gibi, CNC'deki uyar, ariza veya hata
mesajlarini da izleyebilirsiniz.

Sekil 6 - Sistem Hatalan Watch Window'u

Sistermn Hatalar

B - islem Gecersiz

Hata
u Temzl
Bir Sistem Hatalari Watch Window'u ayarlamak igin, bkz. sayfa 14.

Ayrintill XPR tanilama bilgilerini gérmek igin bkz. XPR Diyagnostik Kaydi, sayfa 27.
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XPR Diyagnostik Kayd

CNC'de XPR Diagnostik Goriinimiinde Giris'e giderek aktif ve yakin zamanl XPR diyagnostik
kodlarini, hata ayrintilarini ve Agik Kalma Siiresi verilerini goriintiileyebilirsiniz.

XPR Diyagnostik Kaydi'na gitmek igin:
1. Phoenix'in Ana Sayfa ekranindan Kurulumlar > Diyagnostikler > XPR Sistemi'ni segin.

2. izlemek istediginiz XPR igin Station (istasyon)

. ".-nnn"ﬂnuma
numarasini @ secin. nypcriuciim
SHAPING POSSIBILITY™

3. Log (Giinliik) Ui segin @. () suson: 1[ ]

Client ID: WiFi 6707881
Operator ID: 0

Gunltk (Sekil 7), XPR diyagnostik kodlarinin 4 sinifini System ID: 0
gosterir: arizalar, hatalar, uyarilar ve bilgi mesajlari. Her sinif R

arasindaki farkliliklar 6grenmek igin, bkz. Tablo 7 24. sayfada. ‘

PLASMA POWER SUPPLY ‘

‘ CAS SYSTEM ‘

®

‘ OTHER ‘

Sekil 7 - XPR Diyagnostik Goriinimiindeki Guinliik ekrani

Grinliik Turkee v

Etkin

Hinif D Aciklama
Bilgi 574 Start Removed preflow

1y Uvan 770 Gas Inlet - N; Line B

Gegmiz

Simuf ID Zamammnda Aciklama Detaylar
Uwvan 770 0d 11h 2%min 1= GasInlet - N> Line B p2:671psi ref:02
Bilzi 574 0d11h 25min 413 Start Removed preflow time:1234ms
Uwvan 770 0d 11h 12min 21s Gas Inlet - Nz Line B p2:635psl ref:92
Bilzi 547 0d 8h 16min 24z Process selected id:11189
Uwvan 770 0d 8h 13min 4= Gas Inlet - Nz Line B p2:42psi ref:92
Uwvan 620 0d Th 39min 44z Arc stretch detected duty:67% lim:65%
Uwvan 770 0d 5h 29min 44s GasInlet - N> Line B p2:68psi 1ef:92

Arniza tespiti adimlan icin XPR plazma gti¢ kaynaginizla birlikte verilen
kullanma kilavuzuna bakin.
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CNC’den XPR'yi izleme

Phoenix'te XPR Diagnostik Gorlinimi’'nii agarak CNC'de dorde kadar XPR plazma gti¢ kaynagini
izleyebilirsiniz. Diyagnostik Gorlinimu bilgileri, EtherCAT lizerinden XPR'ye gelen
bilgilerle doldurulur.

Phoenix'te XPR Diyagnostik Gortinimi’'ne gitmek igin:
1. Kurulumlar > Diyagnostikler > XPR Sistemi'ni secin.

2. izlemek istediginiz XPR'nin istasyonunu segin.
"ll"ﬁl‘"‘ﬂ [ o o o B
nypeGiIwnGI i
SHAPING POSSIBILITY™

—» Station: | v
Istemci ID'si: EDGE Connect
Operatir ID'si: EtherCAT
Sistem ID: XPR
Durum: Baslama icin beklivor
Baglanty: Iyi

Durum ve baglanti

Phoenix'teki XPR Diagnostik Gorlinimi’niin ana ekrani, izlemek amaciyla se¢gmis oldugunuz XPR
istasyonunun durumunu ve baglantisini gosterir. Bkz. Sekil 8.

Sekil 8 - XPR plazma gii¢ kaynaginin durumunu ve baglanti statiistinti goriinttleme

"ll"ﬂl‘"‘ﬂl‘m&

nypeGiIwuGIin
SHAPING POSSIBILITY™

. o
Istemci ID'si: EDGE Connect
Operatir ID’si: EtherCAT
Sistem ID: XPR
Durum: Baslama icin bekliyor _e
Baglant: Tyi

PLAZMA CUC KAYNAGI

‘ GAZ SISTEMI ‘

1 istasyon ID’si izlenecek XPR'nin istasyon 4 Sistem ID’si, secilen istasyondaki plazma gti¢
numarasidir. kaynag@ turtidur. Segilen istasyon bir XPR degilse,
2 istemci IDsi, XPR ile iletisime gecen cihazdr. Sistem ID’si *Higbiri” olarak griintiilenir.
istemci ID’si, ttim CNC'ler igin “EDGE Connect” 5 Durum, XPR'nin segilen istasyondaki gegerli
olarak gorintlenir. durumudur. Daha fazla bilgi edinmek igin XPR

plazma gli¢ kaynaginizla birlikte verilen kullanma

3 Operatér ID’si, bir islem gonderen baglanti Kilavuzuna bakin.

turudur. Ag baglantisi yoksa Operatér ID’si
“Kullanici Yok” olarak goérintilenir. 6 Baglanti, Phoenix ve web tarayicisi arasindaki,
diyagnostik verilerini gosteren iletisim durumudur.
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Aygit yazilimi siiriimleri
Bir XPR istasyonunda hangi aygit yazilimi stiriminiin yikli oldugunu 6grenmek igin:
1. Phoenix'te XPR Diyagnostik Gériiniimii’'nde XPR igin istasyon numarasini segin.

2. Diger sekmesini segin.

PLAZMA ¢UC KAYNAGI

GAZ SISTEMI

cUNLTK

Asagidaki aygit yazilmi glincelleme prosediirleri su adresten bulunabilir: www.hypertherm.com/docs

m  XPR aygit yaziimini EtherCAT iizerinden otomatik olarak giincellemek igin (6nerilir), bkz.
Uygulama Notu 810720.

XPR Web Araytizli triin yaziimi EtherCAT Uzerinden gilincellenemez.

m  XPR Uriin yazilmini kablosuz veya USB baglantisiyla gtincellemek igin bkz. Hypertherm Saha
Servis Biilteni 809820 (XPR170/300 igin) veya 10084813 (XPR460 igin).
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Plazma gii¢ kaynaiji G/G, sicakliklar ve chopper durumu

Plazma Gii¢ Kaynagi ekrani, aktif G/C, sicaklik ve chopper durumu hakkinda bilgileri gsterir.
XPR plazma gti¢ kaynadi G/C, sicakliklar ve chopper durumunu gériintiilemek igin:

1. Phoenix'in Ana Sayfa ekranindan H"“Ei‘fﬁ&‘i‘m
Kurulumlar > Diyagnostikler > XPR Sistemi'ni secin. q’:';fapwspussrmurr“
2. izlemek istediginiz XPR igin istasyon numarasini @ segin. (O

Istemei ID’si: EDGE Connect
Operatir ID'si: EtherCAT
. vy . . .
3. Plazma Gii¢c Kaynagrni @ secin. Sistem ID: XPR
Durum: Baglama icin bekliyor
Baglantx: ].:)'i

Plazma Guig Kaynagi ekrani goriintiilenir (bkz. Sekil 9 30. sayfada).

Bu ekranda girigler ve gikiglar da gosterilir. Kirmizi veya gri renkte @

vurgulanmasi, ilgili giris veya gikisin aktif oldugunu belirtir.

Sekil 9 - XPR Diyagnostik Gortinumiindeki plazma gui¢ kaynadi ekrani

Tip OptiMix Girigler Cilaslar
Durum Baslama igin bekliver
Giinliik No Ermror Beklet
Islem 2033 - 130A Mix'Ny Delme
Ark Zamam 0d Oh 31min 362
Zamanmda 0Od 15h 3%min 43
ope oA Ohmik Kontak
Sogutma Suyu Alag 811 Ipm (2.14 gpm)
Sogutma Suyu Seviyesi Good Beldet
Hata
Fan Hiz Sicaklik
Radvatir 1 2917 rpm Sogutma Suyu 246°C(76°F)
Radyatér 1 2880 rpm Transformatdr 219*C1°F)
Manyetik 1 2895 rpm Indiiktér 1 26°CJ3°F)
Manyetik 2 2025 rpm Indiiktér 2 25%C(03°F)
Kontrol Tarafi 1 6233 rpm Indiiktsr 3 224°C(72°F)
Kontrol Tarafi 2 6412 rpm Indiiktér 4 2233*C(03°F)
Chopper
Avar Degeri DC Sicakhk Ark Gerilimi av
Chopper 1 0A 0A  233°C(TE°F) Bus Gerilimi RN
Chopper 2 0A 0A  234°C(T8°F)

(XPR170 igin uygulanmaz)

Aktif veya yeni uyar ve hatalar goriintilemek igin Giinliik ekranina gidin.
Bkz. sayfa 27.
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Gaz akislarini izleme ve test etme

EtherCAT lizerinden CNC'de XPR Diagnostik Gortinimii'ndeki Gaz Sistemi ekranindan gaz
akislarini izleyebilir ve test edebilirsiniz.

Gaz Sistemi ekranini goriintilemek igin:
1. Phoenix'in Ana Sayfa ekranindan Kurulumlar > Diyagnostikler > XPR Sistemi'ni secin.

2. izlemek istediginiz XPR igin istasyon numarasini @ segin. [ 7 Py Y A"
nypciIwnGiIimm

SHAPING POSSIBILITY™

®7 Station: 2 v

Istemei ID'si: EDGE Counect
Operatir ID'si: EtherCAT
Sistem ID: XPR

Durum: Baglama icin bekliyor
Baglant: iri

3. Gaz Sistemi'ni @ segin.

‘ PLAZMA GUC KAYNAGI ‘

@ CAZ siSTEMI

Gaz akiglarini izleme

Gaz akiglarini Metin Goriinimiinde (bkz. Sekil 10) veya Diyagram Gériiniimiinde
(bkz. Sekil 11 32. sayfada) izleyebilirsiniz.

$ekil 10 - Gaz Sistemi ekrani (Metin Goriintimii Ornegi)

TEST PREFLOW TEST PIERCEFLOW

TEST CUTFLOW GAS LEAK TEST

Gergek zamanli gaz
. D ".’.ag.’.?m basinglan (bar ve psi)
. Gorl'.m_umu ne Torch Connect
gitmek igin segin.

Type Setpoint Output Inlet PWM
LineA Mix 0.00 bar (0 psi) P& 4.21 bar (61 psi) P2 7.72 bar (112 psi) B3 0%
LineB Nz 0.00 bar (0 psi) P3  0.00 bar (0 psi) P1 7.58 bar (110 psi) B1 0%
Shield AIr 2.41 bar (35 psi) P14  2.48 bar (36 psi} P4 7.79 bar (113 psi) B2 28%

Aktif valfler — viae states v Ve ve [ vio EEEH vi2

gri renkle
gosterilmistir. OptiMix
Setpoint Output Inlet PWM
H20 0.0 bar (0 psi) P9 0.00 bar (0 psi) P8 2.41 bar (35 psi) B5S 0%
F5  0.00 bar (0 psi) P7  0.00 bar (0 psi) P6  7.93 bar (115 psi) B4 0%

7.93 bar (115 psi)

7.58 bar (110 psi}

8.62 bar (125 psi)

QOutlet Pressure P21 379 bar (55 psi) e —
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Sekil 11 — Gaz Sistemi ekrani (Diyagram Gértniimii Ornegi)

‘ TEST PREFLOW ‘ ‘ TEST PIERCEFLOW |

‘ TEST CUTFLOW ‘ ‘ GAS LEAK TEST ‘

Metin Gériinimine —EEl 5 — Gergek zamanli gaz
gitmek igin segin. basinglarini bar yerine psi

cinsinden gérmek
iGgin segin.

|
|
|
|
41|

H2 MIX AR 02 N2 | ai- H20
Redl Black Bue |[Block| Black Black
(N P R —
Aktif gaz hatlari renkli olarak ———
gOsterilmistir. Basing miktari
degistikge cizgilerin kalinhg HE MIX 0e | NgAIR| Heo
da degisir.
___________ Torch |

Conrect |

Basing olgtimleri ve ayar
noktalari oransal valfler ve
devrede kalma (PWM)
sensorlerine yakin
gosterilir.

1

\

\

\

\

\

\

Aktif valfler kirmizi nokta |
semboluyle gosterilir. \

\

\

. Shield | LineA
Pressure Regulator Blue § Bl

Pressure Transducer
Proportional valve

33 PWMZ Powering Walve T A
[ Gas Set Pressure |
@ Mass Flow Meter |

3-way Valve

I Critical Orifice
— ATMVent
Q Check Valve

- Plug

Fil-ter
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Gaz akiglarini ve sizintilarim test etme

Kesime hazir oldugunuzdan emin olmaniz igin ve kesim kalitesi, sistem performansi ve sarf malzemesi
omriyle ilgili sorunlarin ¢éziimiine yardimci olmasi igin gaz testi yapin.

CNC'den gaz akisi veya gaz sizintisi testi yapmak icin CNC'nin XPR'yi
kontrol edebilmesi gerekir. Islemi ilk ayarlayan cihaz, XPR'yi kontrol eder.

CNC'de gaz sizintisi testi yapmak igin:
1. XPR Diyagnostik Gortinimi’'nde Gaz Sistemi ekranina gidin. Ayrintilar igin, bkz. sayfa 31.

2. Yapmak istediginiz testi secin (On Gaz Akisi, Delme Gazi Akisi, Kesme Gazi Akisi veya
Gaz Sizintisi).

3. “Emin misiniz?" iletisim kutusunda, EVET'i segin. Test hemen baslar ve 45 saniye slirer.

Gaz akigi testini iptal etmek igin tekrar ayni gaz akisi testi tusunu segin
veya farkli bir gaz testini segin. Gaz sizintisi testleri iptal edilemez.

Test sirasinda veya sonrasinda gaz bilgilerini, uyarilari ve hatalar goriintiilemek igin Gunliik'i segin.
Bkz. XPR Diyagnostik Kaydl, sayfa 27.
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XPR Web Arayiizii ile XPR bilgilerini goriintiileme

Sadece kablosuz 6zellikli cihazlarda kullanilabilen XPR Web Arayiizti, CNC'de XPR Diyagnostik
Gorunumii'nde bulabileceginiz bilgilerin hemen hemen aynilarini sunar. XPR diyagnostiklerini
izlemek amaciyla kablosuz 6zellikli bir cihazi kullanmadan 6nce, Phoenix’te XPR Diyagnostik
Gorlnumir’ni inceleyerek ihtiyaciniz olan verilerin CNC’de zaten bulunup bulunmadigina
bakin. Bkz. CNC’den XPR'yi [zleme sayfa 28.

m ihtiyaciniz olan XPR diyagnostik verileri sadece kablosuz 6zellikli bir cihazda XPR Web
Arayizii ile alinabiliyorsa, belgeyi bulmak igin XPR plazma gii¢ kaynaginizla birlikte verilen
kullanma kilavuzuna bakin.

m  CNClyi bir XPR'nin kablosuz agina baglarsaniz (Erisim Noktasi modu), CNC sadece
XPR'nin aduyla iletisime gecebilir ve sizin sitenizin agiyla iletisime gegemez. Bu sorunu
¢6zmek igin Ag modunu kullanin veya bir Ethernet kablosunu CNC'nin LAN baglantisindan,
sizin sitenizin agina erigimi olan bir porta baglayin. Erisim Noktasi (AP) ve Ag modu hakkinda
daha fazla bilgi edinmek igin XPR plazma gli¢ kaynaginizla birlikte verilen kullanma kilavuzuna
bakin.

Ethernet kablosunun teknik 6zellikleri icin EDGE® Connect Installation
and Setup Manual (EDGE® Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu)

(809340) icinde 1. Béliim'de Teknik Ozellikler ve Kurulum konusuna
bakin.

EtherCAT aginda bir XPR'yi servis digina alma

Bir XPR'yi gegici olarak kapatmaniz (6rnegin, bakim amaciyla) ancak kesme sistemini kullanmaya
devam etmeniz gerekiyorsa, XPR'yi gegici olarak EtherCAT ag yapilandirmasindan kaldirmalisiniz.
Bir XPR'nin servis disina alinmasi olarak bilinen XPR'yi ag yapilandirmasindan kaldirma islemini
gercgeklestirdiginizde, kesme sistemini field-bus arizalar gériilmeden kullanabilirsiniz.
XPR'yi servis disina almak icin:

1. CNCl'yi kapali (OFF) konuma getirin.

2. Servis disina almak istediginiz XPR'ye giden sebeke giiciinii kapali (OFF) konuma getirin.

3. CNC'yi agik (ON) konuma getirin.

Phoenix agildiktan sonra EtherCAT agini baslatmaya baslar. Bundan sonra Sekil 12 34. sayfada
ile gosterilen mesaj goriintilenir.

Sekil 12

EDGE Connect i x|

i Flarma Gig Kaynadl 1 Hizmet Digi Kalsin k7

u Ewvet @ Hanir

Mesajda servis disina almak istediginiz XPR gosterilir. Bu érnekte, istasyon 1'deki XPR'dir.

34 809900TR Kullanma Kilavuzu'na Ek EDGE Connect



EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

4. Evet'i segin.

Phoenix, ag yapilandirmasindan XPR'yi kaldirir ve EtherCAT agini baslatir.

XPR servis disina alinirken CNC'yi yeniden baslatirsaniz, Plazma Giic
Kaynagi 1 Hizmet Digi Kalsin mi? mesajina tekrar yanit vermeniz gerekir.
Evet'i secin.

Servis digina alinmis bir XPR ile kesim yapmaya caligirsaniz, asagidaki
mesaj gorlintilenir.

Sekil 13

I stasyon 1'deki Plazma Gig Kaynad Servis Dig)

u Tamam

XPR'yi yeniden servise almak icin:
1. CNCl'yi kapali (OFF) konuma getirin.

2. Yeniden servise almak istediginiz XPR'ye giden sebeke giiciinii agik (ON) konuma getirin.

3. CNClyi agik (ON) konuma getirin.
Phoenix, ag yapilandirmasina XPR'yi ekler ve EtherCAT agini baslatir.
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Ek A: XPR icin ProNest parca programlan hakkinda

Parga programlamasinda kullanilan kodlar hakkinda daha fazla bilgi almak
icin EDGE Connect Programmer Reference (EDGE Connect
Programcinin Referansi'na) (809550) bakin.

XPR icin ProNest parca programi formati

Bir XPR igin parga programi olusturmak amaciyla ProNest kullanirken ProNest parga programinin
baslangicinda bir G59 V509 Fxxxxx komutu dahil eder. Bu komut CNC'ye ve XPR'ye bu parga
programi i¢in kesim tablosu veri tabanindaki hangi kaydin kullanilacagini sdyler. Kayit CNC'nin

ve XPR'nin parga programini ytriitmek igin ihtiya¢ duydugu; kesme, markalama ve/veya True Hole
(gegerli oldugunda) igin tiim islem parametreleri dahil tim islem parametrelerini igerir.

Phoenix'te Kesme ekraninda asagidaki Program Kodu ayarlarinin etkin
oldugundan emin olun (Kurulumlar > Kesme): EIA G59 Kodu Gegersiz
Kil, Islem Segimi Gegersiz Kil, EIA Kerf Gegersiz Kil ve EIA F Kodu
Gegersiz Kil.

Ornegin: G59 V509 F11189

Bu 6rnekte, V509 komutu CNC'ye ve XPR'ye bu parga programi igin kesim tablosu veri tabanindaki
11189 (80 A O2/Hava) kaydini kullanilacagini séyler.

CNC, parga programindaki M0O7 (Kesme Agik) komutunu okudugunda, XPR'ye 11189 kayit
numarasini génderir. Ardindan XPR, 11189 kayit numarasindan ilgili kesme islemi parametrelerini
ytikler. Ayni zamanda CNC, 11189 kayit numarasindan kesme islemi parametrelerini yiikler. islem
parametreleri agsagidaki gibidir:

m  Ark Gerilimi m  Kesim Hizi m  Delme Yiksekligi
m Kesme Akimi m  Gaz tipi ve akis hizlan m  Delme Siresi
m  Kesme Yuksekligi m  Kerf m  Transfer Yuksekligi

Operatér bu islem parametrelerini CNC'de gegersiz kilamaz. islem
parametrelerini gegersiz kilmak igin ProNest'teki kesim tablosunda
degisikliklerin yapilmasi gerekir. Daha fazla bilgi igin, bkz. Tablo 8 38.
sayfada.
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islem gecersiz kilmalari

Bir XPR parga programini degistirmek i¢in ProNest'teki (veya diger CAM yazilimindaki) kesim
tablolarini degistirin ve degistirilen parga programinin ¢ikisini alarak Phoenix'te kullanin.

Parga programindaki tek bir G59 V509 Fxxxxx komutu, XPR islem Segim alanlarini

/ otomatik olarak doldurur.

N
oo water =]
sonmpozar L=
[

[ e
[
[ =0
I
[ o
L™
Lo
L
Lo
[ =
[ oo
o
L

Parga programinda M07 satirindaki gegersiz kilma kodu
bu degerleri degistirir.

Gegersiz kilma kodlan

Kesim tablosu veri tabanindaki bir kayitta kesme, markalama veya True Hole islemi parametrelerini
degistirmek gerekiyorsa, degisiklikleri ProNest'te yaparsiniz. Bu degisiklikler islem gecersiz kiimalari
olarak bilinir. ProNest'ten yeni pargca programinin ¢ikisini yaptiginizda, ProNest islem gecersiz
kilmalarini Tablo 8 38. sayfada iginde kodlarla birlikte belirtir.
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Tablo 8 - islem parametresi gegersiz kilma kodlari

Gegersiz kilma kodu Aciklama
AVO Ark Gerilimini Gegersiz Kil
AVD Ark Gerilimi Gecikmesi Gegersiz Kil*
CCO Kesme Akimini Gegersiz Kil
CHT Kesme Yuksekligini Gegersiz Kil
MAF Karisik Argon Akisini Gegersiz Kil
MHF Karisik H2 Akisini Gegersiz Kil
MNF Karisik N2 Akisini Gegersiz Kil
PCF Plazma Kesme Akisini Gegersiz Kil
PHT Delme Yiiksekligini Gegersiz Kil*
PTO Delme Stiresini Gegersiz Kil
SCF Muhafaza Kesme Akisini Gegersiz Kil
SPF Muhafaza Delme Akisini Gegersiz Kil
THT Transfer Yiksekligini Gegersiz Kil*

* Otomatik Gerilim Kontrolii (AVC) gecikmesi olarak

da adlandirilir.
** Bkz. Delme yliksekligi ve transfer yliksekligini gecersiz kilma.

ProNest bu islem gegersiz kilma kodlarint MO7 komut satirina dahil eder. Bu Phoenix’e ve XPR'ye
kesim tablosu kaydindan hangi standart degerin belirlenen degderle gecgersiz kilinacagini soyler.

Ornegin: M07 AVO116

Bu 6rnekte, kesim tablosu kaydinda bu islem icin belirlenen standart ark geriliminin 118 oldugunu
varsayalim. Parga programindaki AVO116 islem parametresi gegersiz kilma Phoenix’e ve XPR'ye
118 yerine 116 kodlu bir ark gerilimi kullanmasini séyler.

MO7 satirinda uygulanan islem gegersiz kilmalari, standart kesim tablosu degerlerini yeniden
ylikleyen bir sonraki MO7 komutuna kadar etkin kalir.

Delme yiikseklidi ve transfer yiiksekligini gegersiz kilma

Delme ytiksekligi ve transfer yliksekligi XPR kesim tablolarinda mutlak degerler olarak tanimlanir
(inc veya milimetre cinsinden). XPR i¢in delme yiiksekligi ve transfer yiiksekligi gegersiz kilmalari
kesim yiiksekliginden bagimsizdir.

Ornek: M07 CHT0.5 THT0.25 = Kesme Acik, 0.5 ing kesim yiiksekligi ve 0.25 ing transfer
yiksekligi kullanimi

Bu 6rnekte, G59 satirinda referans yapilan kesim tablosu kaydindan kesim yuksekligi ve transfer
yuksekligi degerleri yerine CHT ve THT gegersiz kilma degerleri kullaniimistir. MO7 satirina PHT
dahil edilmedigi icin, G59 satirinda referans yapilan kesim tablosu kaydindan delme yuiksekligi
degeri kullanilir.
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Markalama kodlari

Phoenix'e ve XPR'ye kesim tablosu kaydindan gelen markalama iglemi parametreleriyle kesme
islemi parametrelerini gegersiz kilmasini sdylemek igin ProNest, MO7 (Kesme Agik) komut satirinda
N2 (Azot) veya AR (Argon) kodunu dahil eder.

Ornegin: M07 N2 veya M07 AR

Ayrica ProNest, markalama hizint MO7'den (Kesme Acik) sonra bir Fdegeri kodu olarak belirtir.
ProNest'te kesim tablosunda bir markalama hizi gecgersiz kilmasi belirlediyseniz markalama hizi,
kesim tablosundan gelen deger veya bir gecgersiz kilma degeri olabilir.

Ornegin:

MO7 N2
F250.

Metin markalamasi yapiyorsaniz, ayrica bkz. Bkz. XPR ile plazma kesimini
stirdlirmek igin Baglat'I secin. sayfa 44..

Parcaniz igin eski M09 kodlariyla oksigaz tozla markalama gerekiyorsa,
bkz. sayfa 44.

True Hole kodlan

Phoenix'e ve XPR'ye kesim tablosu kaydindan gelen True Hole kesme islemi parametreleriyle
standart kesme islemi parametrelerini gegersiz kilmasini séylemek icin ProNest, MO7 (Kesme Agik)
komut satirinda TH kodunu dahil eder.

Ornegin: M07 TH

Bu, True Hole uyumlu tim dairelerde, standart kesme iglemi parametreleri yerine, kesim tablosu
kaydindan gelen True Hole kesme iglemi parametrelerinin ve ayni zamanda Phoenix True Hole
parametrelerinin kullanilacagini belirtir.

Kesim tablosunda ve Phoenix'te True Hole parametrelerinin kullanilmasina
ek olarak, bir ProNest parca programi, True Hole teknigini tamamlamak
icin gok sayida delik segmenti boyunca otomatik olarak degisken
hizlar uygular.

¢ kontur kodlan

Yuvalar, arklar veya True Hole uyumlu olmayan delikler gibi i¢ kontur iceren pargalarda ProNest,
MO7 (Kesme Acik) komut satirnda O2S kodunu dahil eder. O2S kodu Phoenix'e ve XPR'ye
kesim tablosu kaydindan gelen O2/02 kesme islemi parametreleriyle standart kesme islemi
parametrelerini gegersiz kilmasini sdyler.

Ornegin: M07 02S
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Ornek ProNest parca programi

Asagida bir XPR icin 6rnek ProNest parca programi verilmistir.

G59 V509 F11420

(130Amp O2/Hava)

G41

MO7 AVO132 THTO0.25

M51

F80.

GO03X0. 7071Y0. 707210. 3536J0. 3536
GO02I1. 5556J1. 5556

M50

M50H-0. 035

GO03X-0. 356361-0. 1768J-0. 1768
MO8

G40

M51

M19

MO02

XPR ile HPRXD ProNest parga programlan arasindaki farklar

Bir HPRXD igin olusturulmus olan bir ProNest parga programiniz varsa,
Hypertherm kesinlikle XPR igin 6zel olarak yeni bir parga programi
olusturmanizi énerir.

XPR ve HPRXD kesim tablolari arasinda pek ¢ok farklilik vardir. Dolayisiyla, XPR igin olusturulmus
olan bir ProNest parca programi ile HPRXD igin olusturulmus olan bir ProNest parga programi
arasinda pek gok fark vardir. Temel farkliliklar asagidakileri igerir:

m islem secimi
m  Markalama
m  True Hole
m  Gegersiz kilmalar
m Transfer yiiksekligi ve delme ylksekligi
Her biri asagida kisaca agiklanmistir. Parga programlamasinda kullanilan kodlar hakkinda

tim bilgilere ulasmak icin EDGE Connect Programmer Reference (EDGE Connect
Programcinin Referansi’'na) (809550) bakin.
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islem secimi
XPR kesim tablolariyla, islem seciminde parga programinda tek bir kod satiri kullanilir. Ornegin:
Gb59 V509 F11189
Bu komut CNC'ye ve XPR'ye bu parga programi igin kesim tablosu veri tabanindaki hangi kaydin
kullanilacagini sdyler. Kayit torg tipi, malzeme tipi, kesme akimi, gaz ve malzeme kalinigi igin
parametreleri igerir. Bu nedenle, bu tek komut, tlim parametreleri tek seferde belirler.
HPRXD kesim tablolariyla; torg tipi, malzeme tipi, kesme akimi, gaz ve malzeme kalinlidi igin
parametreleri belirlemek amaciyla islem segiminde parga programinda gesitli V5xx kodu
satirlan kullanilir. Ornegin:
G59 V502 F34
G59 V503 F1.00
Gb59 V504 F130

G59 V505 F2
G59 V507 F33

Markalama

XPR kesim tablolariyla, markalama islemi segiminde parga programinda MO7 (Kesme Aclik) satirinda
N2 veya AR kodu kullanilir. Ornegin:

G59 V609 F11189

K)IO? N2

i\./.IOS

HPRXD kesim tablolariyla, markalama yapilirken, markalamaya 6zgu kodlar dahil olmak tizere parca
programinda birkag kod satiri kullanilir. Ornegin:

Gb59 V525 F27

K)ISS T3

i\./.IOQ

M10

HPRXD parga programlarinda kullanilan markalama kodlarinin, XPR parga programlarinda
kullaniimayacagini ltitfen unutmayin. Daha fazla bilgi igin, bkz. Tablo 9.
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Tablo 9 - XPR ve HPRXD arasindaki markalama kodu farklliklari

Kod XPR ile kullanim yeri... HPRXD ile kullanim yeri...
M36 T1 (Plazma 1 islemi Seg) Kesme ve markalama Kesme

MO07 (Kesme Acik) Kesme ve markalama Kesme

MO8 (Kesme Kapali) Kesme ve markalama Kesme

M36 T3 (Markalayici 1 Islemi Seg) Kullanilmaz Markalama

M09 (Markalayici 1 Etkinlestir) Kullaniimaz Markalama

M10 (Markalayici 1 Devre Digi Birak) Kullanilmaz Markalama

Eger Phoenix'te Kesme ekraninda (Kurulumlar > Kesme) agagidaki
Program Kodu ayarlarini devre disi birakirsaniz, Phoenix, bir HPRXD parga
programini kullanarak XPR ile markalama yaparken, pargca programindaki
kodlar gorunirde degistirmeksizin, eski markalama kodlarini otomatik
olarak dogru bir sekilde yorumlar: EIA G59 Kodu Gegersiz Kil, islem
Secimi Gegersiz Kil, EIA Kerf Gegersiz Kil ve EIA F Kodu Gegersiz Kil.

True Hole

XPR kesim tablolariyla, True Hole islemi se¢iminde parga programinda M07 (Kesme Acik) satirinda
TH kodu kullanilir. Ornegin:

G59 V609 F11189
MO7 TH

HPRXD kesim tablolaryla, True Hole islemi segiminde parga programinda gesitli V5xx kodu
satirlari kullanilir. Ornegin:

Gb59 V502 F34
G59 V503 F1.99
G59 V504 F130
G59 V505 F2
G59 V507 F33

Ek olarak, True Hole igeren bir HPRXD parga programinda delige bir hiz uygulanir. True Hole igeren
bir XPR parcga programinda deligin ¢ok sayida segmentine degisken hizlar uygulanir.

42 809900TR Kullanma Kilavuzu'na Ek EDGE Connect



EDGE Connect CNC’de XPR ile Kesme ve Markalama

Gegersiz kilmalar

XPR kesim tablolaryla, islem parametresi gegersiz kimalarinda parga programinda MO7
(Kesme Aglik) satirnda bir gegersiz kilma kodu kullanilir. Ornegin:

G59 V609 F11189
MO07 AVO116 THT0.25
HPRXD kesim tablolariyla, gegersiz kimalarda parga programinda V6xx kodlari kullanilir. Ornegin:

G59 V502 F34
G59 V503 F1.00
G59 V504 F130
G59 V505 F2
G59 V507 F33

G59 V600 F125
MO7

ProNest gerektiginde yine XPR parga programlarinda bevel kesim
icin olusturulmus olan V600 ve V607 ytkseklik kontroli gecersiz
kilma kodlarini kullanir. Ancak XPR iginde baska bir V6.xx gecersiz
kilma kodu desteklenmez.

Delme yiiksekligi ve transfer yiiksekligi

XPR ile, delme yiiksekligi ve transfer yliksekligi gecersiz kilmalari kesim yliksekliginden bagimsizdir.
Delme yiiksekligi ve transfer yiiksekligi, XPR kesim tablolarinda ve Phoenix'teki islem ekraninda
sadece mutlak degerler olarak ifade edilir (ing veya milimetre cinsinden). Parga programi kodu
ornekleri igin, bkz. sayfa 38.

HPRXD ile, delme yiiksekligi ve transfer yuksekligi degerleri kesme yiiksekliginin %50'si ila %400l
olarak ifade edilir. Ornegin:

G59 V602 F200 = Plazma 1 delme yiiksekligi faktoriind, kesim yiiksekliginin %200'l olarak ayarla
G59 V604 F75 = Plazma 1 transfer yiksekligi faktériint, kesim ytiksekliginin %75'i olarak ayarla
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Ek B: Oksigaz tozla markalama

Eski parga programlarinin CAM yazilimiyla yeniden génderilmesi gerekmesine ragmen, M09 kodlarini
oksigaz tozla markalamak ve MO7 kodlarini XPR ile kesmek igin eski bir parga programini
kullanmanin manuel bir yolu vardir. Asagidaki yénergeleri ve 6zel adim siralamasini uygulayin.

Yonergeler

m  CNC'yi Manuel modda kontrol edin.

m  Once tiim oksigaz tozla markalama islemlerini tamamlamak icin Delmeye Tasi
fonksiyonunu kullanin.

Plazma modundan Oksigaz moduna gegis yapmak mimkiin degildir.

Oksigaz tozla markalama ve XPR ile kesme

Oksigaz tozla markalama ve XPR ile kesme isleminde eski bir parga programini kullanmak igin:

1. Parga programi Oksigaz modunda oldugunda, Baslat'a basin ve hemen ardindan Durdur’a
basarak programi duraklatin.

2. Delmeye Tas!'yi secgin ve oksigaz tozla markalama igin ilkk MO9 kodu delme noktasini segin.
3. Oksigaz tozla markalamayi baglatmak igin Basglat'i segin.

4. Tim MO9 markalama kodlari tamamlandiktan hemen sonra Durdur’'u secgerek parca
programini duraklatin.

Programi duraklatmadan énce ¢ok uzun sire beklerseniz, plazma kesme
MO7 kodlari Plazma modu yerine Oksigaz moduyla kesilir.

5. Ana ekranda, Kesme Modu Degistir'i secin ve sonra Plazma'y segin.
6. Parca programinda ilk MO7 delmesine atlamak icin Delmeye Tasi yazilim tusunu segin.

7. XPR ile plazma kesimini siirdiirmek i¢in Basglat'i secin.
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Ek C: Metin markalama secenekleri

ProNest markalama metnini, ProNest iginde Phoenix metin markalayici segenegini veya Phoenix
Markalayici Yazi Tipi Uretici segenegini kullanmaya karar vermek igin asagidaki akis semasina

bakin.
Dogrudan CNC'de mi yoksa ProNest
araciligiyla mi markalama
yaplyorsunuz?
ingilizce disinda bir metinle ProNest CNC mi
markalama yapmaniz kullaniyorsunuz?
mi gerekiyor?
Evet
. e Hayir
Kesim geometrisi puriizsiiz Markalama yaparken ProNest CNC markalamayi
olsun mu? eszamansiz durdurma desteklemez
yapmaniz mi gerekiyor?
Evet Hayir
ProNest markalama metni kullanma ProNest'te Phoenix metin markalayici segenegi Phoenix metin markalayici kullanin
Puruzslzlestirmeyi ag Plrtizstizlestirmeyi kapat
ProNest markalama metni ProNest'te Phoenix metin markalayici
ProNest markalama metni ¢ikis kodunda bagimsiz markalama hareketleri olarak dahil edilmistir. ProNest ¢ikis sirasinda tiim markalama metinlerini Phoenix metin Markalama metni CNC'de Phoenix iginde uygulanir.
markalayiciya donustrdr.
= Gelismis Dluzenleme'de CAD metnini igeri aktarma veya uygulama = Eszamansiz durdurma yok = Eszamansiz durdurma yok
= Markalama hareketleri sirasinda eszamansiz durdurma desteklenir = Sadece ASCII metni = Sadece ASCII metni
= Unicode destegi = HEPSi BUYUK HARF « HEPSi BUYUK HARF
= Buyk veya kiiguk harf = Akimi gegersiz kilma yok = Akimi gegersiz kilma yok

= Akimi gegersiz kilma uygulanabilir

« “Ogeleri perdahla” segenegi etkinlestirilirse, tiim parga geometrisi (kesme ve markalama) parga iceri
aktarilirken plrlzstzlestirilecektir.

= Bu segenegin piriizsizlestirme yapilmadan kullaniimasi, goriints agisindan kalitesiz sonuglar tretebilir.
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