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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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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Para empezar

Este apéndice al EDGE® Connect Installation and Setup Manual (Manual de instalacién

y configuracién de EDGE® Connect) (809340) explica como configurar un EDGE Connect CNC
con una fuente de energia plasma XPR® y cémo cortar y marcar piezas con una XPR. También
incluye localizacion de problemas y diagndsticos de la XPR.

Este apéndice es para un sistema de corte con los siguientes equipos:
m  EDGE Connect CNC con Phoenix® 10.24.0 o posterior
m  Software de anidamiento ProNest® CNC 15.1.1.8530 o posterior
m  Archivos ProNest CNC 1.15.0.1 o posterior
m  Control de altura de la antorcha Sensor™ THC

m  Cuatro o menos fuentes de energia plasma XPR

Para verificar cuales versiones de firmware estan instaladas actualmente
en una XPR, vea Versiones de firmware en la pagina 29.

Por el momento, Phoenix no admite la combinacién de una fuente
de energia plasma HPRXD® EtherCAT® y una fuente de energia plasma
XPR EtherCAT instaladas en el mismo sistema de corte. Phoenix tampoco
admite actualmente la combinacion de una fuente de energia plasma sin
EtherCAT, como una Powermax®, y una fuente de energia plasma XPR
EtherCAT instaladas en el mismo sistema de corte.

Para obtener asistencia técnica adicional para una XPR, consulte el manual incluido con su fuente
de energia plasma XPR:

m  XPR170™ Plasma Instruction Manual (Manual de instrucciones del plasma XPR170™)
(810060)

m  XPR300™ Plasma Instruction Manual (Manual de instrucciones del plasma XPR300™)
(809480)

m  XPR460™ Plasma Instruction Manual (Manual de instrucciones del plasma XPR460™)
(811530)
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Conectar una XPR en un EDGE Connect CNC

Los componentes de una red EtherCAT (o bus de campo), como amplificadores de mando,
modulos de E/S y fuentes de energia plasma, se conectan al EDGE Connect CNC por medio
de un grupo de cables EtherCAT. El primer cable empieza en el CNC y se conecta al primer
componente. Otro cable conecta el primer componente al segundo componente, y asi
sucesivamente, de un componente al siguiente. Por lo general, los primeros componentes son
los mandos, luego cualquier moédulo de E/S. La fuente de energia plasma XPR debe ser el
ultimo componente de la red.

El sistema XPR debe instalarse antes de cualquier Interfaz EtherCAT
Powermax en la red. Refiérase a Cortar con un Powermax en un EDGE
Connect CNC (810290).

Para mas informacién sobre cémo conectar una XPR en un EDGE Connect CNC, consulte
el manual de instrucciones incluido con su fuente de energia plasma XPR.

Para ver un diagrama del sistema con todos los componentes conectados, consulte el Diagrama de
sistema EDGE Connect TC en la Seccién 1 del EDGE® Connect Installation and Setup Manual
(Manual de instalacién y configuracién de EDGE® Connect) (809340).

El fabricante del sistema de corte debe realizar una conexion cableada
discreta para el control remoto de encendido/apagado (ON/OFF).
Para mas informacion, consulte el manual de instrucciones incluido con
su fuente de energia plasma XPR.

Antes de continuar al siguiente paso, asegurese de que el sistema de corte esté listo para
el avance:

m Todos los componentes estan instalados, configurados, conectados al CNC con un cable
EtherCAT y energizados.

m Los motores estan conectados a los mandos.
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Configurar una red EtherCAT con una XPR

En una red EtherCAT, cada componente se considera un dispositivo conectado (llamado
“dispositivo subordinado” por el EtherCAT Technology Group), y se debe incluir en el archivo de
configuracién de red EtherCAT (Phoenix.xml) en el CNC (maestro). Una vez que todos los
componentes del sistema de corte estén conectados al EDGE Connect CNC a través de cables
EtherCAT, se puede escanear y configurar la red EtherCAT utilizando Hypertherm EtherCAT Studio.

En Hypertherm EtherCAT Studio, cuando escanee los dispositivos conectados de la red, aparece
una XPR en la lista de dispositivos conectados como XPR. Vea Figura 1.

Figura 1 — Lista de dispositivos conectados

- Slaves Library
[-iee Beckhoff Automation GmbH
+ﬁ| Bosch Rexroth AG
+jﬁ Delta Bectronics, Inc.
—.-"; Hyperthem Inc.
— : Interface Cards
: - f HPR:"YYT"
----- | Operator Panel - Rev A "™
i | Operator Panel - Rev B : "™

= - Plasma Power Supplies
LR XPR Y

ﬂ koenigpa GmbH
M Kollmorgen
. Mitsubishi Blectric Corporation Nagoya Worlcs
E Panasonic Comporation, Appliances Compamy
+ WAGO Kontakttechnik GmbH & Co. KG
#-% Yaskawa Blectric Comporation

[ [ [ [

Para obtener instrucciones sobre como configurar la red EtherCAT, consulte el tema
Configurar la red EtherCAT en la Seccién 4 del EDGE® Connect Installation and Setup Manual
(Manual de instalacién y configuracién de EDGE® Connect) (809340).

Antes de comenzar a configurar la red EtherCAT, conecte un teclado
y un mouse al CNC.

Configurar un CNC con una XPR

Asegurarse de que el Sensor THC esté configurado

Estas instrucciones suponen que tiene ya configurado el Sensor THC en la pantalla Ajustes

de maquina (Ajustes > Contrasefia > Ajustes de maquina). Para obtener instrucciones, refiérase
ala Seccién 8, Control de altura de la antorcha (THC) del EDGE® Connect Installation and Setup
Manual (Manual de instalacién y configuracién de EDGE® Connect) (809340).
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Durante el sensado de la placa para corte bajo el agua y por inyeccion
de agua, Phoenix usa automaticamente fuerza de detencion (sensado
de altura controlado por torsion) en lugar de contacto 6hmico (sensado
de altura por contacto con boquilla) con respaldo de fuerza de detencion.
Asegurese de ajustar correctamente la tolerancia de fuerza de detencion
y usar amplificadores de mando que sean compatibles con el sensado
de altura controlado por torsion. La antorcha podria colisionar con
la placa si el amplificador de mando no admite sensado de altura
controlado por torsién.

Definir las herramientas instaladas y el proceso utilizado (pantalla Ajustes especiales)

1. Seleccione Ajustes > Contrasefa > Ajustes especiales.
2. Haga las selecciones de plasma correspondientes. Para mas informacion, refiérase a Tabla 1.
No realice selecciones para el Marcador 1 y el Marcador 2.
No es necesario con una XPR. Los procesos de corte de una XPR

incluyen la informacion de proceso de marcado automaticamente
y no se necesitan procesos (o pantallas) de marcado por separado.

Tabla 1 — Selecciones de procesos de plasma en la pantalla Ajustes especiales

Cuando tiene... Veur Seleccionar...

Una sola antorcha/XPR170 | Un proceso de corte/marcado Plasma 1

o XPR300

Dos antorchas/XPR170y/o | Un proceso de corte/marcado Plasma 1

XPR300

Dos antorchas/XPR170y/o | Dos procesos de corte/marcado Plasma 1 y Plasma 2
XPR300

Configurar las estaciones (pantalla Configuracion de estacion)

1. Seleccione Ajustes > Contrasefa > Configuracion de estacién.
2. Haga las siguientes correspondientes. Para mas informacion, refiérase a Tabl/a 2.

El Marcador 1 y el Marcador 2 se configuran automaticamente
en Ninguno y son de solo lectura. Los procesos de corte de una XPR
incluyen la informacion de proceso de marcado automaticamente
y no se necesitan procesos (o pantallas) de marcado por separado.

A modo de recordatorio, cuando selecciona una fuente de energia plasma
XPR en la pantalla Configuracion de estacion, Phoenix habilita
automaticamente las tablas de corte de XPR.
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Tabla 2 — Ejemplo de selecciones en la pantalla Configuracion de Estacion

Cuando tiene... | y.. Seleccionar...
Una sola Unproceso | Estacion 1: Estacion 2:
antorcha/XPR | de corte/ » Elevador: Sensor THC » Elevador: Ninguno
marcado - Plasma 1: XPR - Plasma 1: Ninguno
= Plasma 2: Ninguno = Plasma 2: Ninguno
Dos Unproceso | Estacion 1: Estacion 2:
antorchas/XPR | de corte/ » Elevador: Sensor THC 1 » Elevador: Sensor THC 2
marcado » Plasma 1: XPR » Plasma 1: XPR
= Plasma 2: Ninguno = Plasma 2: Ninguno
Dos Dos Estacion 1: Estacion 2:
antorchas/XPR | procesos » Elevador: Sensor THC 1 * Elevador: Sensor THC 2
decorte/ | pasma1: XPR - Plasma 1: Ninguno
marcado .
= Plasma 2: Ninguno = Plasma 2: XPR
Tres Unproceso | Estacion 1: Estacion 2: Estacion 3:
antorchas/XPR | de corte/ = Elevador: Sensor THC 1 = Elevador: Sensor THC 2 = Elevador: Sensor
marcado - Plasma 1: XPR - Plasma 1: XPR THC 3
* Plasma 2: Ninguno * Plasma 2: Ninguno * Plasma 1: XPR
= Plasma 2: Ninguno
Tres Dos Estacion 1: Estacion 2: Estacion 3:
antorchas/XPR | procesos = Elevador: Sensor THC 1 » Elevador: Sensor THC 2 = Elevador: Sensor
decorte/ | psma 1: XPR - Plasma 1: XPR THC 3
marcado N
= Plasma 2: Ninguno = Plasma 2: Ninguno * Plasma 1: Ninguno
= Plasma 2: XPR
Cuatro Dos Estacion 1: Estacion 2: Estacion 3: Estacion 4:
antorchas/XPR | procesos = Elevador: Sensor THC 1 = Elevador: Sensor THC 2 = Elevador: Sensor = Elevador: Sensor
de corte/ - Plasma 1: XPR - Plasma 1: XPR THC 3 THC 4
marcado LN N
» Plasma 2: Ninguno » Plasma 2: Ninguno * Plasma 1: Ninguno = Plasma 1: Ninguno
* Plasma 2: XPR = Plasma 2: XPR
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

E/S digitales de funcidn fija para XPR asignadas automaticamente

Cuando selecciona una fuente de energia plasma XPR en la pantalla Configuracion de estacion,
Phoenix asigna automaticamente las siguientes E/S digitales de funcién fija para esa fuente

de energia plasma. Si tiene dos XPR, entonces las E/S digitales de funcion fija se enumeran

de manera acorde (por ejemplo, Sensado corte XPR 1, Sensado corte XPR 2,

y asi sucesivamente).

También hay una entrada analégica de funcion fija: voltaje del arco
de XPR. Esta entrada se asigna automaticamente cuando configura
un Sensor THC en la pantalla Ajustes de maquina (Ajustes >
Contrasefia > Ajustes de maquina).

12
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Entradas: Salidas:
= Deteccioén de corte de XPR = Control de corte de XPR
= Sensado de contacto con boquilla de XPR = lIgnicion en espera de XPR

= XPR listo para procesos
= XPR listo para arrancar
= Estado remoto de XPR

= Habilitar contacto con boquilla de XPR
= Control de perforacion de XPR

Las E/S de funcion fija se actualizan continuamente por la red EtherCAT.

Vea Tabla 3y Tabla 4 para consultar descripciones de cada punto de E/S.

Tabla 3 — Entradas digitales de funcion fija

Entradas

Deteccion de corte de XPR

Esta entrada avisa al CNC de que la antorcha ha transferido el arco
a la pieza a cortar.

Sensado de contacto con
boquilla de XPR

Se usa durante el sensado de altura inicial (IHS) para detectar
la superficie de la pieza a cortar.

Nota: durante el sensado de la placa para corte bajo el agua y por
inyeccion de agua, Phoenix usa automaticamente fuerza de detencion
(sensado de altura controlado por torsion) en lugar de contacto 6hmico
(sensado de altura por contacto con boquilla) con respaldo de fuerza
de detencion. Vea Asegurarse de que el Sensor THC esté configurado
en la pagina 9 para mas informacion.

XPR listo para procesos

Esta entrada avisa al CNC de que la XPR ha completado el cambio
al proceso de corte/marcado enviado por el CNC.

XPR listo para arrancar

Esta entrada avisa al CNC de que la XPR esta lista para recibir la entrada
Arranque plasma de la XPR.

Estado remoto de XPR

La entrada Remoto ON/OFF (encendido/apagado) de XPR activa la salida
Estado remoto de XPR. El CNC recibe esta salida como la entrada
Estado remoto de XPR por la red EtherCAT.

Nota: el fabricante del sistema de corte realiza una conexion cableada
discreta para la entrada Remoto ON/OFF (encendido/apagado) de XPR.

Para més informacion, consulte el manual de instrucciones incluido con
su fuente de energia plasma XPR.

EDGE Gonnect Adicién al manual 809900ES
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Tabla 4 — Salidas digitales de funcion fija

Salidas

Control de corte
de XPR

Esta salida activa la entrada Arranque de plasma de la XPR. El Control
de corte se activa y permanece activado hasta que el comando M08
(Apagado de corte) se ejecuta en el programa de piezas.

Ignicion en espera
de XPR

Esta salida activa la entrada Ignicion en espera de la XPR.

En un sistema de corte de XPR individual, la salida Ignicién en espera se activa
si la opcion Preflujo durante el IHS esta activada (en Ajustes > Proceso >
Plasma 1).

En un sistema de corte de XPR muiltiples, si la opcion Preflujo durante el IHS
esta activada (en Ajustes > Proceso > Plasma 1/2), la salida Ignicion

en espera se activa cuando la antorcha comienza a bajar hasta la pieza

a cortar. Si la opcion Preflujo durante el IHS esta desactivada, la salida
Ignicion en espera se activa cuando el THC alcanza la Altura de inicio de IHS.

Habilitar contacto
con boquilla de XPR

Esta salida se activa cuando el Sensor THC llega a la altura de inicio de IHS.
Permanece activa durante el sensado de altura inicial (IHS) del Sensor THC.

Control de perforacion
de XPR

Esta salida se activa con la salida Control de corte o después de que la salida
Ignicion en espera se apaga. Se activa antes de la ignicion de la antorcha
y permanece activa hasta que se termina la perforacion.

Configurar Watch Windows y el osciloscopio para informacion de XPR

En Phoenix, la informacion de XPR es compatible con las Watch Windows de E/S, Datos proceso y
Errores del sistema, el osciloscopio y la pantalla Proceso plasma.

Por el momento, Phoenix no admite una Watch Window para informacién
de XPR (similar a la Watch Window Alime. HPR num. 1). Para obtener
esta informacion, use la Vista de diagndstico de XPR. Refiérase a
Monitorear la XPR desde el CNC en la pagina 28.

E/S digitales de funcién fija para una XPR

Hay E/S digitales de funcién fija disponibles en las Watch Windows de Entrada/Salida

y en el Osciloscopio.

Para ver/registrar las E/S digitales de funcion fija para una XPR, haga lo siguiente:

m  Configure una Watch Window de Entrada/Salida (Ajustes > Watch)

m  Cree un registro del Osciloscopio que incluya las E/S (Ajustes > Diagndsticos >

Osciloscopio)

Para ver una lista de E/S digitales de funcion fija disponibles,
vea la pagina 13.

También hay una entrada analégica de funcion fija: voltaje del arco
de XPR. Esta entrada se asigna automaticamente cuando configura
un Sensor THC en la pantalla Ajustes de maquina (Ajustes >
Contrasefia > Ajustes de maquina).
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Las E/S digitales de funcion fija empiezan a partir de 513. La entrada
analogica del Voltaje del arco XPR esta en el 33.

Datos de proceso para una XPR

Para acceder a los datos de proceso para un XPR, haga lo siguiente:
m Vaya a la pantalla Proceso plasma (Ajustes > Proceso > Plasma 1 o Plasma 2)

m  Configure una Watch Window de Datos de proceso (Ajustes > Watch)

Ademas de los datos proceso disponibles anteriormente en Phoenix para las fuentes de energia
plasma, hay nueva informacion disponible para la XPR:

m ID de registro: este es el numero de identificacion unico para el registro en las tablas
de corte de XPR que contiene todos los parametros que necesitan Phoenix y la XPR para
ejecutar un programa de piezas. El registro incluye las ID de procesos correspondientes
para corte, marcado y True Hole® (cuando sea aplicable), que Phoenix manda a la XPR
cuando ejecuta el programa de piezas.

m [ID de proceso: este es el numero de identificacion para el proceso de XPR cuyos
parametros de la tabla de corte estan actualmente en uso. Puede ser una ID de proceso
de corte, marcado o True Hole.

Las ID de registros y procesos también aparecen en la pantalla
Tabla de corte (Ajustes > Proceso > Plasma 1/2 > Tabla de corte).
Vea la Figura 2 en la pagina 19.

Errores y fallas del sistema XPR

Para ver los errores y fallas del sistema para un XPR, configure una Watch Window de Errores del
sistema (Setups > Watch).

La Watch Window de Errores de sistema muestra los errores y las fallas
del XPR. Para ver informacion de diagndstico completa, incluyendo
advertencias y estados, use la Interfaz web de la XPR.

Para mas informacion, vea Diagndstico y localizacién de problemas en la pagina 24.

Cortar y marcar una pieza con una XPR

Hay dos maneras principales de cortar y marcar con una XPR:
m  Con un programa de piezas ProNest

m  Sin un programa de piezas ProNest (corte y marcado basicos)

Cada uno se explica en esta seccion.
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Con un programa de piezas ProNest

Cuando tiene un programa de piezas que fue creado con ProNest para una XPR, el programa
de piezas automaticamente usa la experiencia del proceso integrado que proporcionan las tablas
de corte Hypertherm. Las tablas de corte contienen todos los pardametros de proceso que
necesitan la XPR y Phoenix en el CNC para lograr los mejores resultados durante el corte

y el marcado, incluso calidad True Hole para cualquier circulo compatible con True Hole dentro
de una pieza.

Asegurese de que los siguientes ajustes de Cddigo de programa
estén habilitados en la pantalla Corte en Phoenix (Ajustes > Corte):

Anular codigo G59 EIA, Anular seleccion de proceso, Anular sangria EIA
y Anular codigo-F EIA.

Para cortar o marcar con un programa de piezas ProNest, use el Asistente CutPro® o siga los
pasos a continuacion.

1. Cargue el programa de piezas (Archivos > Cargar de disco).
2. Alinee la pieza a la placa (Opciones de pieza actual > Alinear).

3. En la Soft Op Con, seleccione Modo (automatico) de programa para la estacion que quiere
usar.

4. Oprima Arranque.

Cuando el CNC lea el comando M07 (Corte activado) en el programa de piezas, los siguientes
parametros del proceso especificado se cargan de la tabla de corte.

m  Voltaje del arco m  Velocidad de corte m  Altura de perforacion
m  Corriente de corte m  Tipo y rango de flujo de gas m  Tiempo de perforacion
m  Altura de corte m  Sangria m  Altura transferencia

Estos parametros de procesos se cargan cada vez que el CNC lee un comando M07
(Corte activado) en el programa de piezas. La pantalla Tabla de corte muestra los parametros
de proceso cargados actualmente.

No puede anular estos parametros de proceso en el CNC. Para anular parametros de proceso,
las modificaciones se deben realizar en ProNest. Para mas informacion, vea el Apéndice A: Acerca
de los programas de piezas ProNest para XPR en la pagina 36.

Hay otros parametros que un operador puede anular en el CNC. Los parametros que un operador
puede y no puede anular en el CNC aparecen en la Tabla 5 en la pagina 17.

Un operador siempre puede usar los potenciémetros de velocidad para
modificar la velocidad de un programa.
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Tabla 5 — Los parametros de corte que un operador puede y no puede anular en el CNC

Pantalla

Puede anular

No puede anular

Proceso

(Ajustes > Proceso >
Plasma 1 o Plasma 2)

= Tiempo de apagado del arco

* Retardo AVC

= Altura de inicio de IHS

= Tiempo para reobtener sangria
= Altura salto del charco fundido
= Altura de retracciéon

= Saltar IHS en

* Pausa

= Tiempo de fluencia

= Altura de corte

= Retardo altura de corte

= Retardo de apagado de corte
= Velocidad de corte

= Altura de perforacion

= Tiempo de perforacion

= Ajustar corriente del arco

= Ajustar voltaje del arco

= Altura transferencia

Watch Window de Datos
de proceso

(Ajustes > Watch)

= Tiempo de apagado del arco

= Retardo AVC

= Altura de inicio de IHS

» Altura salto del charco fundido
* Retraso de retraccion

= Saltar IHS en

* Pausa

Nota: si se selecciona la opcion
Comp. ajust. parametro
automaticam. para un parametro
en la pantalla Proceso, entonces
usted no puede anular ese
parametro en una Watch Window.

= Tiempo de fluencia

= Altura de corte

= Retardo altura de corte

= Retardo de apagado de corte
= Sangria

= Altura de perforacion

= Tiempo de perforacién

= Velocidad de plasma

= Ajustar voltaje del arco

= Altura transferencia

Corte N/A * Velocidad de corte
(Ajustes > Corte) * Sangria
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Sin un programa de piezas ProNest (corte y marcado basicos)

El corte y el marcado sin ProNest u otro programa de piezas CAM se denomina corte y marcado
basicos. Algunos ejemplos de corte y marcado basicos incluyen los siguientes:

m  El programa de piezas no tiene ningun cédigo avanzado. Los coédigos avanzados incluyen,
entre otros, las variables de procesos G59, selecciones de estacion M37, selecciones
de procesos M36, codigos de sangria G43, corrimientos de marcadores, etc.

m  Usted selecciona una forma simple de la Biblioteca de plantillas, pero luego cancela
el procesamiento a través de ProNest CNC.

Para las piezas compatibles con True Hole, True Hole solo se aplica
si procesa la pieza a través de ProNest CNC. De lo contrario,
los procesos True Hole no se aplican al corte basico.

m  Usa un programa de piezas que fue creado por ProNest u otro software CAM,
pero inhabilita los ajustes Anular codigo G59 EIA, Anular seleccién de proceso, Anular
sangria EIA y Anular codigo-F EIA en la pantalla Corte en Phoenix (Ajustes > Corte).

Con el corte y el marcado basicos, después de que carga la pieza, usted selecciona el proceso
en la pantalla Tabla de corte (Principal > Tabla de corte). Vea la Figura 2 en la pagina 19.

Para la seleccion de procesos con una XPR se debe especificar lo siguiente:

1.

2.

3.

4.

5.

Tipo de material
Espesor del material
Superficie de corte
Nombre del proceso

Gas de marcado, si aplica

A medida que realiza su seleccién de proceso, la pantalla Tabla de corte muestra el numero

de identificacion para el registro en la base de datos de la tabla de corte de la XPR que coincide
con esas selecciones. La pantalla Tabla de corte también muestra los numeros de identificacion
para los procesos de corte y marcado incluidos en ese registro. Ademas, la pantalla Tabla de corte
muestra los parametros de la tabla de corte para los procesos seleccionados. Para anular
parametros de la tabla de corte, vea la pagina 19.

Si esta usando un programa de piezas ProNest que incluye marcado,
pero inhabilité el uso de cédigos G59, Phoenix interpreta
automaticamente el MO7 Ar o MO7 N2 en el programa de piezas ProNest
como un M09 (Marcador 1 activado) y usa el gas de marcado que
selecciond en la pantalla Tabla de corte. Para mas informacion sobre
los coédigos que se utilizan en los programas de piezas ProNest,
vea el Apéndice A: Acerca de los programas de piezas ProNest para XPR
en la pagina 36.

Si aparece un mensaje de cuadro de didlogo XPR no lista, vea
Preparaciéon de XPR en la pagina 24.

18
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Figura 2 — Pantalla Tabla de corte
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Anulaciones del operador de los parametros de una tabla de corte

Si es necesario, un operador puede anular los pardmetros estandar de la tabla de corte. Los valores
de anulacion se pueden ingresar en las siguientes pantallas y se usaran durante el corte.

No puede anular el valor Ajustar corriente del arco en la tabla de corte.
m Pantalla Proceso (Ajustes > Proceso > Plasma 1 o Plasma 2)

m Pantalla Corte (Ajustes > Corte)

m  Watch Window de Datos de proceso
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Anulaciones del operador en la pantalla Proceso

La tabla de corte determina la mayoria de los valores predeterminados en la pantalla Proceso
(vea la Figura 3 en la pagina 20). Algunos valores provienen directamente de la tabla de corte @ y
otros se calculan de una combinacion de valores de la tabla de corte y otros ajustes de Phoenix @.

Figura 3 — Pantalla Proceso

Sensor THC - Plasma 1
1/4 pulg. - Ninguno -

Moo THE {oorerl de lsra dela ko)

Control altura ¢ Manual & Automatico

ol

@ Muestrear voltaje

~

= OFF ¢ ON
(apagado) (encendido)

. Walores shia de corie

Muestrear voltaje

I 134,7884  yottios
| 130 amperes

pulg.

Ajustar corriente del arco
Altura de corte

Altura de perforacion

Tiempo de perforacion

Velocidad de corte | 150 pulg/min

— Opdanes
IHS con contacto con boquilla ¢ OFF @ ON
ERtEnT IR (apagado) (encendido}
con boquilla oeR amml
(apagado) (encendida)
Deteccion automatica s 0OFF  ~ oON
de sangria (apagado) (encendido)

Porcentaje de corriente
en esquina

Comp. s pordmero asoiscam.

®

Preflujo durante IHS M

Comp. HS ¥
Altura de inicio de IHS
Saltar IHS en ¥

Altura transferencia ¥

Altura salto del =
charco fundido

Tiempo de fluencia 4

Retardo altura de corte &
Retardo AVC

Retardo de apagado de corte &
Tiempo de apagado del arco ¥
Pausa ¥

"
Altura de retraccion ¥
7

Tiempo para
reobtener sangria

o
o

o]
ot

200

FENRNEERRREE

9) Ayuda
]

Puntas.
de corte

v

@ Cancelar

von«:

Guardar

iﬁ’ datos.

Tabla de corte
Plasma 1

‘ Plazma 1 Plasma 2

5

Cargar
datos

Prueba del
elevador

Diagrama de
temporizacion

m Para anular un valor que proviene directamente de la tabla de corte D, el operador
elimina el valor predeterminado e ingresa un valor nuevo.

Cuando un operador anula un valor que proviene directamente
de la tabla de corte (D, el valor se conserva hasta que las tablas de corte

se vuelven a cargar. Las tablas de corte se vuelven a cargar cuando
un operador va a la pantalla Tablas de corte y elige guardar al salir
de la pantalla (si se le indica; si no se le indica, Phoenix guarda
automaticamente). Las tablas de corte también se vuelven a cargar

cuando se reinicia el CNC.

Cuando anula la Altura de corte en la pantalla Proceso, la Altura
de perforacion y la Altura de transferencia se ajustan automaticamente

en proporcion. Si quiere valores especificos para la Altura de perforacion
y la Altura de transferencia, ingréselos como valores absolutos
en pulgadas o milimetros después de ajustar la Altura de corte.

20
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Para anular un valor que se calcula de una combinacion de valores de la tabla
de corte y otros ajustes de Phoenix @, el operador debe desmarcar la casilla
de verificacion, eliminar el valor predeterminado e ingresar un valor nuevo.

Al desmarcar la casilla, se interrumpe el enlace a la tabla de corte
y a otros ajustes de Phoenix. Asi, el valor de anulacién se conserva
como tal hasta que el operador lo vuelve a cambiar en la pantalla
Proceso o cuando vuelve a marcar la casilla de verificacion para restaurar
el valor predeterminado.

EDGE Gonnect
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Secuencia de corte por plasma

El CNC identifica cada estado de la secuencia de corte con un mensaje de estado en letra azul
bajo el area de vista previa de la pieza en la pantalla Principal de Phoenix.

Si un mensaje de estado no describe el estado actual en la secuencia
de corte por plasma, entonces el mensaje indica una condicién
en la XPR. Vea Mensaje estado en la pagina 25.

El CNC reporta el estado actual en la secuencia de corte por plasma. EIl CNC comienza a leer
y ejecutar el programa de piezas en el Arranque de ciclo. Vea los estados de las secuencias
de corte por plasma en Tabla 6.

Tabla 6 — Secuencia de corte por plasma

Cuando... El mensaje Y...
de estado es:
EI CNC lee Actualizando proceso = Las entradas XPR lista para arrancar y XPR lista
el cédigo MO7 para procesos se desactivan.
(Corte activado) en * EI'CNC envia el proceso a la XPR.
el programa de piezas
El THC empieza Bajar antorcha = La salida Inhabilitar altura de la antorcha se
a realizar su sensado activa y continua activada hasta que el sistema
de altura inicial (IHS) de corte alcance la velocidad de corte.

= Sila opciodn Preflujo durante el IHS esta
activada (en Ajustes > Proceso > Plasma 1/2):
se activan las salidas Control de corte de XPR,
Control de perforacion de XPR e Ignicion
en espera de XPR después de que la antorcha
comienza a bajar hasta la pieza a cortar.

= En un sistema de corte de multiples antorchas,
si la opcioén Preflujo durante el IHS esta
desactivada (en Ajustes > Proceso > Plasma
1/2): se activan las salidas Control de corte
de XPR, Control de perforacion de XPR
e Ignicion en espera de XPR cuando el THC
alcanza la Altura de inicio de IHS.

= Se activan las salidas Habilitar contacto con
boquilla de XPR y Limite de torque de THC

cuando el THC alcanza la Altura de inicio
de IHS.
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Cuando...

El mensaje
de estado es:

Se completa un
sensado de altura inicial
(IHS) y la antorcha

se posiciona a la altura
de transferencia

Esperando encendido
de arco

Si la opcion Preflujo durante el IHS esta
desactivada (en Ajustes > Proceso >

Plasma 1/2): se activan las salidas Control de
corte de XPR y Control de perforacion de XPR.

Se activan las entradas XPR lista para procesos
y XPR lista para arrancar (una vez que
se completa la purga de XPR).

Se desactivan las salidas Ignicion en espera
de XPR, Habilitar contacto con boquilla de XPR
y Limite de torque de THC.

La XPR enciende
un arco

Perforacién

Se activa la entrada Deteccion de corte de XPR.

Cuando finaliza el Tiempo de perforacion,
se desactiva la salida Control de perforacion
de XPR.

Empiezan los temporizadores de Retardo
de altura de corte y Retardo AVC.

Cuando finaliza el tiempo de Retardo de altura
de corte, el THC baja a la Altura de corte.

Comienza el avance Fluencia La salida Avance se activa.

en marcha lenta El avance en marcha lenta continta hasta que
(si se establece transcurre el Tiempo de fluencia.

el Tiempo de fluencia)

El sistema de corte Corte La salida Inhabilitar altura de la antorcha

acelera a la Velocidad
de corte

se desactiva después de que el sistema

de corte acelera al Porcentaje de velocidad
de Inhabilitar altura de la antorcha mas

la Distancia del plasma desde la esquina o
después de que finaliza el Tiempo de retardo
AVC, lo que ocurra al ultimo.

La salida Inhabilitar altura de la antorcha

se activa y desactiva durante el corte cuando
la velocidad de corte real desciende

a un porcentaje por debajo de la Velocidad
de inhabilitar altura de la antorcha.

El CNC lee el
codigo M08

(Corte desactivado)
en el programa de
piezas

Subir antorcha

Se desactiva la salida Control de corte de XPR.
Se desactiva la entrada Arranque de plasma.
Se desactiva la salida Avance.

Se desactiva la entrada Deteccion de corte
de XPR.

La antorcha se retrae a la Altura de retraccion.

Comienza el Tiempo de
parada (si se establece
el Tiempo de parada)

Demora de parada

El CNC evita que el portico avance al siguiente
punto de perforacion hasta que finaliza
el Tiempo de parada.

El Tiempo de parada
transcurre

Recorrido transversal

El portico avanza hasta el punto de perforacion
siguiente y la secuencia se repite.
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Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Diagnéstico y localizacion de problemas

Phoenix muestra los codigos de diagnostico de la XPR como mensajes de estado, cuadros

de didlogo de errores, informacion de la Watch Window de Errores del sistema y datos del Registro
de diagnosticos. La XPR tiene cuatro tipos de codigos de diagnostico y Phoenix mostrara los
codigos tal y como se define en la siguiente tabla.

Tabla 7 — Tipos de codigos de diagnostico de XPR

T',p ° de Efecto durante el corte Qué hacer
codigo
Informacion El efecto no es inmediato. En muchos casos, Para encontrar el c6digo numérico para un
no es necesaria ninguna accion por parte mensaje de Informacion o Estado de alerta,
del operador. vaya a la pantalla Registro en la interfaz web
de la XPR.
Alerta Las alertas no pausan el programa de piezas,
pero pueden afectar la productividad * Para conocer I.o's pasos
y la calidad de corte de forma negativa. de la localizacion de -problerrlias,
Se necesita accion por parte del operador .cons.ulte el manual de mstrucmo'nes
para resolver un codigo de alerta. ;\;I;ldo con su fuente de energia plasma
Errores Los errores pueden causar un efecto adverso Para resolver un error o falla de XPR:
sobre la productividad o la calidad o pueden * Ubique el nimero de error en el cuadro
provocar dafios en los componentes del de dialogo de error que aparece.
sistema de corte. Vea Cuadro de dialogo de error
Los errores pausan el programa de piezas en la pagina 26.
y muestran un cuadro de didlogo de error * Siga los pasos de accion correctiva que
de CNC. aparecen en el manual de instrucciones
Fallas Las fallas protegen el sistema de corte y los incluido con su fuente de energia plasma
componentes del sistema para que no sufran XPR.
dafios permanentes.
Las fallas pausan el programa de piezas
y muestran un cuadro de dialogo de error
de CNC. El arco no arrancara hasta que
se resuelva la falla.
Preparacion de XPR

Antes de enviar un proceso a la XPR, asegurese de que se cumplan las siguientes condiciones:
m  Asegurese de que el bus de campo esté funcionando.

m La estacion de herramientas esté habilitada y la herramienta de corte esta lista para cortar
(en el estado Chequeos iniciales o Esperar al arranque).

m El sistema XPR esta encendido (ON).
m las purgas de gas estan completas.

m  No hay errores graves presentes en la XPR.
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Ver informacidn sobre los errores de XPR en el CNC

La informacion de los errores de XPR aparece en Phoenix en los siguientes lugares:
m  Mensaje estado
m  Cuadro de didlogo de error
m  Watch Window de Errores del sistema (si se ha configurado)

m  Registro en la Vista de diagnostico de XPR en el CNC

Mensaje estado

El error de XPR con mayor prioridad, si existe, aparece en letra azul bajo el area de vista previa
de la pieza en la pantalla Principal de Phoenix.

Figura 4 — Ejemplo de un mensaje de estado que muestra un error de XPR
Ei

' -Comp. esp
@@ -Entrada de

081 in

@ XPR 1 - Comp. esp. de purga con preflujo

Consulte la seccion de cddigos de error del Manual del
mas informacién sobre el error.

’ Wanual
W X B XeR
Mensaje estado
\\ | } 200 9
Vel o bt Pause Window
Altura corte

PS - Preflow Purge Timeout 24034 P W i

Volver a Retroceder Avanzar . Avan. a Wer

inicio ruta ruta perfor/marca placa mt

Cuando ocurre un error o una falla de XPR, el programa de piezas se pausa y aparece
un cuadro de dialogo. Para resolver un error, vea Cuadro de didlogo de error en la pagina 26.

Si no aparece un cuadro de dialogo de error y el programa de piezas no se pausa, entonces
el mensaje de estado indica una de las siguientes opciones:
m Informacion o alerta de XPR — vea la Tabla 7 en la pagina 24.

m  Estado actual en la secuencia de corte por plasma — vea la pagina 22.
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Cuadro de didlogo de error

Los errores y las fallas de XPR aparecen en un cuadro de didlogo del CNC. En el cuadro de
dialogo, seleccione la tecla programable Manual XPR para ver la informacion de localizacion

de problemas para el error. El mensaje de error incluye el numero de cédigo de error (por ejemplo,
Error XPR 508). Vea Figura 5.

Figura 5 — Cuadro de didlogo con un mensaje de error de XPR

Error XPR 508

@ XPR 2 - CAN ocupado

Refiérase a la seccion de codigos de error del Manual de XPR
para obtener informacidén adicional sobre este error.

Presione OK para barrar el error.

Manual
@ o | SR

Watch Window de Errores del sistema

También puede monitorear alertas, fallas o mensajes de error en el CNC a través
de la Watch Window de Errores del sistema, como se muestra en Figura 6.

Figura 6 — Watch Window de Errores del sistema

Errores del sistema

@D - Process Invalid (Proceso no valido)

Borrar
u 8rrores
Para configurar una Watch Window de Errores del sistema, vea la pagina 14.

Para ver informacion detallada de diagnostico de XPR, refiérase a el Registro de diagndsticos de
XPR en la pagina 27.
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Registro de diagndsticos de XPR

Puede ver cédigos de diagndstico de la XPR activos y recientes, detalles de errores y datos
de Tiempo de encendido en el Registro en la Vista de diagnostico de la XPR en el CNC.

Para ir al Registro de diagnosticos de XPR:
1. En la pantalla Principal de Phoenix, seleccione Ajustes > Diagnédstico > Sistema XPR.

2. Seleccione el numero de Station (Estacion) (@) de la

. ".-nnn"ﬂnuma
XPR que desea monitorear. nypciuicim

SHAPING POSSIBILITY™

®7 Station: | 1 II'

Client ID: WiFi 6707881
Operator ID: 0

System ID: 0

State: Shutdown

3. Seleccione Log (Registro) @).

El Registro (Figura 7) muestra 4 clases de codigos de
diagndstico de la XPR: fallas, errores, alertas y mensajes de
informacion. Para conocer la diferencia entre cada una de las

clases, refiérase a la la Tabla 7 en la pagina 24. ‘

Connection: Good

PLASMA POWER SUPPLY ‘

‘ CAS SYSTEM ‘

®

‘ OTHER ‘

Figura 7 — Pantalla Registro en la Vista de diagnostico de la XPR
Registro Espaficl v
Activos
Claze D Descripcion
Informacion 574 Start Removed preflow
1 Advertencia 770 Gas Inlet - N; Line B
Historial
Claze ID Tiempo de encendido Descripcion Detalles
Advertencia 770 0d 11h 2%min 1= Gas Inlet - N; Line B p2:671psi ref92
Informacién 574 0d11h 23min 41z Start Removed preflow time:1234ms
Advertencia 770 0d11h 12min 21z Gas Inlet - N; Line B p2:65psi ref:92
Informacién 647 0Od 8h 16min 24z Process selected id:11189
Advertencia 770 0d 8h 13mim 4z Gas Inlet - Ny Line B pl:42psiref92
Advertencia 620 Od Th 3%9min 44z Arc stretch detected duty:67% lim:63%
Advertencia 770 0Od 5h 29min 443 Gasz Inlet - N; Line B pl:68psi r=fi02
Para conocer los pasos de la localizacién de problemas, refiérase
al manual de instrucciones incluido con su fuente de alimentacion
plasma XPR.
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Monitorear la XPR desde el CNC

Puede monitorear hasta cuatro fuentes de energia de plasma XPR en el CNC al abrir la Vista de
diagndstico de XPR en Phoenix. La informacion en la Vista de diagnostico se propaga
automaticamente desde la XPR a través de EtherCAT.

Para ir a la Vista de diagnostico de XPR en Phoenix:
1. Seleccione Ajustes > Diagndstico > Sistema XPR.

2. Seleccione la Station (Estacion) de la XPR que desea monitorear.

"ll"ﬁl‘"‘ﬂ [ ] . o b

nypeGiIwnGI i
SHAPING POSSIBILITY™

—» Station: | v
ID de cliente: EDGE Conmnect
ID de operador: EtherCAT
Sistema ID: XPR
Estado: Esperar al arrangue
Conexién: Buena

Estado y conexién

La pantalla principal de la vista de Diagnéstico de XPR en Phoenix le muestra el estado
y la conexion de la estacion de XPR que ha seleccionado para monitorear. Vea Figura 8.

Figura 8 — Ver el estado y el estado de conexion de la fuente de energia plasma XPR

"ll"ﬁl“l‘ﬂl‘m&

nypeGiIwuGIin
SHAPING POSSIBILITY™

F. i ! M a

ID de cliente: EDGE Connect
ID de operador: EtherCAT
Sistema ID: XPR

Estado: Ezperar al arrangue

FUENTE DE PODER DE PLASMA

Conexion: Buena

‘ SISTEMA DE GAS ‘

1 Station ID (ID de estacion) es el numero de 4 Sistema ID es el tipo de fuente de energia plasma
estacion de XPR para monitorear. en la estacion seleccionada. La ID de sistema
aparece como “Ninguno” si la estacién

2 ID de cliente es el dispositivo que se esta seleccionada no es una XPR.

comunicando con la XPR. La ID de cliente
aparece como “EDGE Connect” en todos 5 Estado es el estado actual de la XPR
los CNC. en la estacion seleccionada. Para mas
informacion, consulte el manual de instrucciones

3 D de operador es el tipo de conexion que envia incluido con su fuente de energia plasma XPR.

un proceso. La ID de operador aparece como
“Sin usuario” si se desconecta la red. 6 Conexion es el estado de la comunicacion entre
Phoenix y el navegador web que muestra
los datos de diagnostico.
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Versiones de firmware

Para averiguar qué versiones de firmware estan instaladas en una estacion XPR:

1. En la vista de Diagnéstico de XPR en Phoenix, seleccione el nimero de Station (Estacion)
de la XPR.

2. Seleccione la pestana Otro.

FUENTE DE PODER DE PLASMA

SISTEMA DE GAS

REGISTRO

Para ver una lista de las versiones de firmware que admite este documento, refiérase a Para
empezar en la pagina 7.

Los siguientes procedimientos de actualizacion de firmware estan disponibles
en www.hypertherm.com/docs:

m Para actualizar el firmware del XPR automaticamente por EtherCAT (recomendado),
refiérase a la Nota técnica 810720.

El firmware de la interfaz web del XPR no se puede actualizar por
EtherCAT.

m  Para actualizar el firmware del XPR con una conexion inalambrica o USB, refiérase al
Boletin de Servicio Técnico de Hypertherm 809820 (para XPR170/300) o 10084813
(para XPR460).
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E/S, temperaturas y estado del chopper de la fuente de energia plasma

La pantalla Fuente de energia plasma le muestra los detalles sobre E/S activas, temperaturas
y estado del chopper. Para ver E/S, temperaturas y estado del chopper de la fuente de energia
plasma XPR:

1. En la pantalla Principal de Phoenix, seleccione | T PP § Ay

. . L . n GILHnGIIn
Ajustes > Diagnéstico > Sistema XPR. q’:vmpws POSSIBILITY™

v

2. Seleccione el nimero de Station (Estacién) @ de la XPR que (D s

. ID de cliente: EDGE Connect
desea m0n|t0rear. 1D de operador: EtherCAT
Sistema ID: XPR

Estado: Esperar al arrangue

3. Seleccione la Fuente de energia plasma @. Conexion: Buena
Aparece la pantalla Fuente de energia plasma (vea la Figura 9 @
en la pagina 30). Esta pantalla también muestra las entradas \ CSTEMA DE GAS

y salidas. Cuando esta resaltada en rojo o gris, esa entrada
o salida esta activa.

Figura 9 — Fuente de energia plasma en la Vista de diagnostico de XPR
Tipo Optihdix

Entradas Salidas
Estado Esperar al arranque
Registro No Emor
Proceso 2033 - 130A Mix/Nz Enespera
Perforacion

Duracidn del arco 0d Oh 31min 362
Tiempo de encendido 0d 15h 39min 4=
+)DC 0A
Flujo de refrigerante £.11 lpm (2.14 gpm)

Conftacto dhmico
Nivel de refrigerante Good

En espera

Error
Velocidad del ventilador Temperatura
Intercambiador de calor 1 2017 rpm Refrigerante 246°C(76°F)
Intercambiador de calor 2 2880 rpm Transformador 209 C (71 F
Circuitos magnéticos 1 2805 rpm Inductor 1 2263C(73°F)
Circuitos magnéticos 2 2025 rpm Inductor 2 2233C(73°F)
Lado de control 1 6233 rpm Inductor 3 24 C(72°F)
Lado de control 2 6412 rpm Inductor 4 23 C(3°F
Chopper

Valor de referencia DC  Temperatura Voltaje de arco [AY
Chopper 1 0A 0A 253°C(T¢°F) Voltaje de bus 473V
Chopper 1 0A 0A 254°C(T8°F)

(No aplica para XPR170)

Para ver alertas y errores activos o recientes, vaya a la pantalla Registro.
Vea la pagina 27.
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Monitorear y probar los flujos de gas

Puede monitorear y probar los flujos de gas desde la pantalla Sistema de gas en la Vista
de diagnostico de XPR en el CNC a través de EtherCAT.

Para ver la pantalla Sistema de gas:
1. En la pantalla Principal de Phoenix, seleccione Ajustes > Diagnéstico > Sistema XPR.

2. Seleccione el nimero de Station (Estaciéon) O de la XPR | 7 Py | I
que desea monitorear. '""ls:;”grz;:!;#_

3. Seleccione Sistema de gas @. Q) seton 2~

ID de cliente: EDGE Connect
ID de operador: EtherCAT
Sistema ID: XPR

Estado: Esperar al arrangue
Conexion: Buena

‘ FUENTE DE PODER DE PLASMA ‘

@ SISTEMA DE GAS

Monitorear los flujos de gas

Puede monitorear los flujos de gas en Vista de texto (refiérase a la Figura 10) o Vista de diagrama
(refiérase a la la Figura 11 en la pagina 32).

Figura 10 — Pantalla Sistema de gas (Ejemplo de Vista del texto)

TEST PREFLOW TEST PIERCEFLOW
TEST CUTFLOW GAS LEAK TEST
) Presiones de gas en
Sel?cm?[?et pzra DIAGRAM VIEW tiempo real (bar y
" a_ Ista de Torch Connect Ib/pU|92)
diagrama.
Type Sefpoint Output Inlet PWM

LineA Mix  0.00 bar (0 psi) P5 421 bar (61 psi) P2 7.72 bar (112 psi) B3 0%
LineB MNx  0.00bar (0 psi) P3 0.0 bar (0 psi) P11 7.58 bar (110 psi) Bl 0%
Shield Air  2.41 bar (35 psi) P14  2.48 bar (36 psi) P4 7.79 bar (113 psi) B2 28%

Las vélvulas activas — yape States v V6 ve K& vio EEEH vz
se muestran en

gris. OptiMix
Setpoint Output Inlet PWM
HaO 0.0 bar (0 psi) P9 0.00bar (0 psi) P& 2.41 bar (35 psi) B5 0%
E5  0.00 bar (0 psi) P7  0.00bar (0 psi) P6  7.93bar (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)
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Figura 11 — Pantalla Sistema de gas (Ejemplo de Vista de diagrama)

‘ TEST PREFLOW ‘ ‘ TEST PIERCEFLOW |

‘ TEST CUTFLOW ‘ ‘ GAS LEAK TEST ‘

Seleccione para ir a —m E

Vista de texto.

Seleccione para ver las
presiones de gas en
tiempo real en Ib/pulg2 en
lugar de bar.

|
|
|
|
I I I

Efa MIX Q\ECR ]EEEE Elgck ELA;:k BHIEEk
-1 "
Las lineas de gas activas ——p

se muestran en color.

El espesor de las lineas He MIX 02 | NgJAIR| Hen
cambia a medida que
cambia la cantidad

de presion. I
| =1 Torch |

Conrect |

Las medidas y puntos de
ajuste de presion se
muestran cerca de las
valvulas proporcionales y
sensores de ciclo de
trabajo (MAP).

Las valvulas activas se
muestran con un \
simbolo de punto rojo.

. 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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Probar los flujos de gas y las fugas

Realice una prueba de gas para asegurarse de que esta preparado para cortar o para ayudar
a diagnosticar problemas con la calidad de corte, el rendimiento del sistema y la duracion
de los consumibles.

Para hacer una prueba de flujo de gas o de fuga de gas desde el CNC,
el CNC debe tener el control de la XPR. El dispositivo que ajusta un
proceso primero tiene control sobre la XPR.

Para hacer la prueba de flujo de gas en el CNC:

1. Vaya a la pantalla Sistema de gas en la Vista de diagnodstico de XPR. Vea la pagina 31 para
mas detalles.

2. Elija la prueba que desea realizar (Preflujo, Flujo de perforacion, Flujo de corte o Fuga de gas).

3. En el cuadro de dialogo “éEsta seguro?”, seleccione Si. La prueba comienza de inmediato
y dura unos 45 segundos.

Para cancelar una prueba de flujo de gas, seleccione el mismo botén
de prueba de flujo de gas nuevamente o elija una prueba de gas diferente.
Las pruebas de fuga de gas no se pueden cancelar.

Para ver informacion de gas, alertas y errores durante o después de la prueba, seleccione Registro.
Vea Registro de diagndsticos de XPR en la pagina 27.
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Ver informacion de XPR con la interfaz web de XPR

La Interfaz web XPR, que solo esta disponible en dispositivos inaldmbricos, proporciona la mayoria
de los datos que puede encontrar en la Vista de diagnostico de XPR en el CNC. Antes de usar
un dispositivo inalambrico para monitorear los diagnésticos de XPR, revise la Vista

de diagnostico de XPR en Phoenix para ver si los datos que necesita ya estan disponibles
en el CNC. Vea Monitorear la XPR desde el CNC en la pagina 28.

m  Silos datos de diagnostico de XPR que necesitan solamente estan disponibles en la
Interfaz web XPR en un dispositivo inalambrico, consulte el manual de instrucciones
incluido con su fuente de energia plasma XPR para ver la documentacion.

m  Siconecta el CNC a la red inalambrica de una XPR (modo Punto de acceso), el CNC
solamente se podra comunicar con la red de la XPR y no con la red de su sitio. Para
solucionar este problema, use el modo Red en su lugar o conecte un cable Ethernet desde
la conexion LAN del CNC a un puerto que tenga acceso a la red de su sitio. Para obtener
mas detalles sobre el modo AP vs. el modo Red, consulte el manual de instrucciones
incluido con su fuente de energia plasma XPR.

Para conocer las especificaciones del cable Ethernet, vea
Especificaciones e instalacion en la Seccién 1 del EDGE® Connect
Installation and Setup Manual (Manual de instalacién y configuracién
de EDGE® Connect) (809340).

Quitar una XPR de una red EtherCAT para realizar mantenimiento

Si necesita apagar una XPR temporalmente (por ejemplo para hacer mantenimiento), pero desea
seguir usando el sistema de corte, debe quitar momentaneamente la XPR de la configuracion

de la red EtherCAT. Quitar una XPR de la configuracion de la red, procedimiento conocido como
quitar una XPR para realizarle mantenimiento, le permite continuar usando el sistema de corte sin
fallas del bus de campo.

Para quitar una XPR para realizar mantenimiento:
1. Ponga el CNC en apagado (OFF).

2. Ponga en apagado (OFF) la fuente de energia principal de la XPR que quiere quitar para
realizar mantenimiento.

3. Ponga el CNC en encendido (ON).

Cuando Phoenix se abre, comienza a iniciar la red EtherCAT. Luego aparece el mensaje que
se muestra en la Figura 12 en la pagina 35.

34
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Figura 12

EDGE Conneck x|

£Quitar la fuente de energia plasma 1 para realizar
I . mantenimienta?

\l Si @No

El mensaje muestra la XPR que quiere quitar para realizar mantenimiento. En este ejemplo,
es la XPR en la Estacién 1.

4. Elija Si
Phoenix quita la XPR de la configuracion de red y enciende la red EtherCAT.
Si reinicia el CNC mientras la XPR esta fuera por mantenimiento, tendra

gue volver a responder el mensaje éQuitar la fuente de energia plasma
1 para realizar mantenimiento?. Elija Si.

Si intenta cortar con una XPR que esta fuera por mantenimiento, aparece
el siguiente mensaje.

Figura 13

I Lafuente de energia plasma en la Estacion 1 fue
~ quitada para realizar mantenimiento

uOK

Para volver a activar la XPR:

1. Ponga el CNC en apagado (OFF).

2. Ponga en encendido (ON) la fuente de energia principal de la XPR que quiere volver a activar.

3. Ponga el CNC en encendido (ON).

Phoenix agrega la XPR a la configuracion de la red e inicia la red EtherCAT.
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Apéndice A: Acerca de los programas de piezas ProNest para XPR

Consulte la EDGE Connect Programmer Reference (Referencia
del programador del EDGE Connect) (809550) para mas informacion
sobre los cédigos que se utilizan para la programacion de piezas.

Formato del programa de piezas ProNest para una XPR

Cuando usa ProNest para crear un programa de piezas para una XPR, ProNest incluye un comando
G59 V509 Fxxxxx al inicio del programa de piezas. Este comando indica al CNC y a la XPR qué
registro en la base de datos de la tabla de corte deben usar para este programa de piezas.

El registro contiene todos los parametros de procesos que necesitan el CNC y la XPR para
ejecutar el programa de piezas, incluyendo todos los parametros de procesos para corte, marcado
y/o True Hole (cuando corresponda).

Asegurese de que los siguientes ajustes de Cédigo de programa estén
habilitados en la pantalla Corte en Phoenix (Ajustes > Corte): Anular
cédigo G59 EIA, Anular seleccion de proceso, Anular sangria EIA
y Anular cédigo-F EIA.

Por ejemplo: G59 V509 F11189

En este ejemplo, el comando V509 indica al CNC y a la XPR que usen el registro 11189
(80 A O2/Aire) en la base de datos de la tabla de corte para este programa de piezas.

Cuando el CNC lee el comando M07 (Corte activado) en el programa de piezas, el CNC envia
el numero de registro 11189 a la XPR. Luego, la XPR carga los parametros del proceso de corte
asociados del numero de registro 11189. Al mismo tiempo, el CNC carga los parametros del
proceso de corte del numero de registro 11189. Los parametros de proceso son los siguientes:

m  Voltaje del arco m  Velocidad de corte m  Altura de perforacion
m  Corriente de corte m  Tipo y rango de flujo de gas m  Tiempo de perforacion
m  Altura de corte m  Sangria m  Altura de transferencia

Un operador no puede anular estos parametros en el CNC. Para anular
parametros de proceso, las modificaciones se deben realizar en la tabla
de corte de ProNest. Vea la Tabla 8 en la pagina 38 para mas
informacion.
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Anulaciones de procesos

Para cambiar un programa de piezas XPR, modifique la tabla de corte en ProNest (u otro software
CAM) y coloque en la salida el programa de piezas modificado para usar en Phoenix.

Un solo comando G59 V509 Fxxxxx en el programa de piezas se propaga automaticamente
en los campos Seleccion de proceso de XPR.

N
oo water =]
sonmpozar L=
[

Un cddigo de anulacion en la linea de MO7
en el programa de piezas modifica estos valores.

Cadigos de anulacion

Si es necesario modificar los pardametros de proceso de corte, marcado o True Hole en un registro
de la base de datos de la tabla de corte, debe realizar estas modificaciones en ProNest. A estas
modificaciones se las denomina anulaciones de procesos. Cuando coloca en la salida al nuevo
programa de piezas desde ProNest, ProNest indica las anulaciones de procesos con los cédigos
que aparecen en la Tabla 8 en la pagina 38.
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Tabla 8 — Codigos de anulacion de los pardmetros de procesos

Codigo de anulacion Descripcion
AVO Anulacion del voltaje del arco
AVD Anulacion del Retraso de voltaje del arco*
CCO Anulacion de la corriente de corte
CHT Anulacion de la altura de corte
MAF Anulacion del flujo de mezcla de AR
MHF Anulacion del flujo de mezcla de H2
MNF Anulacion del flujo de mezcla de N2
PCF Anulacion del flujo de corte por plasma
PHT Anulacion de la altura de perforacion™*
PTO Anulacioén del tiempo de perforacion
SCF Anulacion del flujo de proteccién de corte
SPF Anulacion del flujo de proteccion de perforacion
THT Anulacion de la altura de transferencia™
* También denominado retraso de Control automatico de voltaje (AVC).
**Vea Anulaciones de la altura de perforacién y la altura de transferencia.

ProNest incluye estos cédigos de anulacion de procesos en la linea de comando MOY.
Esto indica a Phoenix y a la XPR qué valor estandar del registro de la tabla de corte deben

anular con el valor especificado.

Por ejemplo: MO7 AVO116

En este ejemplo, supongamos que el voltaje del arco estandar especificado para este proceso
en el registro de la tabla de corte es 118. La anulacién del parametro de proceso AVO116
en el programa de piezas indica a Phoenix y a la XPR que deben utilizar un voltaje del arco

de 116 en vez de 118.

Las anulaciones de procesos aplicadas en la linea MO7 permanecen vigentes hasta el préximo
comando MO7, que vuelve a cargar los valores estandar de la tabla de corte.

38
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Anulaciones de la altura de perforacion y la altura de transferencia

La altura de perforacion y la altura de transferencia se definen en la tabla de corte de XPR como
valores absolutos (en pulgadas o milimetros). Para XPR, las anulaciones de la altura de perforacion
y la altura de transferencia son independientes de la altura de corte.

Ejemplo: MO7 CHTO0.5 THT0.25 = Corte activado, use una altura de corte de 0.5 pulg. y use una
altura de transferencia de 0.25 pulg.

En este ejemplo, los valores de anulacion de CHT y THT se usan en vez de los valores de altura
de corte y altura de transferencia del registro de la tabla de corte que aparecen como referencia
en la linea G59. Debido a que PHT no esta incluido en la linea M07, se usa el valor de altura

de perforacion del registro de la tabla de corte que aparece como referencia en la linea G59.

Codigos de marcado

Para indicar a Phoenix y a la XPR que anulen los parametros del proceso de corte con
los parametros del proceso de marcado del registro de la tabla de corte, ProNest incluye
el codigo de N2 (nitrogeno) o AR (argon) en la linea de comando M07 (Corte activado).

Por ejemplo: MO7 N2 o0 MO7 AR

Ademas, ProNest indica la velocidad de marcado como un cédigo de valor F después de M07
(Corte activado). La velocidad de marcado puede ser el valor de la tabla de corte o un valor
de anulacion, si especificod una anulacion de velocidad de marcado en la tabla de corte de ProNest.

Por ejemplo:

MO07 N2
F250.

Si va a realizar marcado de texto, vea también el Vea Elija Arranque para
reanudar el corte por plasma con XPR. en la pagina 44.

Si su pieza requiere marcado con polvo de oxicorte con cédigos M09
legados, vea la pagina 44.

Cadigos de True Hole

Para indicar a Phoenix y a la XPR que anulen los parametros del proceso de corte estandar con
los parametros del proceso de corte True Hole del registro de la tabla de corte, ProNest incluye
el codigo TH en la linea de comando MO7 (Corte activado).

Por ejemplo: MO7 TH

Esto indica que los parametros de proceso de corte True Hole del registro de la tabla de corte,
ademas de los parametros True Hole de Phoenix, se usaran para cualquier circulo compatible
con True Hole en lugar de los parametros de proceso de corte estandar.

Ademas de usar los parametros True Hole en la tabla de corte y
en Phoenix, un programa de piezas ProNest aplica automaticamente
velocidades variables en multiples segmentos de orificios para completar
la técnica True Hole.

EDGE Gonnect Adicién al manual 809900ES 39



Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Codigos de contorno interior

Para piezas con contornos interiores, como ranuras, arcos u orificios que no son compatibles con
True Hole, ProNest incluye el codigo O2S en la linea de comando MO7 (Corte activado). El codigo
O2S indica a Phoenix y a la XPR que anulen los parametros de proceso de corte estandar con los
parametros de proceso de corte O2/02 del registro de la tabla de corte.

Por ejemplo: MO7 O2S

Programa de pieza ProNest de ejemplo

El siguiente es un programa de piezas ProNest de ejemplo para una XPR.

G59 V609 F11420

(130 A O2/Aire)

G41

MO07 AVO132 THTO0.25

M51

F80.

G03X0. 7071Y0. 707210. 3536J0. 3536
GO02I1. 5556J1. 5556

M50

M50H-0. 035

G03X-0. 35361-0. 1768J-0. 1768
MO8

G40

M51

M19

MO02

Diferencias entre programas de piezas ProNest para XPR y HPRXD

Si tiene un programa de piezas ProNest que fue creado para una HPRXD,
Hypertherm recomienda que cree un programa de piezas nuevo,
especificamente para XPR.

Existen varias diferencias entre las tablas de corte de XPR y HPRXD. Por ende, también hay
bastante diferencia entre un programa de piezas ProNest creado para una XPR y un programa de
piezas ProNest creado para una HPRXD. Las diferencias clave incluyen las siguientes:

m  Seleccién de proceso
m  Marcado
m  True Hole
= Anulaciones
m  Altura de transferencia y altura de perforacion
A continuacion se describen brevemente. Consulte la EDGE Connect Programmer Reference

(Referencia del programador del EDGE Connect) (809550) para obtener toda informacion sobre
los codigos que se utilizan para la programacion de piezas.
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Seleccidn de proceso

Con las tablas de corte de XPR, la seleccion de proceso usa una sola linea de cédigo
en el programa de piezas. Por ejemplo:

G59 V609 F11189

Este comando indica al CNC y a la XPR qué registro en la base de datos de la tabla de corte deben
usar para este programa de piezas. El registro incluye los parametros para el tipo de antorcha,
tipo de material, corriente de corte, gas y espesor del material. Entonces, este comando unico
especifica todos esos parametros de una sola vez.

Con las tablas de corte de HPRXD, la seleccion de proceso usa varias lineas de codigo Voxx

en el programa de piezas para especificar los parametros para el tipo de antorcha, tipo de material,
corriente de corte, gas y espesor del material. Por ejemplo:

Gb59 V502 F34

G59 V503 F1.00

G59 V504 F130

G59 V505 F2
G59 V507 F33

Marcado

Con las tablas de corte de XPR, la seleccion del proceso de marcado usa el cédigo N2 o AR
en la linea MO7 (Corte activado) en el programa de piezas. Por ejemplo:

Gb59 V509 F11189

i\./.IO7 N2

i\./.I08

Con las tablas de corte de HPRXD, el marcado usa varias lineas de cédigo en el programa
de piezas, incluyendo codigos especificos de marcado. Por ejemplo:

Gb59 V525 F27

i\./.I36 T3

i\./.IOQ

K)HO

Tenga en cuenta que los codigos de marcado que se usan en los programas de pieza de HPRXD
no se usan en los programas de piezas de XPR. Vea Tabla 9 para mas informacion.
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Tabla 9 - Diferencias de cdédigos de marcado entre una XPR y una HPRXD

Cadigo Con una XPR, se usa para.. | Con una HPRXD, se usa para...
M36 T1 (Seleccionar proceso Plasma 1) Corte y marcado Corte

MO7 (Corte activado) Corte y marcado Corte

MO8 (Corte desactivado) Corte y marcado Corte

M36 T3 (Seleccionar proceso Marcador 1) No se usa Marcado

M09 (Habilitar Marcador 1) No se usa Marcado

M10 (Inhabilitar Marcador 1) No se usa Marcado

Cuando realiza marcado con una XPR utilizando un programa de piezas
de HPRXD, Phoenix interpreta automaticamente los codigos de marcado
legados de manera correcta, sin cambiar los codigos a simple vista
en el programa de piezas, si es que inhabilita los siguientes ajustes
de Cédigo de programa en la pantalla Corte en Phoenix (Ajustes >
Corte): Anular cédigo G59 EIA, Anular seleccion de proceso,

Anular sangria EIA y Anular cédigo-F EIA.

True Hole

Con las tablas de corte de XPR, la seleccién del proceso de True Hole usa el coédigo TH en la linea
MO07 (Corte activado) en el programa de piezas. Por ejemplo:

G59 V609 F11189

MO7 TH

Con las tablas de corte de HPRXD, la seleccion del proceso de True Hole usa varias lineas

de codigo Vbxx en el programa de piezas. Por ejemplo:

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

Ademas, en un programa de piezas de HPRXD con True Hole, se aplica una velocidad al orificio.
Con un programa de piezas de XPR con True Hole, se aplican velocidades variables en multiples

segmentos de un orificio.
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Anulaciones

Con las tablas de corte de XPR, las anulaciones de los parametros de procesos usan un codigo
de anulacion en la linea M07 (Corte activado) en el programa de piezas. Por ejemplo:

G59 V609 F11189
MO07 AVO116 THT0.25

Con las tablas de corte de HPRXD, las anulaciones usan cédigos V6xx en el programa de piezas.
Por ejemplo:

Gb59 V502 F34
G59 V503 F1.00
G59 V504 F130
G59 V505 F2
G59 V507 F33

G59 V600 F125
MO7

ProNest sigue usando los codigos de anulaciéon de control de altura
V600 y V607 segun sean necesarios en los programas de piezas de XPR
creados para corte en bisel. Sin embargo, no se admiten otros codigos
de anulacion V6xx en una XPR.

Altura de perforacion y altura de transferencia

Con XPR, las anulaciones de la altura de perforacién y la altura de transferencia son independientes
de la altura de corte. La altura de perforacion y la altura de transferencia se expresan unicamente
como valores absolutos (en pulgadas o milimetros) en las tablas de corte de XPR y en la pantalla
Proceso de Phoenix. Para conocer ejemplos de codigos de programas de piezas, vea la pagina 39.

Con HPRXD, los valores de altura de perforacion y altura de transferencia se expresan como altura
de corte del 50% al 400%. Por ejemplo:

G59 V602 F200 = ajustar el factor altura de perforacion del Plasma 1 en 200% de la altura
de corte
G59 V604 F75 = ajustar el factor altura de transferencia del Plasma 1 en 75% de la altura de corte
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Apéndice B: Marcado con polvo de oxicorte

Si bien los programas de piezas legados se deben volver a publicar con el software CAM, existe
una forma manual de usar un programa de piezas legado para marcar codigos M09 con polvo
de oxicorte y cortar cédigos MO7 con XPR. Siga las pautas y la secuencia especial de los pasos
que aparecen a continuacion.

Pautas

m  Controle el CNC con modo Manual.

m  Use la funcion Avanzar a perforacion para completar primero todo el marcado
con polvo de oxicorte.

No se puede cambiar de modo Plasma a modo Oxicorte.

Marcar con polvo de oxicorte y cortar con XPR

Para usar un programa de piezas legado para marcar con polvo de oxicorte y cortar con XPR:

1. Con el programa de piezas en modo Oxicorte, oprima Arranque y luego oprima Parada
de inmediato para pausar el programa.

2. Elija Avanzar a perforacion y seleccione el primer punto de perforacion de cédigo M09 para
el marcado con polvo de oxicorte.

3. Elija Arranque para comenzar el marcado con polvo de oxicorte.

4. Apenas se completen todos los codigos de marcado M09, elija Parada de inmediato para
pausar el programa de piezas.

Si espera demasiado tiempo para pausar el programa,
los codigos MO7 de corte por plasma se cortan en modo Oxicorte
en vez de en modo Plasma.

5. En la pantalla Principal, elija Cambiar modo de corte y luego elija Plasma.

6. Elija la tecla programable Avanzar a perforacion para saltar a la primera perforacion M07
en el programa de piezas.

7. Elija Arranque para reanudar el corte por plasma con XPR.
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Apéndice C: Opciones para marcado de texto

Corte y marcado con una XPR en un EDGE Connect CNC

Para determinar si debe usar el texto trazado con ProNest, la opcion del marcador de texto
Phoenix en ProNest o el Generador de fuentes de marcador Phoenix, consulte el diagrama
de flujo a continuacion.

dNecesita marcar texto
que no esta en inglés?

éPrefiere una geometria
de corte liso?

Si No

Usar texto trazado con ProNest

Habilitar suavizado Inhabilitar suavizado

Texto trazado con ProNest

El texto trazado con ProNest se incluye como avances de marcado individuales en codigo de salida.

= Importar texto CAD o aplicar en Edicion avanzada

= Parada no sincronizada compatible con movimientos de marcado
= Compatibilidad con Unicode

= Mayusculas o minusculas

= Anulaciones de corriente disponibles

» Toda la geometria de la pieza (corte y marcado) se suavizara durante la importacion de la pieza,
si “Suavizar entidades” esta habilitada.

= Utilizar esta opcidn sin suavizado puede arrojar resultados de mala calidad a nivel cosmético.

ProNest convierte todo el texto trazado al marcador de texto Phoenix

¢ Esta realizando el marcado
directamente en el CNC o a través
de ProNest?

éNecesita realizar una
parada no sincronizada
sobre el marcado?

éUsa ProNest CNC?

No

ProNest CNC no es compatible
con el marcado

Opcion de marcador de texto Phoenix en ProNest

Marcador de texto Phoenix en ProNest

durante la salida.

Sin parada no sincronizada
Solo texto ASCII
TODO MAYUSCULAS

Sin anulaciones de corriente

Usar un marcador de texto Phoenix

El texto marcado se aplica en Phoenix al CNC.

= Sin parada no sincronizada
= Solo texto ASCII

= TODO MAYUSCULAS

= Sin anulaciones de corriente
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