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Yeni Hypertherm sisteminizi kaydettirin

Kayit yaptirmanin avantajlan

M Giivenlik: Kayit yaptirmaniz bir giivenlik veya kalite bildiriminin gerekli oldugu beklenmedik bir
olayda size ulasmamizi saglar.

M Egitim: Kayit yaptirdiginizda Hypertherm Kesme Enstitiisii araciligyla gevrimici triin egitimi
icerigine Ucretsiz erigebilirsiniz.

I Sahiplik onay:: Kayitl olmaniz, sigortanizi kaybedebileceginiz durumlarda, tirlinii satin aldiginizin
kaniti olarak gosterilebilir.

Kolay ve hizli bir sekilde kaydolmak icin www.hypertherm.com/registration adresine gidin.

Uriin kaydettirme siirecinde herhangi bir sorun yasarsaniz liitfen registration@hypertherm.com adresiyle
iletisime gegin.

Kayitlariniz icin

Seri no:

Satin alma tarihi:

Distriblitor:

Bakim notlari:

EDGE, Phoenix, HPR, HPRXD, HPR130XD, HPR260XD, HPR400XD, CutPro, Remote Help, XPR, Powermax ve Hypertherm,
Hypertherm, Inc.'nin ticari markalardir ve Amerika Birlesik Devletleri ve diger Ulkelerde tescilli olabilirler. EtherCAT, Beckhoff
Automation'in ticari markasidir. Tum diger ticari markalar ilgili sahiplerine aittir.

Cevresel sorumluluk Hypertherm'in temel degerlerinden biridir ve bizim basarimiz ve musterilerimizin basarisi igin kritik bir 5neme
sahiptir. Yaptigimiz her iste gevresel etkimizi azaltmanin yollarini ariyoruz. Daha fazla bilgi igin: www.hypertherm.com/environment.

© 2020 Hypertherm, Inc.
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Hypertherm, Inc.

Etna Road, P.O. Box 5010

Hanover, NH 03755 USA

603-643-3441 Tel (Main Office)

603-643-5352 Fax (All Departments)

info@hypertherm.com (Main Office Email)

800-643-9878 Tel (Technical Service)
technical.service@hypertherm.com (Technical Service Email)
800-737-2978 Tel [Customer Service)
customer.service@hypertherm.com (Customer Service Email)
866-643-7711 Tel (Return Materials Authorization)
877-371-2876 Fax (Return Materials Authorization)
return.materials@hypertherm.com (RMA email)

Hypertherm México, S.A. de C.V.

Avenida Toluca No. 444, Anexo 1,

Colonia Olivar de los Padres

Delegacién Alvaro Obregén

México, D.F. C.P. 01780

52 555681 8109 Tel

52 55 5683 2127 Fax

Soporte. Tecnico@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Plasmatechnik GmbH
Sophie-Scholl-Platz 5

63452 Hanau

Germany

00 800 33 24 97 37 Tel

00 800 49 73 73 29 Fax

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)
00 800 4973 7843 Tel (Technical Service)

technicalservice.emea@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm (Singapore] Pte Ltd.

82 Genting Lane

Media Centre

Annexe Block #A01-01

Singapore 349567, Republic of Singapore

65 6841 2489 Tel

65 6841 2490 Fax

Marketing.asia@hypertherm.com (Marketing Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Japan Ltd.

Level 9, Edobori Center Building

2-1-1 Edobori, Nishi-ku

Osaka 550-0002 Japan

816 6225 1183 Tel

81 6 6225 1184 Fax

HTJapan.info@hypertherm.com (Main Office Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Europe B.V.

Vaartveld 9, 4704 SE

Roosendaal, Nederland

31 165 596907 Tel

31 165 596901 Fax

31 165 596908 Tel (Marketing)

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)
00 800 4973 7843 Tel [Technical Service)
technicalservice.emea@hypertherm.com
(Technical Service Email)

Hypertherm (Shanghai] Trading Co., Ltd.
B301, 495 ShangZhong Road
Shanghai, 200231

PR China

86-21-80231122 Tel
86-21-80231120 Fax

86-21-80231128 Tel (Technical Service)
techsupport.china@hypertherm.com
(Technical Service Email)

South America & Central America: Hypertherm Brasil Ltda.
Rua Bras Cubas, 231 — Jardim Maia

Guarulhos, SP — Brasil

CEP 07115-030

55 11 2409 2636 Tel

tecnico.sa@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Korea Branch

#3904. APEC-ro 17. Heaundae-gu. Busan.

Korea 48060

82 (0)51 747 0358 Tel

82 (0)51 701 0358 Fax
Marketing.korea@hypertherm.com (Marketing Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com

(Technical Service Email)

Hypertherm Pty Limited

GPO Box 4836

Sydney NSW 2001, Australia

61 (0) 437 606 995 Tel

617 3219 9010 Fax
au.sales@Hypertherm.com (Main Office Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com
(Technical Service Email)

Hypertherm (India) Thermal Cutting Pvt. Ltd
A-18/ B-1 Extension,

Mohan Co-Operative Industrial Estate,

Mathura Road, New Delhi 110044, India
91-11-40521201/ 2/ 3 Tel

91-11 40521204 Fax
HTindia.info@hypertherm.com (Main Office Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com

(Technical Service Email)

Hc’ Egitim ve 6gretim kaynaklari igin gevrimiginde www.hypertherm.com/hci adresinde yer alan

HYPERTHERM

Hypertherm Kesme Enstitiisi'ne (HCI) gidin.
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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.

BG (BbJITAPCKU/BULGARIAN)

MPEAYMNPEXMOEHWME! Mpeaun na pabotute ¢ koeto 1 fa e obopynsaHe
Hypertherm, npoueTeTe MHCTPYKLMKUTE 3a 6€30MACHOCT B PbKOBOACTBOTO

Ha BalMA NpoayKT, ,MHCTpyKuma 3a 6e3onacHocT u cboteeTcTare” (80669C),
2MHCTpyKuma 3a 6e3onacHocT W cboTBeTcTBMe Ha Waterjet* (80943C)

u ,MIHCTPyKUMA 3a npeaynpemaeHue 3a paguodectora (80945C).

Konusa Ha pbroBogacTBaTa MOKeE Aa NPUApPYKaBaT NPOAYKTa B €/1EKTPOHEH
1 B nevateH dopmat. MoxeTe Aa NonyynTe KONMA Ha PbKOBOACTBATA,
npeanaraHy Ha BCuuku eanuu, ot ,Documents library (Bubnuoteka

3a AOKyMEHTH) Ha agpec www.hypertherm.com.

ET (EESTI/ESTONIAN)

HOIATUS! Enne Hyperthermi mis tahes seadme kasutamist lugege lébi toote
kasutusjuhendis olevad ohutusjuhised ning Ohutus- ja vastavusjuhend
(80669C), Vegjoa ohutuse ja vastavuse juhend (80943C) ja Raadiosageduse
hoiatusjuhend (80945C). Ohutusjuhiste eiramine vdib pdhjustada vigastusi

ja kahjustada seadmeid.

Juhiste koopiad véivad olla tootega kaasas elektroonilises ja triikivormingus.
Juhiste koopiaid koigis iga kasiraamatu jaoks saadaolevas keeles saate
hankida ka ,Documents library (dokumentide raamatukogust)” lehel
www.hypertherm.com.

FI (SUOMI/FINNISH)

VAROITUS! Ennen minkaan Hypertherm-laitteen kayttoa lue
tuotteen kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet, turvallisuuden
ja vaatimustenmukaisuuden késikirja (80669C), vesileikkauksen
turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden késikirja (80943C)

ja radiotaajuusvaroitusten késikirja (80945C).

Kéyttooppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana elektronisessa

ja tulostetussa muodossa. Voit saada kéyttoppaiden kopiot kaikilla
kielilla "latauskirjastosta”, joka on osoitteessa www.hypertherm.com.

CS (CESKY/CZECH)

VAROVANI! Pred uvedenim jakéhokoli zafizeni Hypertherm do provozu

si preététe bezpecnostni pokyny v pfiruéce k produktu a v Manualu pro
bezpeénost a dodrZovani predpisii (80669C), Manuélu pro bezpednost

a dodrZovani pfedpist pfi fezani vodnim paprskem (80943C) a Manuélu
varovani ohledné rédiovych frekvenci (80945C).

Kopie pfiru¢ek a manualt mohou byt sou¢asti dodavky produktu,

a to v elektronické i tisténé formé. Kopie pfiru¢ek a manuall ve véech
jazykovych verzich, v nichz byly dané pfirucky a manualy vytvoreny, naleznete
v ,Knihovné dokument( na webovych strankach www.hypertherm.com.

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).

Des copies de ces manuels peuvent accompagner le produit en format
électronique et papier. Vous pouvez également obtenir des copies de chaque
manuel dans toutes les langues disponibles & partir de la « Bibliothéque

de documents » sur www.hypertherm.com.

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), gennemlzeses.

Kopier af manualerne kan ledsage produktet i elektroniske og trykte formater.
Du kan ogsa fa kopier af manualer, pa alle sprog der er til radighed for hver
manuel, fra “Dokumentbiblioteket” pad www.hypertherm.com.

DE (DEUTSCH/GERMAN)

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerét 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 kénnen dem Gerét in elektronischer
Form oder als Druckversion beiliegen. Alle Handbticher und Anleitungen
kénnen in den jeweils verfuigbaren Sprachen auch in der
,Dokumente-Bibliothek" unter www.hypertherm.com heruntergeladen werden.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

MPOEIAOMNOIHZH! Mpwv B€oete oe Aettoupyia ornolovdrnote €EOMAIGHO TNG
Hypertherm, SiaBaote Tig 0dnyieg aopalieiag oto eyxepidlo Tou npoidvtog
Kat 610 eyxelpibio aopdAeiag kat oupudppwong (80669C), oto eyxelpibio
aopdleiac kat ouppdppwong Tou waterjet (80943C) kat oTo gyyelpiSio
npoeiSonoirjoewy yia g padioouyvdtnres (80945C).

Avtiypada Twv eyxeipidiwv Uropei va cuvoSedouv To MPOIOV 0e NAEKTPOVIKY|
kat éviunn popdry. Mnopeite, emiong, va Aaete avtiypada twv eyxepidinv
og OAeg TG YAwooeg rnou SiatiBevtal yia kabe eyxelpidio and tnv Yndlaxn
BiBhoBrikN eyypadwv (Documents library) otn 8ladiktuakr Tornobeoia
www.hypertherm.com.

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).

Pueden venir copias de los manuales en formato electrénico e impreso
junto con el producto. También se pueden obtener copias de los manuales,
en todos los idiomas disponibles para cada manual, de la “Biblioteca

de documentos” en www.hypertherm.com.

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést iizemeltetne,
olvassa el a biztonsagi informaciokat a termék kézikonyvében, a Biztonsagi
és szabalykévetési kézikényvben (80669C), a Vizsugaras biztonsagi

és szabalykévetési kézikényvben (80943C) és a Radidfrekvencids
figyelmeztetéseket tartalmazé kézikényvben (80945C).

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban
is mellékelve lehetnek. A kézikdnyvek példanyai (minden nyelven)

a www.hypertherm.com weboldalon a ,Documents library”
(Dokumentum kényvtar) részben is beszerezheték.

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 dalam format elektronik maupun cetak.
Anda juga dapat memperoleh salinan manual, dalam semua bahasa yang
tersedia untuk setiap manual, dari "Perpustakaan dokumen"

di www.hypertherm.com.



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).

Il prodotto pud essere accompagnato da copie elettroniche e cartacee

del manuale. E anche possibile ottenere copie del manuale, in tutte le lingue
disponibili per ogni manuale, dall™Archivio documenti” all'indirizzo
www.hypertherm.com.

RO (ROMANA/ROMANIAN)

AVERTIZARE! inainte de utilizarea oricrui echipament Hypertherm, cititi

instructiunile de siguranté din manualul produsului, manualul de sigurantd
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 manualului in format tiparit si electronic.
De asemenea, dumneavoastra puteti obtine copii ale manualelor, in toate limbile
disponibile pentru fiecare manual, din cadrul sectiunii ,Biblioteca documente”
aflaté pe site-ul www.hypertherm.com.

JA (B Z5E/JAPANESE)

24 | Hypertherm #2837 21ET B E0IC. TORRHRBAZICH 2 R2ER.
(et dVTSAT VAR =TIV (80669C), U+—%2—Txw b
DEEEDAV T4 7 A1 (80943C). EEKEL ] (80945C) & HEid+
CEEL,

SBBZEDIE—IE. BF 74—~ v b, TRIZHREE L TRRBICERE
NTVWET, FFHBEZEIE. wwwhyperthermcom D TRF a1 XV S 1 T75
U] DoBEECAFTEET,

KO (2I=0{/KOREAN)

A1 Hypertherm EHIE AF&57| ol ME YAt ot L AH &
MEA(80669C), HEIM o+ L 7 &4 HMHAM(80943C) 22| M
Fot 21 HYEAM(80945C)0f LIS QlE o F X|RIE o dAl2.

TR AL QIME HAloZ MYEM AEO| MED &7 MSE

= A& Lt www.hypertherm.com 2| 'Documents library (£ A1 2} 0|2 E{E])
HME ZE Q0|2 0|8 £+ U= dBM AHES P2+ Y&t

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

BEPEIMCBb! Mepen pa6otoit ¢ nobbim o6opynosaHvem Hypertherm
03HaKOMBLTECH C MHCTPYKLMAMKU N0 6€30MacHOCTH, NpeACcTaBNeHHbIMA

B PYKOBOACTBE, KOTOPOE NOCTaBNAETCA BMECTE C NMPOAYKTOM,

B PyxoBoacTse no 6esonacHocti u coorsetctauto (80669C),

B PyxosozacTae no 6e30nacHOCTH M COOTBETCTBHIO /1 BOAOCTPYHHOM
peskm (80943C) n PyKoBOACTBE 110 NPEeAYNPemaeHHI0 0 paano4acToTHOM
nanyqermnn (80945C).

Honun pyKoBogcTB, KOTOpblE MOCTABNAOTCA BMECTE C MPOAYKTOM, MOMyT GbiTh
NPEeACTaB/EHbl B 3NIEKTPOHHOM M GyMarHOM Buae. Konum pyKoBoacTs Ha BCex
A3blKax, Ha KOTOPbIE NEPEBEAEHO TO U MHOE PYKOBOACTBO, MOXHO TaKkKe
3arpyauvThb B pasaene «brubnvoteka aokymeHTOB» Ha BeG-caiTe
www.hypertherm.com.

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding, in de Veiligheids-

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. De handleidingen, elke handleiding
beschikbaar in alle talen, zijn ook verkrijgbaar via de “Documentenbibliotheek”
op www.hypertherm.com.

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

VYSTRAHA! Pred pouzitim akéhokolvek zariadenia od spolo&nosti Hypertherm
si precitajte bezpe¢nostné pokyny v nadvode na obsluhu vasho zariadenia

av Manuéli o bezpe&nosti a sulade s normami (80669C), Manuali

o bezpednosti a sdlade s normami pre systém rezania vodou (80943C)

a v Manuéli s informéciami o radiofrekvencii (80945C).

Kopia navodu, ktora je dodavana s produktom, méze mat elektronicku
alebo tlatenu podobu. Képie navodov, vo vSetkych dostupnych jazykoch,
su k dispozicii aj v sekcii z ,kniznice Dokumenty" na www.hypertherm.com.

NO (NORSK/NORWEGIAN)

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

Eksemplarer av handbekene kan medfelge produktet i elektroniske og trykte

utgaver. Du kan ogsa fa eksemplarer av handbekene i alle tilgjengelige sprak
for hver handbok fra dokumentbiblioteket pa www.hypertherm.com.

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 Prirocniku za varnost in skladnost sistemov rezanja
z vodnim curkom (80943C) in v Priroéniku Opozorilo o radijskih frekvencah
(80945C).

Izdelku so lahko prilozeni izvodi priro¢nikov v elektronski ali tiskani obliki.
Izvode priro€nikov v vseh razpoloZljivih jezikih si lahko prenesete tudi iz knjiznice
dokumentov “Documents library” na naslovu www.hypertherm.com.

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

firmy Hypertherm nalezy sig zapozna¢ z instrukcjami bezpieczenstwa
zamieszczonymi w podreczniku produktu, w podreczniku bezpieczeristwa

i zgodnosci (80669C), podreczniku bezpieczeristwa i zgodnosci systeméw
strumienia wody (80943C) oraz podreczniku z ostrzezeniem o czestotliwosci
radiowej (80945C).

Do produktu moga by¢ dotaczone kopie podrecznikow w formacie
elektronicznym i drukowanym. Kopie podrecznikéw, w kazdym udostgpnionym
jezyku, mozna réwniez znalezé w ,Bibliotece dokumentow” pod adresem
www.hypertherm.com.

SR (SRPSKI/SERBIAN)

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom
proditajte uputstva o bezbednosti u svom priruéniku za proizvod,

Priruéniku o bezbednosti i usaglasenosti (80669C), Priruéniku o bezbednosti
i usaglasenosti Waterjet tehnologije (80943C) i Priruéniku sa upozorenjem

o radio-frekvenciji (80945C).

Moze se dogoditi da kopije priru¢nika prate proizvod u elektronskom

i tampanom formatu. Takode mozete da pronadete kopije priru¢nika, na svim
jezicima koji su dostupni za svaki od priru¢nika, u “Biblioteci dokumenata”
(“Documents library”) na www.hypertherm.com.

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm,
leia as instrugdes de seguranga no manual do seu produto, no Manual
de Segurancga e de Conformidade (80669C), no Manual de Segurancga
e de Conformidade do Waterjet (80943C) e no Manual de Adverténcia
de radiofrequéncia (80945C).

Copias dos manuais podem acompanhar os produtos nos formatos eletrénico
e impresso. Também é possivel obter cdpias dos manuais em todos os idiomas
disponiveis para cada manual na “Biblioteca de documentos” em
www.hypertherm.com.

SV (SVENSKA/SWEDISH)

VARNING! Las haftet sdakerhetsinformationen i din produkts sdkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C), sikerhets- och efterlevnadsmanualen fér
Waterjet (80943C) och varningsmanualen f6r radiofrekvenser (80945C)
for viktig sékerhetsinformation innan du anvander eller underhéller
Hypertherm-utrustning.

Kopior av manualen kan medfélja produkten i elektronisk och tryckform.
Du hittar dven kopior av manualerna i alla tillgéngliga sprak
i dokumentbiblioteket (Documents library) p& www.hypertherm.com.



TH (n131'Ine/THAI) ZH-CN (& {513 /CHINESE SIMPLIFIED)

Ausiaul ria}tmi‘lﬁmuqﬂﬂ'iiﬁ‘naq Hypertherm ﬁﬂﬂilﬂ Tﬂsﬂa’mfimuuﬁﬁm Z48 ) ERERMEREEZE, BRIEFRFMH. (REMENEFF
anulaaadalugiion1slddudn glladuaiudaandaiaznisUfiis MY (80669C). (KEIRREFEMETEM) (80943C) UK

711 (80669C), Aladnumulaanduuaznisufiifinmamiunsldidaszuy (BHRESFMY) (80945C) FREIRSIRIERM.

291ma51dn (80943C) wuax dlladnfiautialiuaiuiiing (80945C) .

15 Lidticaudrnusiisinuaiudasadaatadinalilianisuiaidunialina BE 7= AR AR F AT BESR (it rR F AR FRED IR A AhE L. AT N

“Documents library” (LI F#E) HREEATFMRAER MESHIEIA,

Aaudaunisiaglnsal
WL www.hypertherm.com.

AufaafidurdgialusluuudidansafinduasuuuiIRURLULNIGIL UBNIN

il Aaudnsnuadudiungiiaudazlssaniunieising g AT Fw 6T “ade
na1s” Wiyl www.hypertherm.com ZH-TW (5% % 3U/CHINESE TRADITIONAL)

_ BE | EIREMEMA Hypertherm B2 &R , FARBLERTFRANZ IS
TR (TURKCE/TURKISH) T, BF (REMERERFM) (80669C) . KkTNLZLFERERFM)
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Giris
Hypertherm'in CE isaretli ekipmani, EN60974-10 standardina uygun

olarak monte edilmistir. Ekipman, elektromanyetik uyumluluga ulagsmak
icin, asagida verilen bilgilere gére kurulmali ve kullaniimalidir.

Etkilenen ekipman yakin civarda oldugunda veya ytiksek derecede
hassasiyete sahip oldugunda EN60974-10 tarafindan gerekli goriilen
limitler paraziti tamamen ortadan kaldirmak igin yeterli olmayabilir.

Bu gibi durumlarda, paraziti daha da azaltmak igin baska tedbirler
almak gerekebilir.

Bu kesme ekipmani, sadece endiistriyel bir ortamda kullaniimak tzere
tasarlanmistir.

Kurulum ve kullanim

Plazma ekipmaninin, Ureticinin talimatlarina gére kurulumu
ve kullanimindan kullanici sorumludur.

Elektromanyetik parazitler algilandiginda durumu treticinin teknik
yardimiyla ¢6ziimlemek, kullanicinin sorumlulugunda olacaktir. Bazi
durumlarda, bu ¢éziim eylemi kesme devresinin topraklanmasi kadar
basit olabilir, bkz. Calisma pargasinin topraklanmasi. Diger durumlarda,
bir gtic kaynagini ve bagli giris filtreleriyle birlikte komple bir calismayi
iceren elektromanyetik bir perde kurmak gerekebilir. Her durumda,
elektromanyetik parazitler artik bir sorun teskil etmeyecek noktaya

dek azaltiimaldir.

Alanin degerlendirilmesi

Kullanici, ekipmani kurmadan 6nce, gevreleyen alandaki olasi
elektromanyetik sorunlarin bir degerlendirmesini yapmalidir.
Su maddeler dikkate alinmaldir:

a. Kesme ekipmaninin Ustiinde, altinda ve yakinindaki diger
besleme kablolari, kontrol kablolari, sinyalizasyon ve telefon
kablolari.

b. Radyo ve televizyon alici ve vericileri.
Bilgisayar ve diger kontrol ekipmanlari.

d. Givenlik agisindan 6nemli ekipman, 6rn. endiistriyel ekipmanin
korunmasi.

e. Ortamdaki kisilerin saghg, 6rn. kalp pili veya kulaklik kullanan
kisiler.

f. Kalibrasyon veya 6lgiim igin kullanilan ekipmanlar.

g. Ortamdaki diger ekipmanlarin etkilenmemesi. Kullanici, ortamda
kullanilan diger ekipmanlarin uyumlu olmasini saglamaldir.
Bu, ek koruma nlemleri gerektirebilir.

h. Kesme islemi veya diger faaliyetlerin gerceklestirilecegdi saatler.

Dikkate alinmasi gereken gevreleyen alan boyutu, binanin yapisina ve yer

alan diger faaliyetlere bagl olacaktir. Cevreleyen alan, tesisin sinirlari
disina tasabilir.

Yayilmay! azaltma yontemleri
Sehir sebekesi

Kesme ekipmani, sehir sebekesine ureticinin 6nerileri dogrultusunda
baglanmalidir. Parazit meydana gelirse, sehir sebekesinin filtrelenmesi
gibi ek 6nlemler almak gerekebilir.

Kalici olarak kurulan kesme ekipmaninin besleme kablosunun, metal 6rgt
veya esdegeriyle blendajina 6nem verilmelidir. Blendaj, tim kablo sistemi
boyunca kesintisiz olmalidir. Blendaj, sehir sebekesine baglanmalidir;
boylece metal 6rgui ve kesme gui¢ kaynagi muhafazasi arasinda iyi bir
elektrik temasi saglanr.

Kesme ekipmaninin bakimi

Kesme ekipmaninin, treticinin dnerileri dogrultusunda diizenli olarak
bakimi yapiimalidir. Kesme ekipmaninin galismasi sirasinda, tiim erisim
ve servis kapilari ve kapaklari kapatiimali ve uygun sekilde sabitlenmelidir.
Kesme ekipmaninda, bu degisiklik ve ayarlamalarin treticinin yazil
talimatlarinda yer almasi durumu harig, higbir sekilde degisiklik
yapilmamalidir. Ornegin, ark diizenleme ve dengeleme cihazlarinin kivilcim
bosluklari, treticinin 6nerileri dogrultusunda ayarlanmali ve muhafaza
edilmelidir.

Kesme kablolan

Kesme kablolari, mimkiin oldugunca kisa tutulmali ve zemin seviyesinde
veya zemine yakin uzatilarak birbirine yakin konumlandiriimalidir.

Espotansiyelli baglama

Kesim tertibatinda ve yakininda bulunan tim metalik bilesenlerin
baglanmasi, dikkatle ele alinmalidir.

Bununla birlikte, calisma pargasina baglanan metalik bilesenler,
operatdriin bu metalik bilesenlere ve elektroda (lazer kafalar igin nozul)
ayni anda dokunarak elektrik soku yasamasi riskini artiracaktir.

Operator, baglanan tiim bu metalik bilesenlerden izole edilmelidir.

Giivenlik ve Uygunluk
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Calisma parcasinin topraklanmasi

Calisma pargasinin elektrik glivenligi agisindan topraklanmadigi veya
konum ve boyutu nedeniyle topraklanamadigi durumlarda (6rn. gemi
govdesi veya gelik yapilarin ingaati), galisma pargasini topraga baglamak,
yayilimi her zaman olmasa da bazen dusturebilir. Calisma pargasinin
topraklanmasinin kullanicilarda yaralanma tehlikesini veya diger elektrikli
ekipmanlara hasar riskini arttirmasini 6nlemek igin gerekli 6nlemler
alinmalidir. Gerektiginde, ¢alisma pargasinin topraklama baglantisi
calisma pargasina dogrudan bir baglanti ile yapiimalidir; ancak dogrudan
baglantiya izin verilmeyen bazi tilkelerde topraklama, ulusal yasalara gére
segilen uygun kapasitanslarla saglanmalidir.

Not: Kesme devresi, giivenlik nedeni ile topraklanabilir veya
topraklanmayabilir. Topraklama diizenlemelerini degistirme islemi, sadece,
degisikliklerin yaralanma riskini (6rn. diger ekipmanlarin topraklama
devrelerine hasar verebilecek paralel kesme akim déns yollarina izin
vererek) artinp artirmayaca@ini degerlendirmeye yetkili ehil bir kisi
tarafindan gergeklestiriimelidir. ilave rehber bilgiler su kaynakta
saglanmaktadir: IEC 60974-9, Ark Kaynag@i Ekipmani,

Bolim 9: Kurulum ve Kullanim.

Ekranlama ve blendaj

Cevreleyen alandaki diger kablo ve ekipmanlarin segici ekranlama
ve blendaji, parazit sorunlarini azaltabilir. Bazi 6zel uygulamalarda,
tum plazma kesme donaniminin ekranlanmasi gtindeme gelebilir.
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Garanti

Dikkat

Orijinal Hypertherm pargalari, Hypertherm sisteminiz igin fabrika
tarafindan 6nerilen yedek pargalardir. Orijinal Hypertherm pargalari
disinda pargalarin kullanilmasindan kaynaklanan herhangi bir hasar veya
yaralanma Hypertherm garanti kapsaminda olmayabilir, ve Hypertherm
Urtintintin hatali kullanimini teskil eder.

Uriiniin glivenli kullanimi, tamamen sizin sorumlulugunuz altindadir.
Hypertherm, iriiniin ortaminizda emniyetli kullanimi ile ilgili olarak
herhangi bir givence veya garanti vermez/veremez.

Genel

Hypertherm, Inc. Uriinlerinin, asagida siralandigi lizere, malzeme ve isgilik
agisindan kusurlu olmayacagini burada belirtilen 6zel stireler dahilinde
garanti eder: Hypertherm bir kusurla ilgili bildirim aldig takdirde,

(i) plazma giig kaynaklari igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baglamak
tizere iki (2) yillik bir dénem, ancak buna bir istisna olarak, Powermax
marka gii¢ kaynaklari igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak
tizere Uig () yillik bir ddnem, ve (ii) tor¢ ve kablolar igin tarafiniza teslim
tarihinden itibaren baglamak tizere bir (1) yillik bir dénem, ancak bunun
istisnasi olarak entegre kablolu HPRXD kisa torg igin tarafiniza teslim
tarihinden itibaren baglamak tizere alti (6) aylik bir dénem, ve torg lifter
takimlari igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak tizere bir

(1) yillik bir dénem, ve Automation Uriinleri igin tarafiniza teslim
tarihinden itibaren baslamak tizere bir (1) yillik bir dénem, ancak

bunun istisnalar olarak, EDGE Connect CNC, EDGE Connect T CNC,
EDGE Connect TC CNC, EDGE Pro CNC, EDGE Pro Ti CNC,
MicroEDGE Pro CNC ve ArcGlide THC igin tarafiniza teslim tarihinden
itibaren baslamak izere iki (2) yillik bir dénem, (i) Hylntensity fiber lazer
pargalar igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baglamak tizere iki (2)
yillik bir dénem, ancak bunun istisnalari olarak lazer kafalar ve isin iletim
kablolari igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak tizere bir (1)
yillik bir dénem.

Tum Gguncl taraf motorlar, motor aksesuarlari, alternatérler ve alternatér
aksesuarlari, ilgili Ureticilerin garantileri kapsaminda olup, bu garanti
kapsamina dahil degildir.

Bu garanti kosullari, faz dénusturiicilerle birlikte kullanilan Powermax
marka gui¢ kaynaklarina higbir sekilde uygulanmayacaktir. Ayrica
Hypertherm, ister faz donusturtictiden ister gelen hat glictinden
kaynaklansin, yetersiz glig kalitesi nedeniyle hasar goren sistemler igin
garanti saglamaz. Bu garanti; hatali monte edilmis, lizerinde degisiklik
yapilmis veya baska bir sekilde hasar gérmiis higbir trline uygulanmaz.

Sadece ve sadece burada belirtilen garantinin uygun sekilde
basvurulmasi ve uygulanmasi halinde, tek ve miinhasir ¢6ziim olarak
Hypertherm urlin igin tamir, degistirme veya ayarlamayi yapacaktir.
Hypertherm'in, 6n onayi ile (gegerli bir sebebe dayandirimadan iptal
edilemez), ambalaji uygun sekilde Hanover veya New Hampshire'daki
isyerlerine veya yetkili bir Hypertherm onarim tesisine, ilgili ttim sigorta,
navlun ve masraflar miisteri tarafindan pesin 6demeli olarak iade edilen
ve bu garanti kapsaminda olan kusurlu tim Urtinleri tamamen kendi
inisiyatifinde olmak kaydiyla tcretsiz olarak onaracak, yenisiyle
degistirecek veya diizenleyecektir. Hypertherm; bu paragrafa uygun
veya Hypertherm'in yazili 6n onayina sahip olanlar disinda, isbu garanti
kapsamindaki Urtinlerin herhangi bir onarim, yenileme veya ayarlamasi ile
ylkimlu tutulmayacaktir.

Yukarida belirtilen garanti, miinhasirdir ve agik, 6rtilt, yasal veya trtinlerle
veya urtinlerden elde edilebilecek sonuglarla bagka sekilde ilgili diger tim
garantilerin ve tim 6rtllii garantilerin veya kalite veya ticaret kosullarinin
veya belirli bir amaca veya ihlali 6nlemeye uygunlugun yerine geger.
Yukarida belirtilenler, garantinin Hypertherm tarafindan ihlali durumunda
tek ve miinhasir yasal ¢oziimi olusturacaktir.

Distribiitorler/Orijinal Ekipman Ureticileri farkli veya ilave garantiler
sunabilirler, ancak Distribiitérler/Orijinal Ekipman Ureticileri size herhangi
bir ek garanti korumasi vermeye veya Hypertherm tzerinde baglayici
anlam tasidigi duisiinlilen herhangi bir betimleme yapmaya yetkili degildir.

Patent giivencesi

Uriinlerin Hypertherm tarafindan tretimedigi veya Hypertherm'den farkli
bir kisi tarafindan Hypertherm teknik 6zelliklerine tam uyumluluk iginde
olmadan Uretildigi ve tasarim, islem, formiil veya kombinasyonlarin
Hypertherm tarafindan gelistiriimedigi veya gelistirilmis olarak
addedilmedigi durumlar disinda Hypertherm, Hypertherm trtintintin tek
basina veya Hypertherm tarafindan temin edilmeyen herhangi bir bagka
triinle birlikte olmayan kullaniminin herhangi bir tiglincii tarafin patentini
ihlal ettigi iddia edilerek tarafiniza karsi agilan tim dava veya yasal
islemlerde, masrafi kendisine ait olmak kaydiyla, savunma hakkina sahip
olacak veya bunlari bir géziime baglayacaktrr. ileri siiriilen bu ihlalle
baglantili tim eylem veya eylem tehditlerini 6grenir 6grenmez
Hypertherm'i derhal (ve her haliikarda tiim eylem veya eylem tehditlerini
dgrendikten sonra en geg on dért (14) giin iginde olmak izere)
bilgilendirmelisiniz. iddiaya karsi savunmada Hypertherm'in savunma
yukimlultigu, sadece Hypertherm'in inisiyatifine ve tazmin edilen tarafin
isbirligi ve yardimlarina gére sekillendirilecektir.

Yukiimliliiklerin sinirlandiriimasi

Hypertherm, (kaybedilen karlar dahil oimak ancak bunlarla
sinirh olmamak kaydiyla) tiim rastlantisal, tali, dogrudan, dolayl,
cezalandirici veya 6rnek hasarlar konusunda, bu yiikiimliiliigiin
bir s6zlesme ihlali, haksiz fiil, kesin yiikiimliiliik, yetki ihlali,
temel amacin yetersizligi seklinde veya diger bicimlerde olup
olmadigi dikkate alinmadan ve bu hasarlarin olasilig:
konusunda 6nceden bilgilendirilmis olsa dahi, hicbir durumda
hicbir kimse veya kuruma karsi yiikiimlii olmayacaktir.
Hypertherm islememe siiresi, iiretim kaybi veya gelir kaybi
temelinde Distribiitore yonelik herhangi bir kayipta hicbir
sorumluluk kabul etmeyecektir. Distribiitér ve Hypertherm bu
hiilkmiin bir mahkeme tarafindan gecerli yasayla tutarl en genis
kapsaml yiikiimliiliiklerin sinirlandiriimasi olarak
yorumlanacagini diistinmektedirler.

Ulusal ve yerel yasalar

Sihhi tesisat ve elektrik kurulumlarini diizenleyen ulusal ve yerel yasalar,
bu kilavuzda igerilen tiim talimatlarin 6ntine geger. Hypertherm, herhangi
bir yasa ihlali veya yetersiz is uygulamalari nedeniyle meydana gelen
kisisel yaralanmalar veya miilk hasarlarindan higbir durumda yiikiimlti
olmayacaktir.

Giivenlik ve Uygunluk
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Garanti

Yiikiimliiliik kapsami

Hypertherm’in iiriiniin kullanimindan dogan veya kullanimiyla
ilgili herhangi bir hak talebi davasi veya yasal islem
konusundaki yiikiimliiliigii, bdyle bir sey var sayildiginda;

bu yiikiimliiliik s6zlesme ihlali, haksiz fiil, kesin yiikiimliiliik,
yetki ihlali, temel amacin yetersizligi veya diger sekillere bagh
olsun veya olmasin (mahkeme, tahkim, diizenleyici islem veya
baska tiirlii olsun veya olmasin), toplamda, bu hak talebini
doguran iriinler icin ddenen miktar hicbir durumda asamaz.

Sigorta

Bu miktarlar ve tiirlerde, Hypertherm'i, tiriinlerin kullanimindan dogan
tiim dava nedeni durumlarinda zarar gérmeyecek sekilde korumak
ve savunmak igin yeterli ve uygun kuveri igeren bir sigortaya her
zaman sahip olacak ve bunu muhafaza edeceksiniz.

Haklarin devri

Sadece burada sahip oldugunuz ve tim varliklarinizin veya hisse
senetlerinizin satisina veya varliklarinizin veya hisse senetlerinizin esas
itibariyla toplam satisina iliskin mevcut tiim haklarinizi, isbu Garanti
Belgesinin tiim sart ve hiikiimleriyle baglanmayi kabul eden bir ardila
devredebilirsiniz. Bdyle bir devrin gergeklesmesinden énceki otuz (30)
glin igerisinde, onay hakkini sakli tutan Hypertherm'e yazili olarak
bildirimde bulunmayi kabul etmektesiniz. Hypertherm'e zamaninda
bildirimde bulunmayi ve burada belirtilen sekilde onayini almayi ihmal
etmeniz halinde burada belirtilen garanti hiikimstiz ve gegersiz sayilacak
ve Hypertherm'e karsi garanti ya da baska sekilde herhangi bir basvuru
hakkiniz kalmayacaktir.

Su jeti uiriinl garanti kapsami

Uriin

HyPrecision
pompalar

PowerDredge
asindirici giderme
sistemi

EcoSift agindirici
geri donustirme
sistemi

Asindirici lgim
cihazlan

Agma/kapama valfi

hava aktiatorleri

Elmas orifisler

Parca kapsami

Nakliye edildigi tarihten itibaren 27 ay veya
onaylanmis montaj tarihinden itibaren

24 ay veya 4000 saat; hangisi 6nce olursa
o kabul edilir.

Nakliye edildigi tarihten itibaren 15 ay veya
onaylanmis montaj tarihinden itibaren 12 ay;
hangisi 6nce olursa o kabul edilir.

Nakliye edildigi tarihten itibaren 15 ay veya
onaylanmig montaj tarihinden itibaren 12 ay;
hangisi 6nce olursa o kabul edilir.

Nakliye edildigi tarihten itibaren 15 ay veya
onaylanmis montaj tarihinden itibaren 12 ay;
hangisi 6nce olursa o kabul edilir.

Nakliye edildigi tarihten itibaren 15 ay veya
onaylanmis montaj tarihinden itibaren 12 ay;
hangisi 6nce olursa o kabul edilir.

Yuikstik filtre kullanimiyla 600 saat kullanim
ve Hypertherm'in su kalitesi gerekliliklerine
uyum.

Bu garanti kapsamina sarf malzemesi pargalari dahil degildir. Sarf
malzemesi pargalari arasinda, sadece bunlarla sinirli olmamak lizere

yliksek basingli su sizdirmazlari, ¢gek valfler, tlpler, alt bosaltma valfleri,
distik basing sizdirmazlar, yiiksek basing boru takimlari, dustik ve yliksek
basingli su filtreleri ve asindirici toplama kaplari sayilabilir. Tim tgtinct
taraf pompalar, pompa aksesuarlar, silolar, silo aksesuarlari, kurutucu
kutulari, kurutucu kutusu aksesuarlari ve boru yerlestirme aksesuarlar ilgili
Ureticilerin garantilerinin kapsaminda olup, bu garanti kapsamina dahil

degildir.
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Acma Yoluyla Kabul Lisans Anlasmasi

ASAGIDA BELIRTILEN LISANS ANLASMASININ (“LISANS ANLASMASI") KABUL EDILMESI, SIZE
HYPERTHERM TEKNOLOJiSi VE SAHIP OLDUGU iLGiLi YAZILIMI HYPERTHERM PLAZMA SISTEMLERI
ILE KULLANIM HAKKI KAZANDIRIR.

LUTFEN YAZILIMI KULLANMAYA BASLAMADAN ONCE LISANS ANLASMASINI DiIKKATLE OKUYUN.

HYPERTHERM TEKNOLOJISI'Ni VE SAHIP OLDUGU iLGILi YAZILIMI KULLANMA HAKKINIZ, BU LISANS
ANLASMASININ TUM SART VE HUKUMLERINE RIAYET EDECEGINIiZi KABUL ETMENIZE BAGLIDIR. KONTROL
PLATFORMUNUZU VE/VEYA ILGILi YAZILIM PLATFORMUNUZU ETKINLESTIRMEK SURETIYLE, LISANS
ANLASMASI KABULUNUZU ALIR VE LISANS SAHIBi ADIYLA LISANS ANLASMASINA YAPMAYA YETKILI KiSi
HALINE GELIRSINiz. BU SART VE HUKUMLERI KABUL ETMEMENIZ HALINDE, HYPERTHERM SiZE
HYPERTHERM TEKNOLOJISI'NIN VEYA iLGILi YAZILIMININ KULLANIM HAKKINI VERMEZ.

1.

“Belirlenmis Hypertherm Patentleri”, Amerika Birlesik Devletleri Patent No'lar yabanci es dederleri dahil 8,338,739,
8,354,610, 8,354,609, 8,541,711, 8,710,395 ve 8,436,270 ve buradan ¢ikan herhangi bir patenti belirtir;
“Hypertherm Plazma Sistemleri”, Hypertherm HPR XD plazma sistemlerini, XPR plazma sistemleri veya True Hole
ozellikli tasarlanan sistemleri belirtir; “Hypertherm Teknolojisi”, Hypertherm'in otomatik yliksek sicaklikta termal kesim
sistemlerinin programlamasi ve galistirlmasi igin kullanilan bil-yap, teknik 6zellikler, buluslar, yontemler, proseddirler,
algoritmalar, yazihm, programlar, yazarlik galismalar ve diger bilgiler, belgeler ve malzemeler dahil patentli delik kesme
teknolojisini belirtir; “Kontrol Cihazi Platformu”, bu lisansla saglanan Hypertherm bilgisayarl sayisal kontrol cihazini
ve/veya Hypertherm yazilim platformunu belirtir; ve “Son Kullanici Musteri(ler)”, Hypertherm Teknolojisi'ni kendi
sirketi icinde is amagl olarak kullanmak ve diger adreslerde dolasima sokmamak kosuluyla lisans hakki elde etmis
kurulusu belirtir.

Son Kullanici Musteri'ye, Hypertherm Teknolojisi'ni kullanmasi igin yalnizca sirket igi is amagli kullanim sartiyla,
tamamen Kontrol Cihazi Platformu ile birlikte ve tamamen Hypertherm Plazma Sistemleri ile birlikte kullanmak
kosuluyla, onu tam yetkili kilmayan, devredilemez, alt lisans hakki tanimaksizin kisisel lisans hakki verilir.

Son Kullanici Musteri'ye, Belirlenmis Hypertherm Patentleri altinda, Son Kullanici Musteri'nin yalnizca yukarida 2.
Paragraf ile kendisine taninan haklarini kullanmasi igin yeterli olacak dlglide, onu tam yetkili klmayan, devredilemez,
alt lisans hakki tanimaksizin kisisel, telifsiz lisans hakki verilir. Lisans Anlagmasi, Son Kullanici Misteri'ye Lisans
Anlasmasi iginde agikga taninan haklar harig, Belirlenmis Hypertherm Patentleri altindaki lisansin, Hypertherm
Teknolojisi'nin diger 6gelerle birlestiriimesi veya bu tiir kombinasyonlarin kullaniimasi igin herhangi bir lisans veya
muafiyet hakki olarak degerlendirilemeyecegi sartini koyar.

Son Kullanici Musteri'ye yukaridaki 2. ve 3. Paragraflar ile verilen lisanslar, agagida agik¢a belirtilen sinirlandirmalara
ve kisitlamalara tabidir ve Son Kullanici Miisteri bunlari kabul ettigini (ve herhangi bir tigtincii tarafin bunlar ihlal
etmesine izin vermeyecegini) beyan eder: (a) Hypertherm teknolojisini, Hypertherm Plazma Sistemleri haricinde baska
herhangi bir yiiksek sicaklikta termal kesim sistemi ile birlikte kullanmayacagini ve kullaniimasina izin vermeyecegini;
(b) Hypertherm Teknolojisi lizerinde veya biinyesinde bulunan herhangi bir telif hakki, ticari marka veya diger patentli
ya da kisitlayici uyariyi veya agiklayici bilgiyi sskmeyecegini, degistirmeyecegini veya silmeyecegini; (c) 6zel bilgi
vermek, alt lisans saglamak, dolasima sokmak veya baska tiirlii yéntemlerle Hypertherm Teknolojisi'ni herhangi bir
Uglincii tarafin erisimine agmayacagini veya kullanmasina izin vermeyecegini; (d) bir Giglincii tarafa, eger bu liglinci
taraf Son Kullanici Musteri vasitasiyla kendi son kullanici amaglari igin Hypertherm Teknolojisi'nin faydalarindan
yararlanabilecekse, zaman paylasimi, servis biirosu, veri isleme hizmetlerini veya diger hizmetleri saglamayacagini;
(e) Hypertherm Teknolojisi’nin her ne sekilde olursa olsun, kaynak koda déniistirmeye, sdkmeye veya baska sekillerde
mihendisligine miidahale etmeyecegini veya herhangi bir kaynak kodunu ya da bu teknoloji arkasinda yatan fikirleri
veya algoritmalarini bozmaya ya da kesfetmeye galismayacagini; (f) Hypertherm Teknolojisi'ni tahsis etmeyecegini,
kiralamayacagini, satmayacagini veya baska tiirli sekillerde devretmeyecegini; veya (g) Hypertherm Teknolojisi'ni her
ne sekilde olursa olsun degistirmeyecegini veya donistirmeyecegini ya da tirevli galismalar tGretmeyecedini.
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Acma Yoluyla Kabul Lisans Anlasmasi

Lisans Anlasmasi, Lisans Anlasmasi'nda agikga belirtimedikge, Son Kullanici Musteri'ye zimnen, dava engelleri
olusturmak veya bagka suretle Hypertherm'in veya onun lisansorlerinin ya da tedarikgilerinin sahip oldugu her turlt
fikri milkiyet hakki kapsaminda bulunan herhangi bir hak veya lisans tanidigini taahhtit etmez.

Lisans Anlasmasi, Hypertherm Teknolojileri'nin tek ve miinhasir sahibini Hypertherm oldugunu ve Son Kullanici
Misteri'nin, alt lisans anlasmasinda agikga belirtilen durumlar harig, Hypertherm Teknolojisi’nde higbir hak sahipliginin
olmadigini belirtir.

Lisans Anlasmasi, Son Kullanici Misteri'nin Lisans Anlagmasi'nin herhangi bir hikmini ihlal etmesi ve bu ihlali
Hypertherm'in yazili uyarisina miiteakip bes (5) giin igerisinde telafi etmemesi durumunda Hypertherm’e anlagmanin
etkinligini yazili bir uyarinin hemen akabinde fes etme hakki verir.

HYPERTHERM, ONUN LISANSORLERI VE TEDARIKCILERI'NIN, HYPERTHERM TEKNOLOJiSi VEYA SAHIP
OLDUGUNU YAZILIM HUSUSUNDA, ACIKCA VEYA ZIMNi OLARAK, TEMSILCILIKLERI VEYA GARANTILERI
YOKTUR VE BELIRLI BIR AMACA UYGUNLUK VE TICARET KOSULLARLA iLGiLi OLANLAR DAHiL iMA EDILEN
TUM GARANTILERI, HICBIR SINIRLAMA OLMADAN TEKZiP EDERLER. YUKARIDA BELIRTILENLERE
SINIRLAMA GETIRMEKSIZiN, NE HYPERTHERM NE DE ONUN LISANSORLERI VEYA TEDARIKCILERI,
HYPERTHERM TEKNOLOJISI'NIN VE SAHIP OLDUGU iLGiLi YAZILIMIN iSLEVSELLIGi, GUOVENILIRLIGI
VEYA PERFORMANSIYLA iLGiLi VEYA HYPERTHERM TEKNOLOJISi VEYA iLGiLi YAZILIMIN KULLANILMASI
ILE ELDE EDILECEK SONUCUN VEYA BU HYPERTHERM TEKNOLOJISI'NIN VEYA iLGILi YAZILIMIN
OPERASYONUNUN SORUNSUZ VEYA HATASIZ OLACAGINA DAIR HERHANGI BiR TEMSILCILIGI

VEYA GARANTISI YOKTUR.

YASALARLA TANINAN AZAMi SURE DAHILINDE HYPERTHERM, ONUN LISANSORLERI VEYA
TEDARIKCILERI, HYPERTHERM TEKNOLOJISI'NIN VEYA SAHIP OLDUGU ILGILi YAZILIMIN
KULLANILMASINDAN KAYNAKLANAN VEYA BUNUNLA BAGLANTILI KAYBEDILEN KARLAR DAHIL, TUM
DOLAYLI, ORNEK, CEZALANDIRICI, TALI, RASTLANTISAL VE OZEL HASARLAR KONUSUNDA, iLGILi TARAF
BU TUR HASAR OLASILIKLARI KONUSUNDA ONCEDEN BILGILENDIRILMIS OLSA DAHI HICBIR DURUMDA
YUKUMLU OLMAYACAKTIR. BU BOLUMDE BELIRTILEN SINIRLANDIRMALAR, EYLEMIN BICIMINDEN, iLERI
SURULEN YUKUMLULUGUN VEYA HASARLARIN SOZLESME ESASINA (GARANTI iHLALI DAHIL OLMAK
ANCAK BUNUNLA SINIRLI OLMAMAK KAYDIYLA), HAKSIZ FilLE (IHMAL DAHIL OLMAK ANCAK BUNUNLA
SINIRLI OLMAMAK KAYDIYLA), TUZUGE VEYA HERHANGI DIGER YASAL VEYA BiR SARTA TABi OLMAYAN
KURAMA DAYANIP DAYANMADIGI DIKKATE ALINMADAN UYGULANIR.

26

Giivenlik ve Uyumluluk



Teknik Ozellikler ve Kurulum

Genel Bakis

EDGE Connect bir sekil kesme kontrol cihazi olarak tasarlanmis bilgisayarlastirimis sayisal
kontroldiir (CNC). EDGE Connect CNC'ler hareket ve kesme kontrolii igin Hypertherm'in Phoenix®
yazilimini ve EtherCAT® iletisimi kullanr.

EDGE Connect CNC'nin iki modeli vardir: EDGE Connect ve EDGE Connect TC.
EDGE Connect EDGE Connect TC

Model numarasi 090184
Sadece dahili CNC

Model numarasi 090198*

Dahili CNC, 495,3 mm/19.5 in¢
dokunmatik ekran ve donanim
operator konsolu

* Model numarasi 090198 (495,3 mm/19.5 in¢ dokunmatik ekran); model numarasi 090185 (469,9 mm/18.5 in¢
dokunmatik ekran) ile degistiriimistir.
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Teknik Gzellikler ve Kurulum

Veri plakasi

Veri plakasinda CNC'nin parga numarasi ve seri numarasi gosterilir. Hypertherm Teknik Servisi ile

iletisim kurdugunuzda sizden bu bilgiler istenir. Veri plakasint EDGE Connect altinda veya

EDGE Connect TC arkasinda bulabilirsiniz.

sekil 1

Lrarsn i bonnsens®

lll"JGl LEFG R NN o _

EDGE Connect TC|, @ N @ c €
g [o] us

1090### Lo RoHS

Shape cutting system

HANOVER, NH 03755, USA 1
Country of Origin: USA \{/V

Systéme de découpe de formes

HANOVER, NH 03755, Etats-Unis A
Pays d'origine: Etats-Unis E @

1 Parga numarasi

2 Parga numarasi barkodu

—_— o5 16

EN 609741  CAN/CSA E 60974-1
EN 60974-10 ||!!||

ANSI/IEC 60974-1

IP235

210586 REVA

3 Seri numarasi (YYMM####4##; YY Gretim yili

ve MM iiretim ayidir)

4 Seri numarasi barkodu
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Alindiginda

Sikayetler

Teknik Gzellikler ve Kurulum

Siparisinizdeki tim parcalari iyi durumda aldiginizdan emin olun. Hasarli veya eksik pargalar
varsa distribitoriinlizle baglantiya gegin.

EDGE Connect/EDGE Connect TC

HASP yazilim anahtar (takili)

Uriin bilgilerini iceren USB bellek cubugu
Kablosuz antenler

Harici gii¢ kaynagi

Giris gii¢ kablosu (ABD IEC)

Tak-cikar terminal blogu (sadece EDGE Connect)

O 0O 000 0 O

O Siparisinizde goriinen diger opsiyonel pargalar

Pargalarinizi nakliye sirasinda meydana gelmis olabilecek hasarlara karsi kontrol edin. Hasar
belirtisi buldugunuz takdirde asagidaki Sikayetler bélimiine bakin. Bu ekipmana dair tiim
bildirimlerde, model ve seri numaralari verilmelidir.

Urtin bilgilerini bu kilavuzun 6n kapak i¢ sayfasina kaydedin, sonra buradaki talimatlari
uygulayarak trlinlinlizlin seri numarasini www.hypertherm.com adresinde kaydettirin.

Bu ekipmani kurmadan &nce ekipmanla verilen giivenlik bilgilerini okuyun. Giivenlik
talimatlarina uyulmamasi halinde kigisel yaralanmalar veya ekipman hasari meydana gelebilir.

Sevkiyat sirasindaki hasarlarla ilgili sikayetler: Ekipmaniniz sevkiyat sirasinda hasar

goérmiisse, sikayetinizi tagiyici firmaya iletin. Konsimentonun bir kopyasini almak igin
Hypertherm ile temasa gegebilirsiniz. Ek yardima gerek duyuyorsaniz, bu kilavuzun

On kisminda listelenen en yakin Hypertherm ofisini arayin.

Kusurlu veya eksik Uriin sikayetleri: Herhangi bir parganin eksik veya kusurlu olmasi halinde
Hypertherm distribiitoriintizle baglantiya gegin. Ek yardima gerek duyuyorsaniz, bu kilavuzun
on kisminda listelenen en yakin Hypertherm ofisini arayin.

Montaj gereksinimleri

Elektrik sistemlerinin tim kurulum ve servis galismalar elektrik kullanimina iliskin ulusal ve yerel
yasalara uygun olmalidir. Bu ¢alisma ehliyetli bir kisi tarafindan yapilmalidir.

Her tiirlt teknik sorunuz icin bu kilavuzun 6n tarafinda listesi verilen en yakin Hypertherm Teknik
Servis ekibine ya da yetkili Hypertherm distribiitoriiniize basvurun.
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Teknik Gzellikler ve Kurulum

Sistem parcalarimi yerlestirme

m  Elektrik, gaz ve arayiiz baglantilarini yapmadan 6nce tiim sistem pargalarini yerlerine

yerlestirin.

m  Tiim sistem parcalarini topraklayin. Ayrintili bilgi igin bkz. Onerilen topraklama ve ekranlama

55. sayfada.

Dahili CNC ozellikleri

islemci

Intel® Celeron® J1900, Quad Core

isletim sistemi

RAM

Dabhili Windows® 10
4 GB

Sabit stiriicli

Kablosuz

Gevresel gereklilikler

Kati hal, SATA sirlict, 120 GB’a esit veya daha ylksek
802.11G ve 802.11N standartlariyla uyumlu

Sicaklik
Nem

Giris korumasi EDGE Connect

-10°C-40 °C
%95 maksimum bagil nem

IP2X

Ekipmanin agir neme maruz kalmasini 6nleyin.

Giris korumasi EDGE Connect TC

IP23
Ekipmanin asin neme maruz kalmasini 6nleyin.

Yiikseklik 2.000 m maksimum
Kirlilik Kirlilik Derecesi 2
Cevresel kosullara karsi korumak igin EDGE Connect trtintint bir
mahfaza igine yerlestirmelisiniz. Mahfaza 6nerileri igin, bkz. Mahfaza 32.
sayfada.
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EDGE Connect (model numarasi 090184)

Sekil 2 - EDGE Connect sistem semasi

1 Monit6r 11 EtherCAT kablosu***

2 DVI-D kablosu* 12 Terminal blogu gii¢ girisi*

3 USB kablosu veya cihazi** 13 Terminal blogu

4 HASP yazilim anahtari 14 Gig digmesi

5 HDMI kablosu* 15 Metal mahfaza

6 Kablosuz uzatmalar 16 Sdurucler ve motorlart

7 Kablosuz antenler 17 G/C moduli

8 Ethernet kablosu 18 Plazma gli¢ kaynagi***

9 Bolmeli konektor 19 Harici gli¢ kaynag ve giris glicl kablosu™

10 Sasi topragi

* HDMI veya DVI-D segimi yapin.
** USB hubu kullanirsaniz, sadece 1 USB hubu kullanin.

*** Bir Powermax® veya MAXPRO®'yu bir EDGE Connect CNC'ye baglamak istiyorsaniz, ag tizerindeki bir
siirticti G/G veya bir G/C modauill lizerinden bir ayrik baglanti kurun.

t Girig glictini, terminal bloguna veya silindir konektériine baglayin. Bunlar gti¢ ¢ikist igin kullanmayin.

* Ag anizalarini veya hatalarini gerektigi zaman tespit edip ¢ozmek igin CNC'den ayn olarak suriiciilerin glictini
de kesebileceg@inizden emin olun. Surtict kurulumu ile ilgili talimatlar igin suriict imalatgisinin belgelerine
bakin.
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Baglamadan dnce

Mahfaza

CNC igin bir mahfaza olusturun. EDGE Connect urlinlinli bir mahfaza igine yerlestirmelisiniz.
Mahfaza, musteri tarafindan tedarik edilir ve asagidaki teknik 6zellikleri tagimalidir.

m  Mahfaza metal olmalidir.
m  Mahfaza tim yerel ve ulusal yasalara uygun olmalidir.

m  Ethernet ve EtherCAT baglantilari igin paraziti 5nlemek igin mahfazaya baglanmis béimeli
konektérler kullanmalisiniz. (Bkz. Ethernet ve EtherCAT béimeli konektér 334. sayfada)

Monitor

CNC'niz igin bir monitér segin. Dokunmatik ekran onerilir ancak sart degildir. Monitér miisteri
tarafindan tedarik edilir ve Tablo 1 ile belirtilen gereklilikleri desteklemelidir.

Tablo 1 - Gerekli goriintiileme ayarlari

Monitor ayari Gereksinim Notlar
Ekran ¢oziindrlugi 1366 X 768 Daha yiiksek dogal ekran ¢oziiniirltigi olan
bir monitér segmeniz gerekiyorsa, monitdriin
16:9 en/boy oranini ve 1366 X 768 dahil
distk gézundrltikleri desteklediginden emin
olun.
En/boy orani 16:9
Yenileme hizi 60 Hz Tdm monitérler igin 60 Hz yenileme hizi
(6nerilen) optimum deger degildir. 60 Hz yenileme
hizinda iyi galisan bir monitdr segtiginizden
emin olun.
Dokunmatik ekran Minimum diyagonal boyut:
469,9 mm (18.5 ing)
Tek dokunuslu dokunmatik
ekran
Baglanti HDMI veya DVI-D Bkz. Video kablosu 35. sayfada.

Phoenix ve Yazilim Operator Konsolu ekranda tamamen goriniir olmalidir. 1366 X 768 ekran
¢ozUnilirlugl ve 16:9 en/boy orani bu gerekliligi destekler.
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Secilen monitériin destekledigi ekran ¢éziindirliiklerini kontrol edin
1. CNC'ye bir fare baglayin.

2. CNC'de tim EDGE Connect yazilimlarini kapatin.

a. Phoenix'in Ana ekraninda herhangi bir yeri tiklayin ve sonra Alt+F4'e basarak Phoenix'ten
cikis yapin.

b. Yazilim Operator Konsolu'nun Ust kisminda herhangi bir yeri tiklayin ve sonra Alt+F4’e
basarak Yazilim Operator Konsolu'nun tst kismindan ¢ikis yapin.

¢. Yazilm Operatér Konsolu'nun alt kisminda herhangi bir yeri tiklayin ve sonra Alt+F4'e
basarak Yazilim Operator Konsolu'nun alt kismindan gikis yapin.

3. Windows masaiistiinde sag tiklayin ve sonra Grafik Ozellikleri'ni tiklayin.

4. Display (Ekran)' tiklayin.

5. Kullanilabilir segenekleri 32. sayfadaki gereksinimlerle karsilastirin.
Secilen monitor icin gereken gérintiileme ayarlarini yapin

1. Secilen monitor gereksinimleri destekliyorsa, yukaridaki 5. adimdan itibaren devam edin.

2. Goruntuleme ekraninda asagidaki segimleri yapin:
0 Resolution (Céziinurliik): 1366 X 768
0 Refresh rate (Yenileme hizi): 60 Hz

0 Scaling ((")Igekleme): Set the required display settings for the selected monitor
(Segilen monitér igin gereken goriintiileme ayarlarini yapin)

EDGE Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N
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3. Uygula'yi tiklayin.

4. Windows yeni ayarlar uyguladiktan sonra Bu ayarlan korumak istiyor musunuz?
mesaji goriintilenir. Evet'i tiklayin.

5. Goruntu ekranini kapatin.

Yaygin goriilen monitor goriintiileme sorunlarinin giderilmesi

Tablo 2

Goriintiileme sorunu

Neden

Onerilen Eylem

Phoenix ve
Yazilim Operatdr Konsolu tam
gortilemiyor

Monitorin ozellikleri:

= 1366 X 768 seviyesi
altinda bir dogal
Gozunirliik

veya
= 4:3 en/boy orani

Su 6zellikleri tagiyan bir monitdr segin:

veya

1366 X 768 dogal tam ekran ¢oziinirltkli

Daha yiiksek bir ¢oziiniirligl ve 16:9 en/boy
oranini destekleyen ancak ayni zamanda
1366 X 768 ¢oziinlrligl secildiginde Ekran
Olgegini Koru segenegini de destekleyen

= Phoenix ve
Yazilim Operat6r Konsolu
ekranin tamamini
kaplamiyor

veya

= Phoenix ve
Yazilim Operatdr Konsolu,
ekranin dis kisimlarini
kaplayan siyah bantlarla
ortada goriinliyor

Monitor 1366 X 768
seviyesinden daha yiiksek bir
¢oziinirliige sahip

veya

Egder destekleniyorsa, monitériin ekran
ayarlarinda Goériintiileme Olgegini Koru
segenedini segin

Goruntiileme Olgegini Koru segenegi

60 Hz'de desteklenmiyorsa, Goruntiileme
Olgegini Koru'yu destekleyen bir yenileme hizi
olup olmadigini gérmek igin yenileme hizlarinin
her birini deneyin

Goriintiileme Olgegini Koru higbir yenileme
hizinda desteklenmiyorsa bu durumda Resmi
Ortala segenegini segin

1366 X 768 dogal tam ekran ¢oziinirltkli
veya daha yiiksek bir ¢éziintirlligi ve 16:9
en/boy oranini destekleyen ancak ayni
zamanda 1366 X 768 ¢ozunurlligu
secildiginde Ekran Olgegini Koru segenegini
de destekleyen bir monitor segin

gGsteriyor 209. sayfada.

Ekran yanmasi sorunlarini gézmek igin, bkz. Monitér daha 6nce
g6riintilenmis bir resmin karanlik, gélgeli veya soluk bir konturunu

Ayrica bkz. Bu sistem i¢in gériintiileme ayarlari optimum degerlerinde
degil uyari mesaji gériintiileniyor 209. sayfada.
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Video kablosu

CNC'nizi monittre baglamak icin asagidaki video kablolarindan birini segin. Bu kablo musteri
tarafindan tedarik edilir.

HDMI kablosu Maksimum uzunluk: 5 m
DVI-D kablosu Maksimum uzunluk: 5 m
USB kablosu

Bu kablo miisteri tarafindan tedarik edilir.

USB kablosu Maksimum uzunluk: 5 m

Ethernet kablosu

Kablosuz baglanti kullanmayi planliyorsaniz, LAN baglantisi igin Ethernet
kablosu gerekmez.

Bu kablo musteri tarafindan tedarik edilir. Asagidaki teknik ozelliklere sahip bir Ethernet
kablosu segin.

Teknik ozellikler Catbe, F/UTP tip kablo, minimum 6rgli koruma ve folyo muhafaza

Maksimum uzunluk 61 m

EDGE Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N
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EtherCAT kablosu

Bir dahili ve bir harici EtherCAT kablosu gerekir. Hypertherm, EtherCAT kablosu satisi yapmaktadir.
Bkz. Pargalar 331. sayfada.

Kendi kablolarinizi tedarik ediyorsaniz, Beckhoff® 6zelliklerini karsilayan EtherCAT kablolarini segin.

Tip Catbe, 2 cift, 4 telli, ¢ift muhafazali

Tel Yapi: Bukilu kalayh tel

Cap: 0,75 mm (7 X 0,25 mm)

Yalitim: Polietilen, 1,5 mm cap

Core Yapi: Ana eleman dolgu malzemesi

Tabaka 1: 4 tel, 2 gift

Renk sirasi: Beyaz, sari, mavi, turuncu

Tabaka 2: Plastik bant &rttigmeli

i¢ ceket: Termo plastik kopolimer, 3,9 mm gap
Alliminyum tabaka folyo ortlismeli

Muhafaza: C")rgu korumali, kalayli bakir teller, 0,13 mm ¢ap,
yaklasik %85 kapsam, 4,7 mm gap

Ceket Malzeme: Politretan

Duvar kalinhigr: 0,9 mm

Dis ¢ap: 6,5 mm £ 0,2 mm

Maksimum uzunluk 61 m

Harici gii¢ kaynaj ve gii¢ kablosu

Hypertherm'in glic kaynagi 12 VDC'de 5 A veya 60 W'dir. Bu kapasite EDGE Connect
ve EDGE Connect TC sistemini beslemek igin kullanilabilir. Kendi harici gti¢ kaynaginizi
ve kablonuzu satin aliyorsaniz, asagidaki teknik 6zellikleri tasiyan bir glic kaynadi segin.

Giris gerilimi 50 Hz/60 Hz'de 100 VAC-240 VAC
Cikis gerilimi 12 VDC * %5
Harici gli¢ kaynag! tipi AC - DC degistirme
Minimum glic kaynagi kapasitesi 36 W
Harici gli¢ kaynagindan CNC konektériine Switchcraft® 760 bin, silindirik tip
Vida kilidi (sadece kilitli konektérleri kullanin)
5,56 mm dis gap
2,5 mm i¢ ¢ap
9,5 mm uzunluk

Alternatif olarak, EDGE Connect Urlinline yesil terminal blogu ile gli¢ beslemesi yapabilirsiniz.
Bkz. Sekil 3.
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sekil 3

ofé]@oCD

DC12v

1 EDGE Connect tizerindeki konektor 6 Gigc

2 Terminal blogu (dahil)* 7 Metal mahfaza duvarn
3 COM 8 Sasitoprag:

4 +12V 9 Gig dugmesi

5

EDGE Connect iriiniine alternatif besleme

*Terminal blogu 1,31 mm2-0,08 mm? tel alabilir.
Giic diigmesi ve kablosu

Gii¢ dugmesini terminal bloguna baglayin. Bkz. Sekil 3 37. sayfada.

Gug dugmesi Tek kutuplu, tek konumlu (SPST), Normalde Acik, altin plaka
kontaklari olan anlik svi¢

Kablo Maksimum uzunluk: 5 m
Minimum 0,33 mm?2

Muhafazal bukilmus cift

EtherCAT siiriiciileri

CNC'nizi takmadan 6nce tiim surticuleri yukleyin. Desteklenen EtherCAT siirticlleri ve G/C
modiillerinin listesi icin EDGE Connect CNC'lerin Destekledigi EtherCAT Cihazlari Uygulama
Notu'na (809660) bakin. Teknik belgelere www.hypertherm.com/docs adresinden ulasabilirsiniz.
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EDGE Connect kurulumunun genel agiklamasi

Bunlar EDGE Connect Urtintintin kurulmasina dair genel adimlardir. Bir sistem
kurulum 6rnegdi gormek igin, bkz. Sekil 2 31. sayfada. Daha fazla bilgi igin, bkz.
Devre Semalan 337. sayfada.

1.

10.

EDGE Connect trtiniini bir mahfaza iginde yerlestirin.
m  Mahfaza gereksinimleri igin, bkz. Mahfaza 32. sayfada.
m  Montaj boyutlari igin, bkz. EDGE Connect iriintiniin montaji 39. sayfada.

Kablosuz uzatmalari ve kablosuz antenleri takin.

RP-SMA disi / RP-SMA erkek uzatma kablosu kullanarak, antenlerin
mahfazanin dis kisminda kalmasini saglayin.

EDGE Connect urliniint topraklayin. Bkz. EDGE Connect driiniinii topraklama 40. sayfada.

EDGE Connect Urliniine bir monitor baglayin.
m  Monitor gereksinimleri igin, bkz. Monitér 32. sayfada.

m  Kablo gereksinimleri igin, bkz. Video kablosu 35. sayfada ve USB kablosu 35. sayfada.

LCD kristallerinin sarjda kalmasini énlemek igin kullanmadiginiz zaman
CNC'yi kapatin.

Mahfazaya LAN Ethernet ve EtherCAT kablolari igin béimeli konektorleri takin. Parazitin
onlenmesi igin bélmeli konektdrler mahfazaya baglanmahdir.

LAN Ethernet kablosunu ve EtherCAT kablosunu EDGE Connect Uriintine baglayin.

m  LAN Ethernet kablosu gereksinimleri igin, bkz. Ethernet kablosu 35. sayfada.

m  EtherCAT kablosu gereksinimleri igin, bkz. EtherCAT kablosu 36. sayfada.

EDGE Connect iriinline bir gli¢ diigmesi takin.

m  Gug dugmesi ve kablosu gereksinimleri igin, bkz. Gli¢ diigmesi ve kablosu 37. sayfada.

EDGE Connect uriinline gug verin.
m  Harici glic kaynagini kullanin. Bkz. Harici glic kaynagi ve gii¢ kablosu 36. sayfada
m  Gerekirse tak-gikar terminal blogu kullanin. Bkz. Sekil 3 37. sayfada.

. Yazilim kurulumunu kolaylastirmak igin CNC'ye bir USB klavye ve USB fare baglayin. Bu adim

istege baglidir ancak siddetle onerilir.

Gug diigmesine basin.
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EDGE Connect boyutlari ve agirhgi

[D

133,8 mm

—
43,1 mm g SEEE5|l —
DVI-D Etheraxm~

A
A 4

EDGE Connect iiriiniiniin montaji

Cevresel kosullara karsi korumak igin EDGE Connect Urlint bir mahfaza igine yerlestiriimelidir.
EDGE Connect; duvar destekleri, bir DIN ray destegdi veya VESA destegi ile monte edilebilir.

Hypertherm duvar desteklerinin ve DIN ray desteginin satisini yapmaktadir. Bkz. Montaj opsiyonlari
334. sayfada

EDGE Connect duvar montaj

[D
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EDGE Connect DIN ray montaji

EDGE Connect iiriiniinii topraklama
Daha fazla bilgi igin, bkz. Onerilen topraklama ve ekranlama 55. sayfada.
Topraklama teli miisteri tarafindan tedarik edilir. Minimum topraklama teli boyutu 1,3 mm2'dir.

1. Somunu ¢ikartin.

Somunlu 6 mm
saplama

V-V+ PWR

) - r\"
o [EEE-)o - o iR ©) N2,
C 12

I-D Ethercd=~" DG 92V

2. Topraklama terminalini takin.
3. Somunu takin.

4. Topraklama telini metal mahfazaya baglayin.
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EDGE Connect konektor yerleri

=
Cooooooo
SoERE — | O
LL 00000000

DVI=D EthercZT~

—©.,

Kablosuz anten konektori

RP-SMA konektor tipi

HDMI konektor

60 Hz'te 1366 X 768 destekler

USB konektor

4 hi-speed USB

Disi RJ-45 konektor

LAN igin, 10/100/1000 Mbps

Sasi topragi

Disi DVI-D konektor

60 Hz'te 1366 X 768 destekler

Disi RJ-45 konektor

EtherCAT igin, 10/100/1000 Mbps

Terminal blogu konektori

Git¢ vermek igin silindirik konektor kullaniimiyor ise ve anlik svig igin

© 00 N O I ON =

Disi silindirik konektor

25 mmX55mm,12VDC
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EDGE Connect TC (model numarasi 090198)

Sekil 4 - EDGE Connect TC sistem semasi

©,
ZANSZaNZ4l—T
(-]
s%
(-]
NN ==

-x1
¥

©[ [ 1

T 0T 0T o
1 Harici gl kaynagi ve giris gticli kablosu 6 G/C modulu
2 Kablosuz antenler 7 Plazma gug kaynagr
3 LAN Ethernet kablosu 8 USB cihaz*
4 EtherCAT kablosu* 9 EMI sasi topragi
5

Sdirtcller ve motorlar*™*

* Bir Powermax veya MAXPRO'yu bir EDGE Connect CNC'ye baglamak istiyorsaniz, ag tizerindeki bir stirticti
G/C veya bir G/C modiilii tizerinden bir ayrik baglanti kurun.

" Ag arizalarini veya hatalarini gerektigi zaman tespit edip ¢ézmek igin CNC'den ayn olarak stirlictilerin
glicunu de kesebileceginizden emin olun. Sirtict kurulumu ile ilgili talimatlar igin strlicti imalatgisinin
belgelerine bakin.

* USB hubu kullanirsaniz, sadece 1 USB hubu kullanin.
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Baglamadan dnce

Ethernet kablosu

Kablosuz baglanti kullanmayi planliyorsaniz, LAN baglantisi igin Ethernet
kablosu gerekmez.

Bu kablo musteri tarafindan tedarik edilir. Asagidaki teknik ozelliklere sahip bir Ethernet kablosu

segin.
Teknik ozellikler Catbe, F/UTP tip kablo, minimum 6rgii koruma ve folyo muhafaza
‘Maksimum uzunluk 61 m

EtherCAT kablosu

Hypertherm, EtherCAT kablosu satisi yapmaktadir. Bkz. Harici EtherCAT kablolari 335. sayfada.
Kendi kablolarinizi tedarik ediyorsaniz, Beckhoff® 6zelliklerini karsilayan EtherCAT kablolarini segin.

Tip Catbe, 2 cift, 4 telli, ¢ift muhafazali

Tel Yapi: Biikiilu kalayl tel
Cap: 0,75 mm (7 X 0,25 mm)
Yalitim: Polietilen, 1,5 mm ¢ap

Core Yapi: Ana eleman dolgu malzemesi

Tabaka 1: 4 tel, 2 cift

Renk sirasi: Beyaz, sari, mavi, turuncu

Tabaka 2: Plastik bant 6rtismeli

ic ceket: Termo plastik kopolimer, 3,9 mm gap
Aliminyum tabaka folyo 6rtismeli

Muhafaza: Orgu korumali, kalayli bakir teller, 0,13 mm gap,
yaklasik %85 kapsam, 4,7 mm gap

Ceket Malzeme: Politiretan
Duvar kalinligi: 0,9 mm
Dis gap: 6,5 mm £ 0,2 mm

Maksimum uzunluk 61 m
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Harici gii¢ kaynaji ve gii¢ kablosu

Hypertherm'in gli¢ kaynagi 12 VDC'de 5 A veya 60 W'dir. Bu kapasite EDGE Connect
ve EDGE Connect TC sistemini beslemek igin kullanilabilir. Kendi harici gii¢ kaynaginizi
ve kablonuzu satin almayi tercih ediyorsaniz, asagidaki teknik ézelliklere bagvurun.

Giris gerilimi

Cikis gerilimi

Harici gli¢ kaynagi tipi

Minimum gli¢c kaynagi kapasitesi

Harici glic kaynagindan CNC konektériine

EtherCAT siiriiciileri

50 Hz/60 Hz'de 100 VAC-240 VAC
12 VDC + %5

AC - DC degistirme

60 W

Switchcraft® 760 bin, silindirik tip

Vida kilidi (sadece kilitli konektérleri kullanin)
5,5 mm dis ¢ap

2,5 mm i¢ gap

9,5 mm uzunluk

CNC'nizi takmadan 6nce tiim surtculeri yukleyin. Desteklenen EtherCAT siirticlleri ve G/C
modiillerinin listesi igcin EDGE Connect CNC'lerin Destekledigi EtherCAT Cihazlari Uygulama
Notu'na (809660) bakin. Teknik belgelere www.hypertherm.com/docs adresinden ulasabilirsiniz.
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EDGE Connect TC kurulumunun genel agiklamasi

Bunlar EDGE Connect TC urlinlintin kurulmasina dair genel
adimlardir. Bu sistem kurulumunun bir 6rnegini gérmek igin, bkz.
Sekil 4 42. sayfada. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. Devre Semalari 337.
sayfada.

1. EDGE Connect TC uriintin monte edin.

m  Montaj boyutlari igin, bkz. EDGE Connect TC driiniinin
montaji 48. sayfada.

2. Gerekirse kablosuz uzatmalari ve kablosuz antenleri takin.

3. EDGE Connect TC urlinlini topraklayin. Bkz. EDGE Connect
lirliniini topraklama 40. sayfada

4. LAN Ethernet kablosunu ve EtherCAT kablosunu EDGE Connect TC urlinline baglayin.
m  LAN Ethernet kablosu gereksinimleri i¢in, bkz. Ethernet kablosu 43. sayfada.
m  EtherCAT kablosu gereksinimleri igin, bkz. EtherCAT kablosu 43. sayfada.

5. EDGE Connect TC urlintine gu¢ verin. Gui¢ kaynagi gereksinimleri igin, bkz. Harici gii¢ kaynagi
ve glic kablosu 44. sayfada.

6. Yazilim kurulumunu kolaylastirmak icin CNC'ye bir USB klavye ve USB fare baglayin.
Bu adim istege bagldir ancak siddetle dnerilir.

7. Giig digmesine basin.

LCD kristallerinin sarjda kalmasini 6nlemek igin kullanmadiginiz zaman
CNC'yi kapatin.
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EDGE Connect TC ve dokunmatik ekran teknik ozellikleri

Model numarasi

Ekran boyutu

Teknik Ozellikler

090198

495,83 mm (19.5 ing)

090185

469,9 mm (18.5 ing)

* Projeksiyonlu kapasitif dokunmatik (PCAP)
= 16:9 en/boy orani
= 1366 X 768 ¢ozundrlik

EDGE Connect TC boyutlan ve agirhg

Dokunmatik ekran g¢oziinrligu ile ilgili daha fazla bilgi igin,
bkz. Monitér 32. sayfada.

sekil 5 - Model numarasi 090198 (495,3 mm/19.5 ing dokunmatik ekran)

411,0 mm

96,3 mm
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52,6 mm 131,4 mm
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$ekil 6 - Model numarasi 090185 (469,9 mm/18.5 in¢g dokunmatik ekran)

399,5 mm

530,9 mm
< g
)
e ( N\ @
469,9 mm
(18.5ing)
)
®

EDGE Gonnect

Yiikleme ve Montaj Kilavuzu

80934N
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EDGE Connect TC iiriiniiniin montaj

CNC'nizi monte etmelisiniz.

EDGE Connect TC bir VESA destegi veya rezervuar montajli desteklerle duz bir ytizey tizerine
tabandan kurulabilir. Hypertherm montaj desteklerinin satisini yapmaktadir. Bkz. Montaj opsiyonlari

334. sayfada.

EDGE Connect TC taban montaji

61,8mm [

440 mm
< —>
— — 19,8 mm
e —m/—~ M 4 W = |
)\ o— - - - - ® ,,!{'/K
\ 60,0 mm
;\ N .

EtherCAT erisimi igin ve
12 VDC, 6zel operator
konsollari igin

M6 X 1 mm dis
Maksimum tespit malzemesi
derinligi 10 mm'dir.

Model numarasi 090198 (495,3 mm/19.5 in¢ dokunmatik ekran) ve 090185 (469,9 mm/18.5 in¢ dokunmatik ekran)

icin montaj modeli ve boyutlar aynidir.
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EDGE Connect TC VESA yuva

Hypertherm, VESA desteginin satisini yapmamaktadir. Uyumlu bir destek satin almak i¢in asagidaki

boyutlar kullanin.

M4 X 0,7 disler
Maksimum tespit 100 mm
malzemesi derinligi —P
10 mm'dir.
SN :
N W
= © 0
M ® ® L‘h“
Ul U
N L
% s 6
l@m @ ® '“ﬂ%?’" D;“ A
7'y ; % & vl @il
Q I ® Jr ) F\ T
183,8 mm @;‘}’ A M % 100 mm
e ﬁ%@ |Eﬁﬁer@&'v:_v‘“@r ® ®
d ©r
m o @ o @ = m
v ME{;X‘

Model numarasi 090198 (495,3 mm/19.5 in¢ dokunmatik ekran) ve 090185 (469,9 mm/18.5 in¢c dokunmatik ekran)
icin montaj modeli ve boyutlari aynidir.

EDGE Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N
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EDGE Connect TG rezervuar montaj

Hypertherm vidali rezervuar montajli desteklerin satigini yapmaktadir. Bkz. Montaj opsiyonlari 334.
sayfada.

ikincil mahfaza

Maksimum panel kalinligi 10 mm’dir.

1. M4, M5 veya M6 vidalar segin.

2. Dikdortgen delik ve vida delikleri kesmek igin bir CNC kullanin. Boyutlar igin bkz. Sekil 8 52.
sayfada.

Dikdortgen deligin boyutlar, gevrede 0,51 mm nominal agiklik birakr.
Bu agiklik miktarini degistirebilirsiniz.
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3. EDGE Connect TC uriiniinii panele monte etmek igin destekleri ve vidalar kullanin.

gekil 7 - Model numarasi 090198 (495,3 mm/19.5 in¢g dokunmatik ekran) igin boyutlar

—411,50 mm
561,3 mm
< Yarigap 5,3 mm
|
|
A |
S 5
A
i ) A M6
I 360 mm
i M5
330 mm
| e
I 300 mm
I JE, 4
_ _ oy _ _ \ 4
v |
. A A t
| 20,20 mm
”i
T
586 mm — 35,20 mm

ikincil mahfaza

——50,20 mm

EDGE Gonnect

Yiikleme ve Montaj Kilavuzu

80934N
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sekil 8 - Model numarasi 090185 (469,9 mm/18.5 ing dokunmatik ekran) igin boyutlar

—400,5 mm
531,9 mm
< ~ Yarigap 5,3 mm
|
|
|
4 I

i - - - - - - - 4

0 [ —x M6
' | 360 mm
i M5

330 mm
| M4
i 300 mm
I v
A 4
_ _ _ _ _ _ A 4
A 4 I

; ™~ ikincil mahfaza

< 560 mm >
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EDGE Connect TC iiriiniinii topraklama
Daha fazla bilgi igin, bkz. Onerilen topraklama ve ekranlama 55. sayfada.
Topraklama teli musteri tarafindan tedarik edilir. Minimum topraklama teli boyutu 1,3 mm2'dir.

1. CNC'nin arkasindan vidayi gikartin.
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l 1l
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2. Topraklama teli terminalini vidaya takin.

3. Vidayi sikin.

4. Topraklama telini EMI sasi topragina baglayin.

EDGE Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N
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EDGE Connect TC arka G/G panel konektorii yerleri

I ° “lm
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>’ o ol 5 i © (
K o Al Vi
| . @ S
@‘2 ° | °) [ g

®
@

1 | Kablosuz anten konektoru RP-SMA konektor tipi

2 Disi gui¢ giris konekt6ri 2,5 mm X 5,5 mm, 12 VDC

3 | Disi RJ-45 konektor LAN igin, 10/100/1000 Mbps

4 | Disi RJ-45 konektor EtherCAT igin, 10/100/1000 Mbps
5 | USB konektor Hi-speed USB

6 | EMI sasi topragi M6 vida girisi
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Onerilen topraklama ve ekranlama

Giris

Bu béliimde, plazma kesme sistemini elektromanyetik parazitlenme (EMI) (guriilta olarak
da adlandirilir) duyarliigini asgari diizeye indirmek icin gereken topraklama ve ekranlama
uygulamalari agiklanmaktadir. Béliim ayrica servis topraklamasi, koruyucu topraklama (PE)
ve DC gu¢ topraklamasini da tanimlar. Bu bolimiin sonundaki sema plazma kesme
sistemlerindeki bu topraklama tiirlerini gdsterir.

Bu bélimde kullanilan topraklama uygulamalarn birgok kurulumda
kullanilmis ve miikemmel sonuglar alinmistir. Hypertherm bu uygulamalarin
kurulum igleminin rutin bir pargasi olmasini 6nerir. Bu pratiklerin
uygulanmasi igin kullanilan asil yontemler sistemden sisteme gore
degisebilir, ancak mumkiin oldugunca yontemsel tutarlilik gozetilmelidir.
Ancak, ekipman ve kurulumlardaki ¢esitlilikten dolayi, bu topraklama
uygulamalari her EMI sorunlarini ortadan kaldirmada basarili olamayabilir.
Hypertherm, kullandiginiz topraklama ve ekranlama uygulamalarinin
bolgenizdeki gereksinimlerle uyumlu oldugundan emin olmak igin yerel
ve ulusal elektrik kurallarina bagvurmanizi onerir.

Topraklama tipleri

Servis topraklamasi (giivenlik topragi olarak da adlandirilir) gelen hat voltajina uygulanan
topraklama sistemidir. Bu, herhangi bir ekipmandan veya kesim sehpasindan kaynaklanan sok

tehlikesinden personeli korur. Bu, plazma sistemi ile birlikte CNC ve motor siirticileri gibi diger

sistemlere gelen servis amagl topraklama baglantisinin yani sira kesim sehpasina bagl ek

topraklama gubugunu da igerir. Plazma devrelerinde topraklama islemi, plazma sistemin sasisinden,

ara baglanti kablolari araciligiyla, her bir bagimsiz konsolun sasisine dogru tasinir.

Koruyucu topraklama (PE) elektrikli ekipman icindeki topraklama sistemidir. Servis topraklamasina

baglanan PE topraklamasi, ekipman ile AC servisi arasinda elektrik surekliligini saglar.

DC giic topraklamasi (kesme akimi veya galisma topraklamasi olarak da adlandirilir) torgtan plazma
sistemine giden kesme akimi yolunu tamamlayan topraklama sistemidir. Plazma sisteminden gelen

pozitif kablonun, kesim sehpasi topraklama busuna uygun boyutlu kablolar ile saglam bir sekilde
baglanmasini gerektirir. Ayrica galisma pargasinin lizerinde durdugu citalarin tezgah ve galisma

pargasi ile saglam bir sekilde temas etmesini de gerektirir.

EMI topraklamasi ve muhafazasi, plazma ve motor siriicti sistemleri tarafindan yayilan EMI'nin

miktarini sinirlayan topraklama sistemidir. CNC ile diger kontrol ve &lglim devreleri tarafindan alinan

EMI miktarini da sinirlar. Bu bélimde anlatilan topraklama uygulamalari aslen EMI topraklama
ve muhafazasini hedeflemektedir.

EDGE Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N
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Topraklama uygulamalan

Aksi belirtiimedigi takdirde, HPR veya MAXPRO200 kesme sistemleri igin Bir HPR veya
MAXPRO200 kesme sistemiyle topraklama semasi 6rnegi 60. sayfada ile gosterilen EMI
topraklama kablolari igin en az 13,3 mm2 (047040) élgege sahip kablolari kullanin. Aksi
belirtiimedigi takdirde, XPR kesme sistemleri icin Bir XPR kesme sistemiyle topraklama semasi
6rnedi 61. sayfada ile gdsterilen EMI topraklama kablolari icin en az 21,2 mm?2 (047031) dlgege
sahip kablolari kullanin.

Kesim sehpasi ortak ya da yildiz EMI toprak noktasi igin kullanilir; sehpaya kaynaklanmis

ve lizerinde bakir bus bar monte edilmis disli saplamalari olmalidir. Ayri bir bus bar, képrii tizerine,
her bir siirlici motora olabildigince yakin monte edilmelidir. K&priintin her bir ucunda motorlar
varsa, uzaktaki motordan koprii bus barina ayr bir EMI topraklama kablosu gekin. Képri bus
barinin, sehpanin bus barina giden ayr bir 21,2 mm2 (047031) agir EMI topraklama kablosu
olmalidir. Torg lifteri ile RHF veya kombine atesleme/gaz baglanti konsolunun EMI topraklama
kablolari, sehpanin bus barina ayr ayri gekilmelidir.

. Yetersiz topraklama operatoriin tehlikeli gerilimlere maruz kalmasina neden olacagi gibi,

ekipmanin bozulmasi ve gereksiz islememe stiiresinin olugsmasi risklerini de artirir. Bir
topraklamanin ideal olarak sifir ohm direncine sahip olmasi gerekir ancak sahadaki deneyimler,
birgok uygulama igin 1 ohm altindaki direng seviyesinin yeterli oldugunu gésteriyor. Hypertherm,
kullandiginiz topraklama ve ekranlama uygulamalarinin bélgenizdeki gereksinimlerle uyumlu
oldugundan emin olmak igin yerel ve ulusal elektrik kurallarina bagvurmanizi énerir.

Kesim sehpasina en fazla 6 m mesafede, gegerli tim yerel ve ulusal elektrik kurallarina uygun bir
topraklama gubugu (PE topragr) takilmalidir. HPR veya MAXPRO200 kesme sistemleri igin PE
toprag, kesim sehpasindaki topraklama bus barina minimum 13,3 mm?2 yesil ve sari topraklama
kablosuyla (047121) baglanmalidir. Kesim sehpasina en fazla 6 m mesafede, gegerli tim yerel
ve ulusal elektrik kurallarina uygun bir topraklama gubugu (PE toprags) takilmalidir. XPR kesme
sistemleri igin PE topragi, kesim sehpasindaki topraklama bus barina minimum 21,2 mm?
topraklama kablosuyla (047031) baglanmalidir. Topraklamanizin tiim yerel ve ulusal elektrik
kurallarina uygun oldugundan emin olmak i¢in bulundugunuz yerdeki bir elektrikgiye danisin.

En etkili ekranlama sonucunu elde etmek igin, G/C sinyalleri, seri iletisim sinyalleri, plazma
sistemleri arasinda goklu baglantilar ve Hypertherm sistemindeki tiim pargalar arasindaki ara
baglantilar igin Hypertherm CNC arayiiz kablolarini kullanin.

. Topraklama sisteminde kullanilan tiim donanim piring ya da bakir olmalidir. Toprak toplayiciy

monte etmek igin kesim sehpasina kaynak yapilan ¢elik saplamalari kullanabilirken, baska
herhangi bir aliminyum ya da ¢elik donanim bu topraklama sisteminde kullanilamaz.

AC giicu, PE ve servis topraklari tim ekipmana yerel ve ulusal kurallara uygun sekilde
baglanmalidir.

Uzaktan yiiksek frekans (RHF) konsolu veya kombine atesleme/gaz konsolu olan bir sistemde
pozitif, negatif ve pilot ark kablolari olabildi§ince uzun mesafede bir araya toplanmalidir.

Torg kablosu, sase kablosu ve pilot ark (nozul) kablolari, en az 150 mm ayrilabildikleri takdirde
diger kablolara ya da tellere paralel uzatilabilir. Miimkiinse gi¢ ve sinyal kablolarini ayr kablo
kanallarindan cekin.
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Hypertherm, bir RHF konsolu veya kombine atesleme/gaz baglanti konsolu olan bir sistemde,
bu konsolu torca miimkiin oldugunca yakin kurmanizi 6nerir. Bu konsolun, konsolu dogrudan
kesim sehpasindaki topraklama bus barina baglayan ayri bir topraklama kablosu da olmalidir.

Her Hypertherm pargasinin, yani sira diger her turli CNC ya da motor suriict kabini ya da
mahfazasinin, sehpadaki ortak (yildiz) noktaya ¢ekilen ayr bir topraklama kablosu olmalidir.
Bu, plazma sistemine ya da kesim sehpasina civatayla baglanmis atesleme/gaz baglanti
konsolunu igerir.

HPR veya MAXPRO200 kesme sistemleri igin torg kablosu, tizerindeki metal 6rgtilii kablo
muhafazasi, atesleme/gaz baglanti konsoluna ve torca saglam baglanmalidir. Her tiirli metalden
ve zemin ya da bina ile her tiirli temastan elektriksel olarak yalitiimasi dnerilir. Torg kablosu,
plastik bir kablo tavasi ya da kanali iginden ¢ekilebilir veya plastik ya da deri bir kilif ile sarilabilir.

XPR kesme sistemleri igin pilot ark ve sogutma suyu hortum seti takimi tUizerindeki baglayici,
gaz baglanti konsolu ve torg baglanti konsolu lizerindeki mansona saglam baglanmalidir. Kiskaci
saglamlastirdiginizdan emin olun. Torg kablosu Uizerindeki manson tor¢g mansonuna saglam
baglanmalidir. Kiskaci saglamlastirdiginizdan emin olun. Topraklama telini (10 AWG) torg
baglanti mansonu lizerindeki diiz terminale baglayin.

Torg tutucusu ve torg kinlmasini 6nleme mekanizmasi (torca monte edilen parga degil, liftere
monte edilen parga), lifterin sabit bir pargasina en az 12,7 mm genisligindeki bir bakir 6rgii
kordon ile baglanmalidir. Ayri bir kablo, lifterden kdprii topraklama bus barina ¢ekilmelidir.
Ayrica valf takiminin da képrii topraklama bus barina ayri bir topraklama baglantisi olmalidir.

Ko6pri, tezgaha kaynaklanmamis bir ray tzerinde hareket ediyorsa, her iki rayin uglarindan
bir topraklama kablosu ile her iki rayin da tezgaha baglanmasi gerekir. Ray topraklama kablosu
dogrudan sehpaya baglanir ve sehpa topraklama bus barina baglanmasi gerekmez.

Bir gerilim béliicu kart takiyorsaniz, bunu ark geriliminin érneklendigi noktaya olabildigince

yakin monte edin. Onerilen konumlardan biri plazma gii¢ sistemi mahfazasi igidir. Hypertherm
gerilim bélticti karti kullaniliyorsa, gikis sinyali diger tiim devrelerden izole edilir. islenmis sinyal,
biikiilmiis muhafazali kablo (Belden 1800F ya da esdegeri) icinde ¢ekilmelidir. Folyo muhafazali
degil 6rgli muhafazal bir kablo kullanin. Muhafazay plazma sisteminin sasisine baglayin ve diger
ucu ise baglanmadan birakin.

Diger tim sinyaller (analog, dijital, seri ve enkoder) muhafazali bir kablo iginde biikilmiis giftler
olarak gekilmelidir. Bu kablolardaki konektdrlerin metal bir yuvasi olmalidir. Kablonun her bir
ucundaki konektorlerin metal kilifina bosaltma degil, muhafaza baglanmalidir. Higbir zaman
muhafazayi ya da kilifi, herhangi bir pimdeki konekt6r tizerinden gekmeyin.
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Asagidaki resim, bir HPR veya MAXPRO200 kesme sistemiyle kesim sehpasi topraklama bus
ornegini gdstermektedir. Burada g0sterilen pargalar sisteminize gére degisiklik gdsterir.

Koprii topraklama busu
Toprak gubugu
Plazma sistemi kablosu (+)

RHF konsolu (eger varsa, tim
sistemlerde bulunmaz)

CNC kutusu

6 Torg tutucusu

Plazma sistem sasisi

Asagidaki resim, bir XPR kesme sistemiyle kesim sehpasi topraklama bus 6rnegini gdstermektedir.
Burada gosterilen pargalar sisteminize gére degisiklik gosterir.

—
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Kopri topraklama busu
Toprak gubugu

Plazma sistemi kablosu (+)
Gaz baglanti konsolu
CNC kutusu

Torg tutucusu

Plazma sistem sasisi

Torg baglanti konsolu
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Asagidaki resim, koprii topraklama busu 6rnegini gdstermektedir. Motora yakin olarak kdpriiye
civatalanir. Kopriiye monte edilmis pargalardan gelen ayri topraklama kablolarinin timi toplayiciya
baglanir. Daha sonra tek bir agir kablo, képri toprak busunu, tezgah toprak busuna baglar.

1 Kesim sehpasi toprak busuna giden kablo

2 Kopriideki pargalardan gelen topraklama
kablolari
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Bir HPR veya MAXPR0200 kesme sistemiyle topraklama semasi drnegi
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/ 7I 7 Sasi ve RFI topraklamasi —

=L AC toprak (PE) ﬁ 9@
[

Kesim sehpasi 8, 9 Olgiim konsolu, gaz konsolu ya da segim konsolu
Képril gibi sisteme 6zel parga
Plazma sistemi 10 CNC sasisi

11 Torg yikseklik kontrolti moduilu
(ArcGlide, Command THC)

12 Sogutucu ya da sogutma suyu gibi sisteme 6zel
parca
13 DC gli¢ toprag:

Sehpa topraklama bus bari

Koprii topraklama bus bar

O A ON =

Torg yiikseklik kontrolii lifteri (ArcGlide, Sensor
THC, Sensor PHC ya da digeri)

7 RHF konsolu (tim sistemlerde bulunmaz). Sehpa
topraklama bus barina baglayin.
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Bir XPR kesme sistemiyle topraklama semasi ornegi
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/77 Sasive EMI topraklamasi —= @

J:— Servis topraklamasi @ @
@ PE topraklamasi —
17 1@

Kesim sehpasi 9 Torg yiikseklik kontrolti modiilii

Kopri 10 Gaz baglanti konsolu. Sehpa topraklama bus

Plazma sistemi barina baglayin*

Sehpa topraklama bus bari 11 DC giic toprag (sase)

Atesleme konsolu, XPR kesme sistemlerinde gaz baglanti

Kopri topraklama bus bari .
P P konsoluna entegredir.

Torg ytkseklik kontroli lifteri
Torg baglanti konsolu
CNC kontroléri
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Bu 6rnek Kuzey Amerika'daki uygulamalara gore verilmistir.
Diger bolgelerde farkli yerel veya ulusal elektrik kurallari olabilir.
Hypertherm, kullandiginiz topraklama ve ekranlama uygulamalarinin
bolgenizdeki gereksinimlerle uyumlu oldugundan emin olmak icin yerel
ve ulusal elektrik kurallarina bagvurmanizi onerir.
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Semboller ve isaretler

Uriiniiniiz, veri plakasinin tstiinde ya da yakininda asagidaki isaretlerden bir veya daha fazlasina sahip olabilir.
Ulusal diizenlemelerdeki farkliliklar ve ¢akismalardan dolayi, isaretlerin tumd, bir Griintin her versiyonuna
uygulanmaz.

S isareti

S isareti, artan elektrik garpma tehlikesine sahip ortamlarda gergeklestirilen islemler igin IEC
60974-1'e gbre uygun gii¢ kaynagini ve torcu belirtir.

CSA isareti

CSA isareti tagiyan uriinler Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada trtin glivenligi diizenlemelerine
us uygundur. Uriinler CSA-International tarafindan degerlendirilmis, test edilmis ve
sertifikalandirnimistir. Alternatif olarak trtin, hem Amerika Birlesik Devletleri hem de Kanada
tarafindan taninan UL ya da TUV gibi diger Nationally Recognized Testing Laboratories (NRTL)
uyelerinden biri tarafindan verilmis bir isaret tasiyabilir.

CE isareti

CE isareti Ureticinin gegerli Avrupa direktifleri ve standartlarina gére uyumluluk beyanini belirtir.
Sadece veri plakasinin tizerinde ya da yakininda CE isareti tasiyan Urtin versiyonlari Avrupa
Direktifleri ile uyumludur. Gegerli direktifler Avrupa Diisiik Gerilim Direktifi (European Low Voltage
Directive), Avrupa Elektromanyetik Uyumluluk Direktifi (EMC - European Electromagnetic

ROHS Compatibility Directive), Radyo Ekipmani Direktifi (RED - Radio Equipment Directive) ve Zararli
Maddelerin Kullanimini Sinirlama Direktifini (RoHS - Restriction of Hazardous Substances)
icerebilir. Ayrintilar igin Avrupa CE Uyumluluk Beyanina bakin.

o@)m

NN
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Avrupa Giimriik Birligi (CU) isareti

Uriinlerin EAC uygunluk isareti igeren CE versiyonlari Rusya, Beyaz Rusya ve Kazakistan'a ihracat
yapmaya y6nelik trtin glvenligi ve EMC gerekliliklerini karsilar.

GOST-TR isareti

Uriinlerin GOST-TR uygunluk isareti iceren CE versiyonlari, Rusya'ya ihracat yapmaya ynelik tiriin
glivenligi ve EMC gerekliliklerini karsilar.
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RCM isareti

Uriinlerin RCM isaretine sahip CE versiyonlari, Avustralya ve Yeni Zelanda'da satis igin gerekli
EMC ve gtivenlik diizenlemelerine uygundur.

CCC isareti

China Compulsory Certification (CCC - Cin Zorunlu Sertifikasi) isareti, Griintin test edildigini
ve Cin'de satis igin gerekli trlin gtivenligi gereksinimleriyle uyumlu bulundugunu belirtir.

UkrSEPRO isareti

Uriinlerin UkrSEPRO uygunluk isareti iceren CE versiyonlari, Ukrayna'ya ihracat yapmaya yonelik
urtin glivenligi ve EMC gerekliliklerini karsilar.

Sirbistan AAA isareti

Urtinlerin AAA Sirbistan isareti iceren CE versiyonlari, Sirbistan’a ihracat yapmaya yénelik tirtin
guvenligi ve EMC gerekliliklerini karsilar.

RoHS isareti

RoHS isareti, trtiniin Avrupa Birligi Zararli Maddelerin Kullanimini Kisitlama Direktifi
(RoHS - European Union's Restriction of Hazardous Substances Directive) gereklilikleri
ile uyumlu oldugunu gdsterir.

> @ 00
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CNCyi agtiginiz zaman, Phoenix yazilimi ve yaziim operatdr konsolu (Soft Op Con) agilir. Phoenix'i
kullanmadan énce, Hypertherm'in Kullanim Kosullar’ni kabul etmek icin OK (Tamam)’a tiklamalisiniz.

sekil 9

Phoenix Yazilim Operator Konsolu

Phoenix, CNC'yi galistiran ana yazilim araytiziidur ve tim Hypertherm CNC'lerde ortaktir.
Yazilim Operatdr Konsolu, Phoenix'in tam entegre bir pargasidir. Sekil 9 ile gosterilen standart
Hypertherm Yazilim Operatér Konsolu, EDGE Connect ve EDGE Connect TC CNCller ile gelir.
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Kesme sistemi Ureticileri, Phoenix uygulamasi programlayici arayiiziinii (API) kullanarak kendi 6zel
yazilm operatdr konsollarini olusturabilirler. Kesme sisteminizde, ézel bir yazilm operatdr konsolu
varsa, kesme sistemi Ureticinizle iletisime gegin veya daha fazla bilgi almak igin lreticinin belgelerine
bakin. Ayrica bkz. Ozel bir yazilim operatér konsolunu otomatik olarak agma, sayfa 70.

Phoenix’i calistirma

®

Bu kilavuzdaki bilgilere ek olarak, Phoenix Help @ bashgindan da Phoenix yaziliminin galismasiyla
ilgili ayrnintilari 8grenebilirsiniz. Phoenix Help, Phoenix'teki her ekranda mevcuttur. Daha fazla bilgi
icin, bkz. Phoenix Yardimi ve teknik belgeleri, sayfa 73.

Phoenix ekranlarindaki @ tuslar yazilim tuslari olarak adlandirilir.
Bazi yazilim tuslar belirli ekranlara gétiiriirken, bazilarinin belirli bir eylemi yoktur. Bir ekranda
gorlinen yazilim tuslar takili olan pargalara, etkin olan &zelliklere, Phoenix kurulum segeneklerine,

parolalara ve kullanici diizeylerine (yeni baslayan, orta veya ileri diizey) bagh olarak degisir.

Bu kullanma kilavuzunda CNC'nin ileri kullanici dlizeyi modunda oldugunu
varsayilir ve tim 6zellikler gosterilir.
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Standart Hypertherm Yazilim Operator Konsolu'nu ¢alistirma

Yazilim Operat6r Konsolu, bir donanim operator konsolunun yerine gegebilir. Bir EDGE Connect TC
ile Yazilim Operatér Konsolu ve donanim operatér konsolu birlikte kullanilabilir. Ornegin,

Yazilim Operattr Konsolu'nda Baslat tusuna basilmasi ile donanim operatér konsolunda

Baslat tusuna basilmasi ayni iglevi gorr.

Kesme sistemi Ureticileri, Phoenix uygulamasi programlayici arayiiziini
(API) kullanarak kendi 6zel yazilim operatdr konsollarini olusturabilirler.
Kesme sisteminizde, 6zel bir yazilim operator konsolu varsa, kesme sistemi
ureticinizle iletisime gegin veya daha fazla bilgi almak igin tireticinin
belgelerine bakin.

1 istasyon kontrol sekmesi (g&sterilir) 4 Bilgi sekmesi

2 Manuel hareket sekmesi 5 Program kontrolii (her zaman gdsterilir)

3 Ekran yakalama ve canli video sekmesi

Asagidaki boltimlerde Yaziim Operatér Konsolu'nun her pargasi agiklanmistir.
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istasyon kontrol sekmesi

1 istasyon numarasi
* istasyon Yapilandirma ekraninda
(istasyonlar 1-8) veya Dijital G/C
ekraninda (istasyonlar 9-20) tanimlandig
gibi
2 istasyon durumu
« Etkin (yesil)
= Devre Disi (kirmizi)

Program kontrolii

°

1 Program hizi (Analog G/C ekraninda
hiz potlan etkinse)

= Disilik program hizi igin sola kaydirin

= Yuksek program hizi igin saga kaydirin

3 istasyon devre disi tusu
* istasyonu devre disi birakmak igin basin
(secildiginde yesil olur)
4 Manuel mod tusu
. istasyonu manuel modda galistirmak igin
basin (secildiginde yesil olur)
5 Program (otomatik) modu tusu

* istasyonu program modunda calistirmak
icin basin (segildiginde yesil olur)

o

2 Kesimi baslat tusu
= Kesimi baslatmak igin basin
3 Kesimi durdur tusu

= Kesimi durdurmak icin basin

66
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Manuel hareket sekmesi

—0
—o

Bu yazilim tuslar halihazirda etkin olan tiim istasyonlari kontrol eder.

1 Hareket hizi (Analog G/C ekraninda hiz potlan etkinse)
= Disuk hareket hizi igin sola kaydirin
= Yiksek hareket hizi igin saga kaydirin

2 Mandal manuel tuslar tusu
* Mandal manuel tuslar agmak icin basin (Ozel Kurulumlar ekraninda etkinse)
= Mandal manuel tuslan kapatmak icin tekrar basin

3 Yonsel ilerleme tuslan

= ligili yonde hareket etmek icin bir ok tusuna basin (mandal manuel tuslari etkin
ve aciksa)

* ligili yonde hareket etmek icin bir ok tusunu basili tutun (mandal manuel
tuslar kapaliysa)

4 Torcu kaldir tusu
= Torcu veya takimi kaldirmak igin basili tutun

5 Torcu indir tusu
= Torcu veya takimi indirmek igin basili tutun
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Ekran yakalama ve canli video sekmesi

[l

0_

o— —0
o— —o
(Kullanimda) 07 40

1 Ekran yakalama ve canli video* goriinimii
Bu alan, gegerli ekran yakalamasini veya canli videoyu gosterir*

2 Video kaynagi secin
iki veya daha fazla video kamera takilmissa, agilir mentiden bir kamera segin.

Canli video o Baslat veya o Duraklat

Phoenix ve Yazilm Operator Konsolu dahil, CNC ekranini yakala

r
0,

Bu dugme kullanimdayken yesil gortndr.

Ekran yakalamasini temizle/Canh videoyu durdur

Video kamera seceneklerini yenile

00

7 Resmi veya videoyu yeni bir pencerede biiyiit

N

= Yeni pencereye tikla ve siiriikle, 6rnegin (yiiklenmisse) harict bir monitérde goriintiilemek igin.
= Yeni pencereyi kapatmak igin, pencerenin sag Ust kosesindeki X isaretine tiklayin.

Ekran yakalamasini kaydet

\3

Farkli Kaydet menUsini agin ve ekran gorlintlinizti bir dosya olarak kaydedin. Videolar CNC'de
kaydedilmez.

* Canli videonun desteklenmesi igin desteklenen tipte bir veya daha fazla USB'li video kamera takilmalidir. Video kameralar kesme
sistemi Ureticiniz tarafindan temin edilir.
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Bilgi sekmesi

1 Yazilim Operat6r Konsolu siiriimii

= CNC'de Yazilim Operator Konsolu'nun
strlimunu gosterir

Cahgtir

EDGE Gonnect

Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N
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Ozel bir yazihm operator konsolunu otomatik olarak agma

Kesme sistemi Ureticileri, Phoenix uygulamasi programlayici arayiiziinii (API) kullanarak kendi 6zel
yazilim operatdr konsollarini olusturabilirler. Varsayilan olarak EDGE Connect Baslatici, operator
CNClyi agtigi zaman standart Hypertherm Yazilim Operat6ér Konsolu'nu agar. Bunun yerine 6zel
yazilim operator konsolunu otomatik olarak agmak igin EDGE Connect Baslatici'yl degistirin.

Baslamadan dnce

m  Ozel yazilm operatér konsolu uygulamasinin yiiriitilebilir (.exe) dosyalari
CNC'de C:\Phoenix klasoriinde kayitl oldugundan emin olun Normalde
Yazilim Operator Konsolu’nun Ust kisminda bir .exe dosyasi ve Yazilim Operator
Konsolu'nun alt kisminda bir .exe dosyasi vardir.

m  CNCl'ye bir USB klavye ve USB fare baglayin.
EDGE Connect Baslaticr'yl degistirme

1. CNC'de tim EDGE Connect yazilimlarini kapatin.

a. Phoenix'in Ana ekraninda herhangi bir yeri tiklayin ve sonra Alt+F4’e basarak Phoenix'ten
cikis yapin.

b. Hypertherm Yazilm Operator Konsolu'nun tst kisminda herhangi bir yeri tiklayin ve sonra
Alt+F4'e basarak Hypertherm Yazilim Operatér Konsolu'nun st kismindan gikis yapin.

¢. Hypertherm Yazilim Operator Konsolu'nun alt kisminda herhangi bir yeri tiklayin ve sonra
Alt+F4'e basarak Hypertherm Yazilim Operatér Konsolu’nun alt kismindan gikis yapin.

2. Windows Baslat diigmesini tiklayin ve sonra Dosya Kasifi'ni tiklayin.
3. C:\Phoenix klasoriinde, steps.json dosyasini gift tiklayin.

steps.json dosyasi otomatik olarak Notepad'de agilir. Eger agiimazsa,
Notepad'i agin ve sonra steps.json dosyasini agin.

4. Hypertherm Yazilim Operatér Konsolu'nun tst kismini degistirmek igin steps.json dosyasinda
asagidaki islemleri yapin:
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Sekil 10

Sadece belirtilen karakterleri silin. Tirnak isaretlerini, virgilleri, parantezleri
veya dosyada yer alan diger karakterleri SILMEYIN.

. StepName yanindaki SoftOpCon’nu silin.
. Ozel yazilim operatér konsolunun st kisminin adini yazin.

. StepDesc yanindaki Standart Hypertherm Yazilim Operatér Konsolu’nu calistirma

(Starting Hypertherm Soft Op Con)'u silin.

. Ozel yazilim operatér konsolu agilirken gériinmesini istediginiz metni girin.
. StepPath yanindaki C:\\Phoenix\\SoftOpCon.exe'yi silin.

. Ozel yaziim operatér konsolunun (st kismi igin yiiriitiilebilir (.exe) dosyasinin mutlak yolunu

yazin. Ornegin: C:\\Phoenix\\CustomSoftOpCon.exe.

5. Hypertherm Yazilim Operatdr Konsolu'nun alt kismini degistirmek icin steps.json dosyasinda
asagidaki iglemleri yapin:

EDGE Gonnect
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sekil 11

Sadece belirtilen karakterleri silin. Tirnak isaretlerini, virgilleri, parantezleri
veya dosyada yer alan diger karakterleri SILMEYIN.

a. StepName yanindaki MinReqOpCon'nu silin.
b. Ozel yazilm operatér konsolunun alt kisminin adini yazin.

c. StepDesc yanindaki Standart Hypertherm Yazilim Operatér Konsolu’nu ¢alistirma
(Starting Hypertherm Soft Op Con)'u silin.

d. Ozel yaziim operator konsolu agilirken gériinmesini istediginiz metni girin.

e. StepPath yanindaki C:\\Phoenix\\MinReqOpCon.exe'yi silin.

f. Ozel yazilim operatdr konsolunun alt kismi igin yurutdlebilir (.exe) dosyasinin mutlak yolunu
yazin. Ornegin: C:\\Phoenix\\CustomMinReqOpCon.exe.

6. Notepad'de Dosya menusiinde Kaydet'i tiklayin ve sonra steps.json dosyasini kapatin.

7. Windows Baslat diigmesini tiklayin ve sonra EDGE Connect Launcher (EDGE Connect
Baslatici)'yi tiklayarak Phoenix'i ve 6zel Yazilim Operatér Konsolu'nu agin.

Ozel Yazilim Operatér Konsolunuzu kullanmakla ilgili destek almak igin
kesme sistemi Ureticinizle iletisime gegin.

72 80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect



Phoenix Yardimi ve teknik belgeleri

Cahgtir

Phoenix Yardim, Phoenix yaziiminin galistinimasiyla ilgili ayrintili bilgi verir.
Phoenix Help, Phoenix'teki her ekranda mevcuttur.

Her bir ekran hakkinda bilgi gérmek i¢in Yardim yazilim tusunu segin.

Yardim penceresini kapatmak igin sag Ust kdsedeki X isaretine basin.

EDGE Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N
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Hypertherm, kesme kalitesinin iyilestirilmesine yardim etmek amaciyla genel
sorunlar hakkinda tavsiyeler ve gozlimler de sunar.

Bu bilgiler icin Kesme Tavsiyeleri yaziim tusunu segin.

Kesme tavsiyelerini kapatmak igin Tamam yazilim tusunu segin.
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Hypertherm ayrica CNC igin ve kesme sisteminize takilan diger Hypertherm

pargalari igin teknik belgeler de sunar. Teknik
Belgeler

Bu belgelere ulagsmak igin Teknik Belgeler yazilm tusuna basin.

sekil 12

EDGE Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu otomatik olarak agilir.

Takili olan pargalara teknik belgelerinin timiine ait yaziim tuslari ekranin alt kisminda gérintilenir.
Ornegin, Sekil 12 bir EDGE Connect Kilavuz yazilim tusunu ve HPR Kilavuzu yazilim tusunu
gosterir.

EDGE Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N
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Bir kilavuzun igindekiler bolimiini gérmek igin Yer imlerini Goster yazilim tusunu segin.
Listedeki bir bashgi segin ve kilavuzda bu sayfaya gidin.

Metnin tamaminda arama yapmak i¢in Ctrl + F tusuna basin.
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EDGE Connect TC donanim operator konsolu islemi

EDGE Connect TC, bir donanim operatér konsolu ile gelir.

i ~

-

®

1 Gig digmesi 6 Program hizi potansiyometresi
2 Zincirli USB konektor kapagi 7 lstasyon kaldir veya indir

3 Disi USB konektor 8 Manuel hiz potansiyometresi
4 Baslat tusu (yesil) 9 Joystick

5 Durdur tusu (kirmizi)

Dokunmatik ekrani ¢alistirma

EDGE Connect dokunmatik ekrani destekler. EDGE Connect TC Dokunmatik ekran donanimiyla
gelir. Pencere kontrollerine ve alanlarina dokunarak yazilima veri girisi yapabilirsiniz. Veri girisi
gerektiren bir alana iki kez dokundugunuzda ekranda otomatik olarak bir tus takimi goriintilenir.

Dokunmatik ekranlar, su damlalan ve istenmeyen hareket

EDGE Connect Urlintintizu bir sulu tablaya takarsaniz, su damlalari gtivenlik endisesi yaratabilir.
Dokunmatik ekrana su sigrarsa, damlalar bir ilerleme tusunu etkinlestirip, tablada istenmeyen
hareketlere sebep olabilir. istenmeyen hareketler operatér ve baskalari igin tehlikeli durumlar
olusturabilir, makine aksamina hasar verebilir veya kesimde arizalara neden olabilir. istenmeyen
hareketi 6nlemek igin:

m  Dokunmatik ekrani kullanmadan &nce ellerinizi iyice kurulayin.
m  Dokunmatik ekranin su sigramalarindan korunmasi igin CNC'yi yukleyin.
m  Dokunmatik ekrana su gelme ihtimali varsa, ilerleme tuslarint Watch Window'da veya yazilim

operatér konsolunda (Soft Op Con) gériintiilemeyin.

Hypertherm, EDGE Connect dokunmatik ekranina su girebilecegine
yonelik endiseler olmasi durumunda Harekete Hazir Misiniz? iletisim
kutusunun etkinlestiriimesini 6nerir. Harekete Hazir Misiniz? iletisim
kutusu Ozel Kurulumlar ekranindan etkinlestirilebilir (Kurulumlar > Parola >
Ozel Kurulumlar).

Daha fazla bilgi almak igin bu kilavuzun basinda listelenen en yakin Hypertherm ofisine ulagin.
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Opsiyonel klavye ve fare

Bilgi girisi yapmak ve CNC yaziliminda gezinmek i¢cin USB baglantili bir klavye ve fare
kullanabilirsiniz.
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Makine Durdurma Stratejileri
ve Tezgah Donanimi

Makine durdurma stratejileri

Phoenix, bir ariza veya hata durumu veya acil bir durum olusmasi halinde kesme sistemini durdurmak
amaciyla hareketi kontrollti durdurmaniz igin gesitli segenekler sunar. Kullanabileceginiz segenek
kesme sisteminizin mekanik tasarimina ve ulusal ve yerel elektrik ve gtivenlik yasalarina gore degisir.
Kesme sisteminizin tim yasalara uygun oldugundan emin olmak igin tilkenizdeki diizenleyici
kurumlara danisin.

Kesme sisteminizin ihtiyaglarina ve bulundugunuz tlkenin elektrik ve glivenlikle ilgili yasalarina uygun
makine durdurma stratejilerini uygulamak icin asagidaki bilgileri kullanin.

CNC'nin hareketi durdurmasi

O Durdurma tipleri: Program durdurma/duraklatma, Hizli stop ve Hatali rampalanma
Guvenlik devresi 6rnegi

Sdrticl etkin sinyalleri hakkinda

Sirtcu Etkin gikisi ve Strticu Devredisi girisi hakkinda

CNC'nin surtictleri etkinlestirmesi ve devre disi birakmasi

CNC'nin sagladigi girisler ve cikislar

EDGE Gonnect
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CNC’nin hareketi durdurmasi

Program duraklatma/durdurma (acil olmayan durdurma)

Acil olmayan durdurma, kesmeyi veya denemeyi duraklatmak veya durdurmak igin kullanilir.
CNC, kesme sisteminin hareketini stirdurdligti program hizi veya manuel hareket hizi igin
ayarlanan hizlanma oranini kullanarak makineyi bir durdurma segenegine getirir.

Hizh stop/hizh yavaslatma (acil durdurma)

Hizl stop, bir ariza olustugu zaman tiim suriicilileri aniden durdurur ve sonra surlictleri devre disi
birakir. Hizl stop, operatér hizli stop girigini etkinlestirdigi zaman veya asagidaki ariza durumlarinda
meydana gelir:
Torg Carpismasi (G/C kurulum ekraninda Hizli Yavaslama segilirse)

m  Xve Y limit giriglerinin etkinlestirilmesi

m  Yazilim limiti etkinlestirimesi (Hizl Yavaglama segilirse)
Guvenlik sorunu olmadigi zaman hizli stop kullaniimalidir. Yavaslama orani, Hizli Yavaslama alaninda

Hizlar ekranina girilir. Sehpanin hom pozisyonu (homlama kullanilirsa) ve program pozisyon bilgileri
korunursa.

Sekil 13 - Hizl stop/hizli yavaslama

Surtcu Etkin
cikisi (ON)

Seri komutu
geriim=nV
(hareket)

Hizli Yavaglama Orani

|
|
|
|
|
|
: | Siriict Etkin gikigi kapali (OFF)
| Hom pozisyonu (homlama
I | kullanilirsa) korunur

Kapali (OFF) veya O V I
Hizli Stop girisini agik | |
(ON) ., i
. Servo komut gerilimi 0'da
Sire > (hareket durduruldu)

Hatali rampalanma

Hatali Rampalanma, asagidaki arizalardan biri olustugu zaman tiim strticileri aniden durdurur
ve sonra sirliculeri devre disi birakir:

m  Torg Carpismasi (G/C kurulum ekraninda Hatali Rampalanma segilirse)
m  Xve Y limit girislerinin etkinlestirilmesi

m  Yazilim limiti etkinlestirimesi (Hatali Rampalanma segilirse)

80 80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect



Makine Durdurma Stratejileri ve Tezgah Donanini

Yavaslama orani, Eksen ekranlarina girilen Hatali Rampalanma Siresi'ni kullanir ve Hatali
Rampalanma stiresi doldugunda tiim surticuleri devre disi birakir. Sehpanin hom pozisyonu
(homlama kullanilirsa) korunmaz ve sehpayi homlamak gerekir. Torg carpigsmasi bu durumun
istisnasidir. Burada tekrar homlama yapmak gerekmez.

Hizli devre disi birakma giivenlik standartlarinin karsilanmasi igin Rampalama Siiresi’'nin 0 saniye
olarak ayarlanmasi gerekir. On Panel E-Stop girisi etkinlestirildigi zaman, siiriictiler hemen devre disi
birakilir. Motorlardan higbir direng olmadan, sehpa kopriisiiniin kontrolsiiz olarak savrulmasi veya
hareket etmesi olasiligi vardir. Kesme makinesinin ne kadar uzaga savrulacagi kdprii agirligina,
mekaniklerine, On Panel E-Stop girisi etkin oldugu zaman k&priiniin hizina ve mevcut siirtiinme
miktarina baghdir.

Eger kopriinlin savrulmasi bir sorun olarak gorilliyorsa, siirlicller devre digi birakimadan 6nce
kdpruntin kontrollt sekilde durdurulmasi igin Hatali Rampa Siresi dederi ayarlayin. Hatali Rampa
Siresi i¢in kullanilabilir aralik 0,1 ve 2 saniyedir.

Genel olarak uzun kopriilerde kesme sisteminin glivenli bir sekilde durdurulmasi igin daha uzun bir
Hatalil Rampa Stiresi gerekir. Kisa Hatali Rampa Stureleri, daha hizli veya ani durdurma stirelerine
neden olabilir ve bu da kesme makinesine ve siirlicti mekaniklerine hasar verebilir. Képriintin
durdurma kontroll bazi glivenlik diizenlemelerinin gereklerini karsilamayabilir ve diger yerel yasalar
veya standartlara uygun olmayabilir. Sisteminizin gereksinimlerini eksiksiz bir sekilde kavramak igin
yerel glivenlik diizenlemelerinize danigin.

CNC, pozisyona gore yazilim limitleriyle calisabilme 6zelligine sahiptir. Etkinlestirildiginde, bu 6zellik
Ariza ya da Hizli Yavaglama'yl segmenize olanak tanir. Ariza, hizli arizali donanim svigleri gibi galigir.
Hizli Yavaslama, hareketi kontrollti yavaglatmak igin hizli yavaslama degerini kullanir.

Sekil 14 - Hatali Rampalanma

Surtict Etkin

cikis agik (ON) | :
|
Seri komutu | Hatali Rampa Sdresi |
geriim=nV ! 0,1-2 saniye |
(hareket) < Pl
| |
: | Suriict Etkin gikisi kapali (OFF)
| Hom pozisyonu (homlama
Kapall (OFF) oV : I kullanilirsa) ve program pozisyonu
apali veya
Fiziksel limit svig, , KORUNMAZ
acilir, | .
Servo komut gerilimi 0'da
Siire >

(hareket durduruldu)
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Acil stop (E-stop) ve Hizli Stop karsilagtirmasi
Hizh Durma

Aniden durdurulmasini istediginiz zaman Hizli Stop kullanin. E-Stop i¢in Hizli Stop girisi
KULLANMAYIN. Hizli Stop girisini operator konsolu tizerinde ayri bir svige baglayin. Bu giris
etkinlestigi zaman, CNC, Hizlar ekranindaki Hizli Yavaslama Orani’'ni kullanarak hareketi 1 saniye
icin yavaslatir, sonra bagimsiz strlict etkinlestirme sinyallerini ve Sitirlicti Etkin ¢ikisini kapatir.
CNC, pozisyon bilgilerini koruyarak, sistemi durdurmaniza neden olan durum ortadan kaldirildiktan
sonra kesme iginin yeniden baslatabilmenizi saglar.

Hizli Stop girisi, 1 saniyeden daha kisa siire iginde kaldirlirsa, suricller
etkin kalmaya devam edebilir.

Acil durdurma

Acil stop veya E-stop, kesme sistemi veya CNC 6&zel operator konsolu tizerindeki fiziksel bir svigtir.
E-stop sviginin ve devresinin tasarimi ve uygulanmasi, ulusal ve yerel elektrik ve giivenlik yasalarina
bagldr.

EDGE Connect/EDGE Connect TC CNC, bir E-stop devresi tasarlarken kullanilmak tzere On

Panel E-Stop adli bir giris sunar. Bu giris etkinlestigi zaman CNC, bagimsiz surtict etkinlestirme
sinyallerini ve Surtict Etkin ¢ikisini kapatir. CNC ayrica bellekten tiim pozisyon bilgilerini siler ve
kesme sistemini bu nedenle yeniden homlamaniz gerekir. On Panel E-Stop girisi etkinlestiginde

CNC, Acil Stop Etkin durum mesajini gériintiiler.

Phoenix'te her eksen igin bir hatali rampa suresi girebilirsiniz. Hatali Rampa Siresi, CNC'nin Sirticu
Etkin ¢ikisini kapatmasini geciktirerek, siiriiciilerde kisa bir siire (0,1-2 saniye) igin gii¢ kalmasini
ve bu sekilde kdpriintin mekaniklere hasar vermeden durmasini saglar.

Normalde yerel glivenlik yasalarn geredince AC gtictiniin surtictilerden hemen kaldiriimasi gerekir.
Bu durumda her eksen igin bir hatali rampa siiresi olarak O girin.

& DIKKAT

0 saniyelik bir Hatali Rampa Siiresinin kullaniimasi kopriiniin savrulmasina neden olabilir,

bu da kesme makinesine ve siiriicii mekaniklerine hasar verebilir. Képriiniin durdurma kontrolii
bazi giivenlik yasalarinin gereklerini karsilamayabilir ve diger ulusal yasalar veya standartlara
uygun olmayabilir. Sisteminizin gereksinimlerini eksiksiz bir sekilde kavramak icin yerel giivenlik
diizenlemelerinize danisin.
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Giic dongiisii veya durdurma sonrasinda kesme makinesini etkinlestirme

Kesme makinesini agtiktan sonra ve bir acil veya ani stop sonrasinda, asagidaki gibi bir veya daha
fazla hata mesaji goriintilenir.

Bu hata mesajlari, CNC kapatildiginda veya hareket durduruldugunda EtherCAT ag iletisimlerindeki
kesintiden kalan mesajlardir. Siirtictileri yeniden etkinlestirmeniz gerekir. Her mesaji kapatmak igin
Manuel'i secin. Phoenix, EtherCAT agini baglatmaya devam eder.

Hata mesajlar goriintlilenmeye devam ederse baska bir yontem gerekli olabilir. Clinki kesme
makinesini nasil yeniden etkinlestireceginiz suricilerin tel baglanti diizenine, makinenin glivenlik
devresine, makinenin resetlenme mekanizmasina, CNC'de atanmig olan devre disi birakma girisine
ve CNC’nin mantigi etkinlestirme zamanlamasina baglidir.

Asagida siriiciilerin yeniden etkinlestiriimesi ile ilgili bagka bir rnek sirasi gésterilmistir. (Makinenin
durumu: E-stop dugmesine basildi, surtculere giden AC giicti yok ve CNC'ye devre disi birakma
girisi etkin.) CNC'yi agin ve agin iletisimi kurmasini bekleyin.

CNC'ye devre disi birakma girisini kapatin (Siirticti Devredisi, On Panel E-stop veya Hizli Stop).
Bu ¢ogu zaman operator konsoluna ve siirlicti kutusu giivenlik devresine bagl olarak bir resetleme
mekanizmasi veya basmall digme ile gergeklestirilebilir.

Giris kapatildiktan sonra CNC 2 saniyeye kadar suriicileri yeniden etkinlestirmeyi dener. 2 saniye
sonra, CNC denemeyi birakir. Strtictiler bekleme modunda olmalidir veya deneme 2 saniye sonra
basarisiz olur. CNC stiriiclleri otomatik olarak yeniden etkinlestirmeyi basaramazsa, Kurulumlar >
Kontrol Etkinlestir yazilim tusu ile siricileri yeniden etkinlestirin.
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Giivenlik devresi drnegi

Asagidaki gizimde bir kesim sistemi guivenlik devresindeki pargalarin ve G/C'nin sadelestiriimis
bir 6rnegi gosterilmistir.

Bu ¢izim sadece 6rnek olarak verilmistir. Bir glivenlik devresi olusturmanin
baska yollari da vardir. Ornegin buradaki 6rnekte bazi siirlictilerde mevcut
olan Givenli Tor¢ Kapali (STO) kullanilmamigtir.

CNC su iglem sirasini izler:
m  Surlciu beslemesi icin gerekenler:
0 On Panel E-Stop girisi veya Hizli Stop girisi kapali (OFF) olmalidir ve
0 Siriici Etkin cikisi agik (ON) olmalidir, sonra

o AC gict ana kontaktor tizerinden stirlictilere akmalidir. Ana kontaktéri, gtivenlik
devresine bir svig baglar.

Sekil 15 - Giivenlik devresi mantik drnegi

Suruculere AC gucu

E-Stop
basmali digme svici
Normalde Kapali

On Panel E-Stop (CNC'ye giris)

Siirlicti Devredisi (CNC'ye giris)

Siiriicii Etkin (CNC'den ¢ikig)

&)
WV

G Acik/Resetleme :L
Anlik svig, ' 0:0 S
Normalde Ack © — — — — — — — — — — — — — — — — = — = =\- — — — 4

Giivenlik devresi icin miisterinin
sagladigi parcalar
(noktali ¢izgi icindekiler)

Ana kontaktor

E-stop basmali diigmeye basildiginda, Siiriicti Devredisi girisi agik (ON) ve Siiriicti Etkin gikisi kapali
(OFF) olur. Siiriicti Devredisi acik (ON) oldugu siirece, AC giicii siiriiciilerden kaldirilir ve hareket
olusamaz. Bu giriglerin ikisini de kullanin.

On Panel E-stop girisi, E-stop sviginin devrede oldugunu belirtir. Siiriicti Devredisi, giivenlik
devresinin resetlenmedigini belirtir. Stirtict Devredisi girisini kapatan ve Surtict Etkin ¢ikisi etkin
olana kadar durumu koruyan bir basmali diigme resetlemesi ile yeniden etkinlestirmeniz gerekir.

Durdurmaya neden olan durum ortadan kaldirildiktan sonra, Gii¢ Acgik/Resetleme svici kullanilarak
G/C ve surlictlerin glicti yeniden saglanabilir.
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Siiriicii etkin sinyalleri

CNC agildiginda, guvenlik girislerinin higbiri etkin olmadiginda (Sirticti Devredisi, Hizli Stop veya
On Panel E-stop), stiriiciileri hemen etkinlestirir.

Her eksende bir eksen etkin sinyali vardir. Phoenix, Siiriicti Etkin # durum sinyalini (#, eksen
numarasini belirtir) agtiginda bu sinyali etkinlestirir. Suriiciiler seri baglandiginda, bu sinyaller

ayni anda etkinlestirilir veya devre disi birakilir. Strticuler paralel baglandiginda, bu sinyaller sirayla
etkinlestirilir ve devre disi birakilir. Kesme sisteminde her eksen icin Strlict Etkin biti
etkinlestirildikten sonra, CNC Sdirticu Etkin ¢ikisini agar.

Kurulumlar > G/C ekraninda, sirticli etkin sinyallerinin seri halde mi yoksa bagimsiz olarak mi
etkinlestirilecegini secin. Bir ariza veya hata meydana gelirse, serideki tiim strtculer, strlictler devre
disi birakiimadan 6nce, rampa strelerini tamamlar. Paralel veya bagimsiz baglanan surtctlerin her
biri Hatali Rampa Suresi sonunda devre digi birakilir.

Siiriicii Devrede cikisi

CNC'de bir Siirticti Etkin gikisi atanmali ve kesme sistemi giivenlik devresine baglanmalidir. Bu gikis,
bagimsiz siriicl etkin sinyali kapandiktan sonra kapanir. Kesme sisteminde hareketin, siriciiler
devre disi birakiimadan 6nce kontrolll bir sekilde azaltildigi bir kontrollti durdurmaya ihtiyaciniz
oldugunda, guivenlik devresi mantiginin ve stirlicli tel baglantisi semasinin pargasi olarak Surticu
Etkin cikisini dahil etmek istersiniz.

Surlict Etkin ¢ikisi agilmadan énce 2 saniyelik gecikme gerekir.
Operatériin resetleme svigine basip 2 saniye boyunca basili tutmasi
gerekebilir.

Siiriicii Devredisi girisi

Bu girisi, surlicli kutusu glivenlik devresine baglayin. Siirticti Devredisi girisi, glivenlik devresine
baglanmadikga CNC bir siirtictiniin devre digi birakilip birakilmadigini anlamaz. Bir giivenlik durumu
meydana gelirse, Siiriicti Devredisi girisi agilir (Normalde Kapalidir) ve CNC, Siiriicii Devredisi girisi
tekrar kapatilana kadar stirtictileri etkinlestiremez.

EDGE Connect CNC kullanilan bir kesme sisteminde, ag tizerindeki mesajlasma CNC'ye
strtcdlerin etkin olup olmadigini bildirir. Eger bir veya daha fazla stirlicti etkin degilse, CNC,
Kontrol Devre Digi Birakildi durumuna gecger. Sorun ¢ézildiiginde operatdr Kurulumlar ekraninda
Kontrol Etkinlestir yazilim tusuna basabilir. Bu CNC'nin siiriicdleri yeniden etkinlestirmesini saglar.

Donanim limitleri

Kesim sisteminin donanimsal limit sviglerini kullanip kullanmayacagini secin. Donanimsal limit svigleri
kullaniliyorsa, CNC geri beslemeyi devre disi birakir ve giriglerin etkin olmasi durumunda bir hata
mesaji gorlintilenir. Fiziksel limit sviglerinin kurulu olmasi dnerilir.
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Yazihmsal dolagma limiti

Yazilim Limitleri etkinlestiriimisse, kullanicidan kesim makinesinin minimum ve maksimum dolasimini
gercgeklestirmesi istenir.

Bir limit svig (yazilimsal limit svi¢ olarak da adlandirlir), sistem bir fiziksel limit svi¢ veya acil stop ile

temas etmeden Once eksen lzerinde ulasabilecegi bir pozisyondur. Sekil 16 86. sayfada bir 6rnek

sistemden 6lgtimler gosterilir. Bu sistemdeki kdpriinin, limit svigler arasindaki Képrii ekseni Gizerinde
3912 mm’lik dolagmasi vardir.

Kopriinin 3912 mm'lik dolasma mesafesi ayni zamanda Makine
Kurulumlar ekrani (Ayarlar > Parola > Makine Kurulumlar) izerindeki
Tezgah Boyutu X boyutuna da esittir.

Yazilimsal dolagma limitinin dogru ¢alismasi igin, CNC'nin mutlak hom
pozisyonunu belirleyebilmesi amaciyla kesme sistemi 6nce homlanmalidir.

sekil 16

O

A
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1 Fiziksel limit svigleri arasindaki kopri mesafesi 3 X+ limit svig 3912 mm'dedir
3912 mm'dir. (Mutlak Hom pozisyonu 0 mm oldugunda).
2  X- limit svic 0 mm’'dedir (bu, X ekseni kurulum 4 Donanim dolagma limiti temas etmeden 6nce
ekraninda Mutlak Hom Pozisyonuna esittir). hareketin durdurulmasi igin yazim minimum
Secgeneginin soluna bir acil stop ekleyin @). limit svi¢ 76 mm’dedir.
Acil stop’'unuzu bozmadan durmak igin yeterli 5 Donanim limit svicle temas etmeden 6nce

bosluk birakimalidr. hareketin durdurulmasi igin yazilim maksimum

limit svig 3835 mm’'dedir .
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Hom svicler

Hom parametresi Hom &zelliginin kullanimini etkinlestirmek igin kullanilir. Yapilandirmaniza bagl
olarak sehpa 6nceden tanimlanmis bir Hom Svigine ya da Limit Svigine Homlanmis olabilir.

Hom 6zelligi, kesim sehpasi lizerinde bilinen bir mutlak fiziksel pozisyon yeri ayarlamak igin kullanilir.
Bu yer, gelecekteki manuel Homa Git ve diger hareket komutlarinda referans igin kullanilir.

Bu genelde, kendisine bilinen bir fiziksel yer saglayan uygun eksende konumlandirilmis bir

hom svicinin etkinlestiriimesi ile gergeklestirilir.

CNC'de homlama komutunu girdiginizde, CNC, ekseni svigler etkinlesene kadar Yiksek Hom
Hizi'nda hom svicine dogru ilerletir. Svig etkinlestikten sonra, hareket durur ve sonra eksen, Duslik
Hom Hiz'nda karsi yonde ilerleyerek svigten uzaklasir. Svig devre digi birakildigi anda CNC eksen
pozisyonunu mutlak hom pozisyonuna resetler. Hareket sonra Hom Ofset mesafesi igin devam eder.
Hareket durdugunda, pozisyon Hom referansi olarak kaydedilir.

Hom Limit Svici kapatildiginda veya Markalayici Vurus algilandiginda, Mutlak Hom Pozisyonu
eksen pozisyonunu tanimlar.

Hom Ofset Mesafesi, kullanicinin Hom Limit Svici'nden ofset mesafesi ayarlamasini saglar.
Hom Yo6nU, homlama sirasinin birinci asamasinda eksenlerin dolagsacagi yoni belirler.
Eksenler Hom Pozisyonu, eksenlerin homlama tamamlandigi zamanki pozisyonudur.

Markalayici Vurug Kullan etkinlestirildiginde, markalayici vurug tespit edildigi anda mutlak
hom pozisyonunu atar. Optimum homlama tekrarlanabilirligi igin Markalayici Vurug'un
kullaniimasi &nerilir.

Hom svici tagindiginda veya degistirildiginde Ikinci Tahrik Hom svig ofset degerinin
degismesi gerekir. Phoenix, Ray ve Ikinci Tahrik eksenini eski ikinci Tahrik Hom svig ofset
deg@erine dayali olarak hizalar. Svi¢ ofset degerini yeni svi¢ ofset degerini dlgecek sekilde
sifirladiginizda, orijinal svi¢ ofset degeri hala uygulanmakta oldugundan, Phoenix yanlis
olclilen degeri getirir. Bu sorunu diizeltmenin 2 yolu vardir.

o Svig ofset degerini sifirlayin ve Phoenix'i kapatip yeniden baslatin.

Q Svig ofset de@erini sifirlayin, kontroli devre disi birakip yeniden etkinlestirin, ardindan
Olctim yapin ve yeni svi¢ ofset dederini girin. Phoenix'te basit bir ¢dzlim, lkinci Tahrik
Hom svi¢ ofset de@erinin degistigi her seferinde ekseni devre digi birakip ardindan
yeniden etkinlestirmektir.
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Genel oneriler

Kolay kurulum ve en iyi performans igin asagidaki 6nerilere uyun:
m  Kesme sistemindeki her eksene tek bir siirlicii baglantilandirin.
m  Ayni EtherCAT aginda EtherCAT CoE ve SoE sirlctlerini karigtirmayin.

m  Eksen limit sviglerini hat i¢i bir G/C modiline degil, strticti G/C'ina baglayin. Suriicl
ve CNC, makinenin durmasi durumunda miimkiin olan en iyi makine yavaslamasini
saglayabilmek icin birlikte calisir.

m  Homa Git segimi yaptiginizda veya bir harekete gegirme denemesinde, Harekete Hazir
Misiniz? mesaji goruntlilenerek sizden hareketi baslatmaya hazir durumunu onaylamaniz
istenir. Harekete Hazir Misiniz? mesajini Ozel Kurulumlar'a giderek kapatabilirsiniz.
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EtherCAT Agr’m Yapilandirma

Hypertherm EtherCAT Studio, bir EtherCAT ag yapilandirma aracidir. EtherCAT ana dosyasini
ve desteklenen cihazlar igin EtherCAT yedek bilgi dosyalari kitaplhi@ini igerir.

Agi yapilandirip asagidaki islemleri gergeklestirmek icin Hypertherm EtherCAT Studio’yu kullanirsiniz:
1. Ag hakkinda bilgi toplamak i¢in yedek cihazlari taratin.
2. iletisimleri senkronize etmek icin dagitilan saatleri etkinlestirin ve kurun.

3. Ag bilgilerini bir dosya olarak kaydedin ve bu dosyayt CNC'ye disa aktarin.

Baglamadan once

m  CNCl'ye bir USB klavye ve USB fare baglayin.
m  Kesme sisteminin harekete hazir oldugundan emin olun:

a Tum yedek cihazlar takilmig, yapilandiriimis, bir EtherCAT kablosu ile CNC'ye baglanmis
ve gli¢ verilmis olmalidir.

0 Motorlar siiriiciilere baglanmis olmalidir.
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Yedek cihazlan taratma

1. CNClyi agik (ON) konumuna getirin.

Phoenix agildiktan sonra EtherCAT agini baslatmaya baslar. Asagidaki mesaj goriintilenir.

2. Agin baslatimasini durdurmak igin iptal et'i segin.

3. Phoenix'in Ana ekraninda herhangi bir yeri tiklayin ve sonra Alt+F4’e basarak Phoenix'ten
cikis yapin.

4. Yaziim Operator Konsolu'nun Ust kisminda herhangi bir yeri tiklayin ve sonra Alt+F4’e basarak
Yazilim Operatdr Konsolu'nun st kismindan ¢ikis yapin.

5. Yazilim Operator Konsolu'nun alt kisminda herhangi bir yeri tiklayin ve sonra Alt+F4'e basarak
Yazilim Operator Konsolu'nun alt kismindan ¢ikis yapin.

6. Windows gérev gubugunun bildirim alaninda INtime simgesini sag tiklayin ve sonra

NodA Baslat' tiklayin.
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EtherCAT Agrm Yapilandirma

7. Windows Baslat diigmesini tiklayin ve sonra Master Server (INtime)' tiklayin.

8. Intime Sunucusu’nun galistigindan emin olmak igin Windows Baslat diigmesini tiklayin ve sonra
tekrar Ana Sunucu (INtime)'i tiklayin.

Asagidaki mesaj goriintilenir.

9. Windows Baslat diigmesini tiklayin ve sonra HT EtherCAT Studio’yu tiklayin.

Hypertherm EtherCAT Studio goruntilenir. Bkz. Sekil 17 92. sayfada.
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EtherCAT Agrm Yapilandirma

Sekil 17 - Hypertherm EtherCAT Studio

— ]

10. Sol tarafta klasor listesinde Ana 1'in segildiginden ve st kisimda Ana sekmesinin segcildiginden
emin olun.

11. 1. Connection settings for master server (Ana sunucu icin baglanti ayarlari) altindaki

Host name (Ana sistem adi) icinde ok isaretini tiklayarak 192.168.50.50:5000 secimi yapin.
Bkz. Sekil 18.

Hypertherm EtherCAT Studio ana sunucuya baglanur.

2. Ana parametreler altinda Network card (Ag karti) icinde ie1g0 goriintiilenir.

Sekil 18 - Ana sunucu ayarlari
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12. Soldaki klasér listesinde Master 1 (Ana 1)'i sag tiklayin ve sonra Scan configuration
(Yapilandirma tarat)' tiklayin.

Hypertherm EtherCAT Studio aginiz Gizerindeki yedek cihazlari taratir ve sonra yedek
cihazlarinizin bir listesini goriinttler.

Sekil 19 - Yedek cihaz listesi

Sekil 19 ile verilen drnekte oldugu gibi, bir EDGE Connect TC iiriiniiniiz
varsa operatér konsolu PCB (229827) her zaman ilk yedek cihaz olur.

HPR EtherCAT plazma arayiiz PCB'leri (229829) her zaman sondaki
yedek cihazlardir (talimatlara gére takildiklarinda).
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Dagritilan saatleri etkinlestirme ve kurma

1. Sol tarafta klasor listesinde Ana 1'in segildiginden emin olun ve sonra Distributed Clocks
(Dagitilan Saatler) sekmesini tiklayin.

2. Asagidaki secimleri yapin. Bkz. Sekil 20.

Enable Distributed Clocks (Dagitilan Saatleri Etkinlestirin
Slave is Reference Clock (Yedek, Referans Saattir)
Independent mode (Bagimsiz modu)

Set master time to Reference Clock (Ana sunucu siiresini Referans Saate
gore ayarlayin)

Enable propagation delay compensation (Yayilma gecikmesi telafisini etkinlestirin)

Sekil 20 - Dagitilan Saatler sekmesi

Hypertherm EtherCAT Studio, referans saat olma 6zelliklerini tasiyan ilk
yedek cihazi otomatikman referans saat olarak seger.

Sync shift time (Degistirme siiresini senkronize et) ayarini daha sonra
yapacaksiniz. Simdilik bu alanda varsayilan degeri birakin.

94
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EtherCAT Agrm Yapilandirma

3. Soldaki klasor listesinde Ana 1'i sag tiklayin ve sonra Attach Master (Ana Sunucu Ekle)'yi
tiklayin.

Bu islemdeki ilerleme durumunu izlemek igin ekranin alt kismindaki durum gubugunu kullanin.

Ana 1'in solundaki sembol yesil oldugunda ve durum Ready (Hazir) olarak gériildiigiinde bir
sonraki adimla devam edin.

e

Hypertherm EtherCAT Studio ana sunucuyu ekleyemezse, her bir yedek
cihazi inceleyerek hata olup olmadidina bakin. Sorunun nedenini hala
bilmiyorsaniz, ilk yedek cihaz digindaki tim yedek cihazlar agdan kaldirin.
Ardindan adim 1 89. sayfaya geri déniin (bkz. Yedek cihazlari taratma) ve
bu talimatlari tekrarlayin. Bu talimatlar tekrarlayarak her seferinde sadece
bir yedek cihaz ekleyin ve soruna neden olan yedek cihazi tespit edene
kadar devam edin.

4. Sol tarafta klasér listesinde Ana 1'in secildiginden emin olun ve sonra State (Durum) sekmesini
tiklayin. Bkz. Sekil 21 96. sayfada.

5. Operasyonel'i tiklayin.
Current state (Gegerli durum) BASLAT'tan OPERATIONAL (OPERASYONEL)'e geger.
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Sekil 21 - Durum sekmesi

6. Statistics (istatistikler) sekmesini tiklayin. 15-30 saniye boyunca Slaves response time
(Yedeklerin yanit siiresi) icindeki rakamlari izleyin ve gordiigiiniiz en yiiksek yanit siiresini
not edin.

7. Durum sekmesini secin ve INIT'a (BASLAT) tiklayin. Gegerli durum OPERATIONAL
(OPERASYONEL)'den INIT'a (BASLAT) gecer.

8. Soldaki klasér listesinde Ana 1'i sag tiklayin ve sonra Detach Master (Ana Sunucu Cikart)'i
tiklayin.

96
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9. Hypertherm EtherCAT Studio sizden ana sunucuyu durdurmak isteyip istemediginizi sordugunda

Yes (Evet)'i tiklayin.

10. Distributed Clocks (Dagitilan Saatler) sekmesini tiklayin. Sync shift time (Degistirme
sliresini senkronize et) alanina adim 6 96. sayfaya not ettiginiz yanit siiresini, %110 (1,10)
ile garpip gerekirse yukari/asagi yuvarladiktan sonra girin.

Ornegin, diyelim ki adim 6. sayfada not edilen yanit siiresi 72 idi. 72'yi 1,10 ile garptigimizda
sonu¢ 79,2 olur. Bunu 79'a yuvarlayip Degistirme siiresini senkronize et alanina 79 olarak
girebiliriz.
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Ag yapilandirmasini CNC'ye disa aktarma

. Soldaki klasér listesinde Ana 1'i sag tiklayin, sonra Diga Aktar'i tiklayin ve sonra Ana Sunucu

Yapilandirma KPA’sini Disa Aktar’i tiklayin.

. Farkli Kaydet penceresinde, C:\Phoenix klastriinde oldugunuzdan emin olun. Bkz. Sekil 22.

. Dosya listesinde Phoenix.xml'i tiklayin. Farkl kaydet tipi'nin EtherCAT Ag Bilgi (ENI)

dosyalari (*.xml) oldugundan emin olun.

. Save (Kaydet)'i tiklayin.

. Mevcut XML dosyasinin lizerine yazmak igin Evet'i tiklayin.

EtherCAT agi artik yapilandiriimis olur.

Sekil 22 - Farkli Kaydet penceresi

. Dosya meniisiinde, Cikig'i tiklayarak Hypertherm EtherCAT Studio’yu kapatin.

. Hypertherm EtherCAT Studio sizden ana sunucuyu durdurmak isteyip istemediginizi sordugunda

Evet'i tiklayin.

. Hypertherm EtherCAT Studio sizden proje dosyanizi kaydetmek isteyip istemediginizi

sordugunda Evet'i tiklayin.

Proje dosyasinin kaydedilmesi istege baglhdir ancak ariza tespitinde
yardimci olacagi igin kaydedilmesi siddetle Gnerilir.
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9. Farkh Kaydet penceresinde, C:\Phoenix klasoriinde oldugunuzdan emin olun.

10. Dosya adi alanina Phoenix.ecsn yazin. Farkli kaydet tipi'nin EtherCAT Studio proje dosyalari
(*.ecsn) oldugundan emin olun.

11. Kaydet'i tiklayin.

12. Windows Baslat diigmesini tiklayin ve sonra EDGE Connect Launcher'yi tiklayarak Phoenix'i
yeniden baslatin.

Phoenix agildiktan sonra EtherCAT agini baslatmaya baslar. Asagidaki mesaj goriintilenir.

Bu mesaj, Baslat - On Operasyonel - Giivenli Operasyonel - Operasyonel asamalarindan
gecgerken ag baslatmasindaki ilerleme durumunu gdsterir.

Asagidaki gibi bir veya daha fazla hata mesaji goriintiilenebilir.

Her mesaji kapatmak i¢cin Manuel'i tiklayin. Phoenix, EtherCAT agini baslatmaya devam eder.
Bu hata mesajlar ag baslatmasini iptal ettiginiz zamandan kalma mesajlardir (bkz. adim 2 90.

sayfaya).

Hata mesajlarini gérmeye devam ederseniz, yedek cihazlarin giig
baglantisini kesin ve sonra yeniden baglayin. Ardindan agi yeniden
baslatmak igin Manuel'i tiklayin.
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Genel Agiklama

Phoenix, kesim sisteminizi tanimlayabileceginiz ¢cok sayida ekrana sahiptir. Ekranlara, Hypertherm'in
verdigi Makine Kurulumlar parolasiyla erisilir.

Makine
Kurulum

Ekranlara erismek icin > > segimi yapin.

Bu bdliim, asagidakiler de dahil olmak tizere kesim sisteminizi ayarlayacadinizi anlatir:
m  Eksen yonl ve pozitif hareketi tanimlama

m  Kesme sistemi lizerindeki Képrii, Ray ve ikinci Tahrik eksenlerini tanimlama
(Sensor THC eksen kurulumu igin bkz. Torg Yiikseklik Kontrolii (THC), sayfa 135)
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Eksen yonii ve pozitif hareketi

Koprii-sehpa kesim sistemleri Kartezyen koordinat sistemine géredir. Phoenix, sehpanin
0,0 pozisyonuna (mutlak hom pozisyonu) gére X eksenini ve pozitif hareketi tanimlamanizi ister.
Kartezyen koordinat sisteminde X+ ve Y+ hareketi su sekilde gosterilir:

Y+
A

X- <€ 0.0 » X+

\
Y-

Makine ekraninda eksen atamalari ilk eksenden (X) baslayarak sirall gerceklesir.

X ekseni Phoenix'in bilmesi gereken ilk eksendir. Standart yonde, X ekseni koprii boyunca olur.
Phoenix, ekseni kopriintin Képri ekseni boyunca gagirir. Y ekseni daima X eksenine diktir.
Phoenix'te, Ray ekseni Képri'ye diktir. Standart yonde, Y ekseni ray boyunca olur. Bir kesim
sisteminde ikinci bir motor oldugunda, Phoenix'te Makine Kurulumlari ekraninda ikinci Tahrik eksenini
segersiniz.

Sekil 23, X'in kopriiye atandigi ve Kopri'yl gagirdigi ve Y’'nin Ray'a atandigi bir kesim sehpasini
gosterir.

Sekil 23
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Hypertherm CNC'lerine entegre edilen Sensor THC ayni zamanda CNC {zerindeki bir eksendir.
Sensor THC ekseni ya da lifter ekseni Z ekseni olarak adlandirilir. Bunun pozitif yonii daima yukari
(g6kyliziine) dogru ve negatif yénii daima asagi (zemine) dogrudur. Bunun Z pozisyonu, asagi yonde
hareket igin pozitif yonde artar. Sensor THC kullaniimazsa, CNC'ye bir eksen atanmaz ve Z ekseni
hareketi hesaplanmaz.

Eksen atamalar

Hypertherm CNC'ler, Sensor THC disindaki tiim eksen tipleri igin sabit eksen atamalarini kullanir.
Asagidaki tablolarda olasi yapilandirmalara dair bir 6rnek gosterilir CNC'nin 6 eksene kadar
kullandigi eksen numarasi ve atamasi ve eksenler igin ortak harf tanimlayicilar ile birlikte.

Tdm kesme sistemleri igin hem Kdprii hem de Ray eksenleri gerekir ancak
X veya Y atamasi yapabilirsiniz.

ikinci Tahrik ekseni Ray eksenine paraleldir (bunu “Ray 2" olarak da
diisiinebilirsiniz). Ikinci Tahrik kesme sisteminde ikinci Ray ekseni,
Ray ekseniyle ayni komut sinyalini kullanan kendi motoruyla beslenir.

4 eksen, I-cutting (akilli kesme), ikinci Tahrik yok

nfrl:,:;s, Eksen atama
1 Koprii veya Ray (X veya Y)
2 Ray veya Képrii (Y veya X)
3 Sensor THC (2)
4 Képrii 2
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5 eksen, I-cutting (akilli kesme), ikinci Tahrikle

nf:-,sa?:m Eksen atama
1 Koprii veya Ray (X veya Y)
2 Ray veya Koprii (Y veya X)
3 ikinci Tahrik (W)
4 Sensor THC (2)
5 Kopri 2

6 eksen, 2 istasyon, I-cutting (akilli kesme), ikinci Tahrikle

nuEr‘:ler:a Eksen atama
! Koprii veya Ray (X veya Y)
2 Ray veya Koprii (Y veya X)
3 ikinci Tahrik (W)
4 Sensor THC 1 (2)
5 Caprazla 2
6 Sensor THC 2

Makine Kurulumlari ekrani

Eksen atamalarini, makine hareketi yoniini ve tezgah boyutunu tanimlamak i¢cin Makine Kurulumlari
ekranini kullanin.

Makine
Makine Kurulumlari ekranini agmak igin > > — segimi yapin.

Makine Kurulumlari ekrani Sensor THC ayarlarini igerir. Bu ayarlar ve
Sensor THC eksen kurulumu hakkinda daha fazla bilgi almak igin bkz.
Torg Yiikseklik Kontrolii (THC), sayfa 135.

X Ekseni Y6nu & Kopra " Ray

1. X eksenini, Képrii veya Ray olarak segin . Varsayilan ayar

Kopri'dir.
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2. CNC manuel moddayken Yazilim Operatér Konsolu'nda yukari ok yazilm tusuna
bastiginizda makine hareketini tanimlamak igin Yukari Yon'i

secin. Bu segim, CNC manuel moddayken
EDGE Connect TC donanim operator konsolunun joystick’i yukari yonde hareket ettirildigi
zaman gerceklesen makine hareketini de tanimlar.

3. CNC manuel moddayken Yazilim Operatér Konsolu'nda sag ok yazilim tusuna
bastiginizda makine hareketini tanimlamak igin Sag Yon'u s segin.

Bu segim, CNC manuel moddayken EDGE Connect TC donanim operatér konsolunun joystick’i
sag yonde hareket ettirildigi zaman gergeklesen makine hareketini de tanimlar.

i X ve Y Motor/Enkoder® MNormal ‘[';er."?”. rau
4. X ve Y Motor/Enkoder modunu segin egistrimis. X ve Y

ekseni enkoder sinyalleri dahili olarak degistirmek icin Yer Degistirmeli'yi secin.

e B . ikinci Tahrik Mevcut”™ Hayr & Evet . -
5. Yuklu Ikinci Tahrik il ik i iR e icin Evet veya Hayir'i secin. Evet segilirse,

ikinci Tahrik eksen 3'e atanir ve Z ekseni eksen 4 olur.

6. Kesim sehpanizin boyutunu girin. X limit svigleri ile Y limit svigleri arasindaki mesafeyi girin.
X ve Y boyutlan tezgahin kesim bélgesini temsil eder ve Kesim ekraninda ayarlanan galisma
pargas! boyutlarini sinirlar.

7. Tus Basmayla Giinliikleme icin Evet veya Hayir'i secin. Tus
basmasini ve ilgili diger bilgileri bir giinliik kayit dosyasina kaydetmek icin Evet'i secin. Hizmet
teknisyenleri bir ariza 6ncesindeki olaylari gézden gegirmek igin bu gtinltigi kullanir. Giinliikleme
etkinlestirildiginde, bir USB bellek gubuguna aktararak ¢agrilabilmesi igin guinlik dosyasi bir
sabit strlictiye kaydedilir. Bu parametre genellikle Hayir olarak ayarhdir.
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Koprii veya Ray ekseni
Koprii ve Ray ekranlarinda bu ayar aynidr.

CNC'de gelismis pozisyon ve hiz servo déngusuntn her ikisi de bulunur. Asagidaki parametreler
Ozel suriicti ve mekanik sisteminizin servo dongtilerini yapilandirmaniza yardimci olacaktir.

K6pri veya Ray ekranina gitmek igin:

Makine

Akslar Kiprii
1. > > ned > > veya
ke -
se¢imi yapin.
2. Servo Hata Toleransi girisini yapin.

Servo hatasi, diger adiyla izleme hatasi, strtictntn hesapladigi, komutu verilen eksen pozisyonu
ile gergek eksen pozisyonu arasindaki farktir. Servo hata toleransi CNC arizalarindan énce izin
verilen izleme hatasi miktarinin Ust limitidir.

Servo hata toleransi miktari, kesme makinesi mekaniklerine bagl olarak degisir. Servo hata
toleransini gok dusiik ayarlamak CNC'nin tekrar tekrar ariza yapmasina neden olabilir. Servo
hata toleransini gok yliksek ayarlamak kusurlu harekete veya mekanik hasara neden olabilir.
Servo hata toleransini, siirtictintin bildirdigi bosta bekleme izleme hatasindan daha ytiksek
bir degere ayarlayin.

3. Her mm (ing) icin Enkoder Sayimlari girisini yapin.

Enkoder sayimlari, Phoenix'in kullandigi bir pozisyon 6lgekleme faktoérudir. Strtictye gereken
spesifik 6lgekleme bilgilerine ulasmak igin stirlict imalatgisinin belgelerine bakin.

Genelde her mm igin enkoder sayimini belirlemek i¢in asagidakileri bilmeniz gerekir:
m  Motorun her bir devir sayimi

m  Dislilerin orani

m  Pinyon dislisinin bir devirde aldigi mesafe

m  Rafa oturdugunda pinyon dislisinin gapi

Kullanacaginiz formiil asagida gdsterilmistir:

X X 1
enkoder sayimi X motor devri X pinyon devri _ x mm basina
1 1 X pinyon gemberi enkoder sayimi
motor devri pinyon devri X 11 (oyuk)
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Ornek verilerin kullanildigi bir 6rnek asagida verilmistir:

m  Motor devri basina 65.536 enkoder sayimi olan Kollmorgen AKD
m  10:1 disli orani

= 150 mm oyuk

65.536 10 1
enkoder sayimi X motor devri X pinyon devri _ 4.369,067 mm basina
1 1 B enkoder sayimi
. . . 150 mm oyuk
motor devri pinyon devri

Bu sadece bir 6rnektir. Stirlicliye gereken spesifik 6lgekleme bilgilerine
ulasmak igin stirlict imalatgisinin belgelerine bakin. Surliclye 6zgl baz
bilgilere Hypertherm Uygulama Notlar’ndan da erisilebilir. Teknik belgelere
www.hypertherm.com/docs adresinden ulasabilirsiniz.

4. Kesim sisteminin fiziksel limit sviglerini kullanip kullanmayacagini belirlemek tizere Fiziksel Limit

Svi¢ Kullan icin Evet veya Hayir'i secebilirsiniz. Fiziksel limit
svicleri kullaniliyorsa, CNC geri beslemeyi devre disi birakir ve giriglerin etkin olmasi durumunda
bir hata mesaji goriintilenir. Fiziksel limit sviglerinin kurulu olmasini 6neririz.

5. Surlcu sisteminin mekaniklerindeki herhangi bir geri tepmeyi ofsetlemek veya telafi etmek igin

Geri Tepme Telafisi'ni girin. Geri tepme telafisi igin
maksimum deger 12,7 mm'dir.

6. Bir hata meydana geldikten sonraki hareketi yavaslatma siiresini ayarlamak igin Hatali Rampa

Siiresi'ni girin. Hatali Rampa Stiresi sonunda surtictler devre
disi birakilr.
7. Bir Hom parametresi segin . Bu parametre Hom 6zelligini

etkinlestirmek igin kullanilir. Yapilandirmaniza bagh olarak sehpa 6nceden tanimlanmis bir hom
svigine ya da limit svigine homlanmis olabilir.

Hom 6zelligi kesim sehpasinda bilinen, mutlak bir fiziksel pozisyon yeri ayarlamak igin kullanilir,
bu yer gelecekteki manuel “Homa Git" ve diger hareket komutlarinda referans igin kullanilir.

Bu genelde, kendisine bilinen bir fiziksel yer saglayan uygun eksende konumlandiriimis bir hom
svicinin etkinlestiriimesi ile gerceklestirilir.

Tek bir ekseni veya tim eksenleri homladiginizda, CNC, ekseni svigler etkinlesene kadar Yiksek
Hom Hizi'nda hom svicine dogru ilerletir. Svig etkinlestikten sonra, hareket durur ve sonra eksen,
Distk Hom Hizi'nda karsi yonde ilerleyerek svigten uzaklasir. Svig devre disi birakildigi anda
CNC eksen pozisyonunu Mutlak Hom Pozisyonu'na esit ayarlar.
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8. Hom Limit Svici kapatildiginda veya Markalayici Vurus algilandiginda eksen pozisyonunu

tanimlamak i¢in Mutlak Hom Pozisyonu'nu girin.

9. Hom Ofset Mesafesi'ni girin. Bu parametre, Hom Limit
Svici'nden bir ofset mesafesi veya markalayici vurustan bir ofset ayarlamanizi saglar.

10. Homlama sirasinin birinci asamasinda eksenlerin dolasacagi yéni belirlemek igin bir Hom Yénui

Hom Yéna = Pozitif  Negatif .
segin.

11. Yazilim dolagma limitini devre disi birakin veya etkinlestirin. CNC, pozisyona gore yazilim dolasma
limitiyle ¢alisabilme 6zelligine sahiptir.

=T Hizh
. e Yaziimsal Limit Svic Kullan® Hayr ¢ Hata ..
a. Bu ozelligi Yavaslama | devre digi birakmak icin Hayir'i

segin.

h. Bu 6zelligi etkinlestirmek icin Arniza veya Hizli Yavaglama'yi secin. Ariza segenegi hareketi
kontrollii sekilde azaltmak igin bir Hatall Rampalanma gergeklestirir. Hatall Rampa Siiresi,
Eksen ekraninda ayarlanir. Hizlh Yavaslama, Hizlar ekraninda ayarlanan Hizli Yavaslama
oranini kullanarak hareketi kontrollli bir sekilde azaltir. Yazilim Limitleri etkinlestirilirse, kesme
makinesinin final hom pozisyonundan maksimum ve minimum dolasmay: girin.

Yazilim dolagma limiti kullanma

Bir limit svig (yazilimsal limit svig olarak da adlandirlir), sistem bir fiziksel limit svi¢ veya acil stop ile
temas etmeden 6nce eksen lizerinde ulasabilecegi bir pozisyondur. Sekil 24 109. sayfada bir 6rnek
sistemden o6lglimler gosterilir. Bu sistemdeki k&priiniin, limit svigler arasindaki Képri ekseni tzerinde
3.912 mm’lik dolagmasi vardir.

Kopriiniin 3.912 mm’lik dolasma mesafesi ayni zamanda Makine
Kurulumlari ekrani (Ayarlar > Parola > Makine Kurulumlari) iizerindeki
Tezgah Boyutu X boyutuna da esittir.

108 80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect



Makine Eksenleri

Sekil 24 - Ornek olgiimler

®

-gq=---

2'nin soluna bir acil
stop ekleyin. Acil
stop'unuzu
bozmadan durmak
igin yeterli boslugu
birakin.

@ Képr

1o}

Ol

1 Fiziksel limit svigleri arasindaki képrii mesafesi 3912 mm'dir.

2 X- limit svig O'dadrr.

3 X+ limit svic 3912 mm’dedir.

4 Fiziksel limit svigle temas etmeden 6nce hareketin durdurulmasi igin yazilim minimum limit svig

76 mm’'dedir.

5 Fiziksel limit svigle temas etmeden 6nce hareketin durdurulmasi igin yazilim maksimum limit svi¢
3835 mm'dedir.
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Ikinci Tahrik ekseni

- Akslar lkinci Tahrik

1. > > > > secimi yapin.

ikinci Tahrik ekseni, CNC uzerinde ana Ray ekseninin ¢ikisini aynalayan ayn bir eksen olarak
kumanda edilir. Ek olarak, lkinci Tahrik ekseninin performansi ana Ray ekseni ile karsilastirilir
ve ekseni pozisyonunda tutmak igin ek ¢ikis komutu verilir.

Kurulum parametrelerinin tanimlari, K6prii/Ray Eksenleri igin olanlarla aynidir. Bununla birlikte,
secim sayisi azaltilmistir ¢linki limitlere ve homlamaya iliskin 6zellikler gecerli olmaz.

1. Bir hata 6ncesinde ana ve yedek kopri surliclisti eksenleri arasindaki izin verilen pozisyon
hatasi miktarini ayarlamak igin Egiklik Hata Toleransi'ni girin.

Diizglin bir galisma saglamak igin, bu dederin Ray igin kullanilan degerle
eslesmesi gerekir.

2. Her mm (ing) icin Enkoder Sayimlari girisini yapin.
Daha fazla bilgi igin, bkz. adim 3 106. sayfada.

3. Suriictu sisteminin mekaniklerindeki herhangi bir geri tepmeyi ofsetlemek veya telafi etmek igin

Geri Tepme Telafisi'ni girin. Geri tepme telafisi igin
maksimum deger 12,7 mm’dir.
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Ayarh hizlar

CNC, strclilere, motorlara, disli kutularina ve sistem mekanigine bagli olarak, gok genis bir
hiz arali§i yelpazesinde calisabilir.

Hizlari ayarlama ekrani galisma modlari igin makine hizlarini belirlediginiz yerdir.

Hizlar ekranina gitmek igin > > segimi yapin.
Ayarh hiz araliklar (hizlanma araliklan)

Hiz, 0 ila ayarlar i¢in parametreleri girin.

Bu parametreler hiz (veya hizlanma) araliklarini belirler ve bu hizlar igin hizlanma oranlarini ézellestirir.
Maksimum hizdan daha distik bir hiz aralidi girildiginde, yeni bir aralik olusturulur. Maksimum 5 hiz
araligi belirleyebilirsiniz.

Hiz araliklarinin sayisini azaltmak igin, en yiiksek araliktaki maksimum hizi girin, ek aralik alanlari
ekrandan kaldiriimig olur.
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Hizlanma oranlari

1. Hizlanma Orani ayarlari igin parametreleri girin. Bu parametreler tim hareketler igin hem

hizlanma hem de yavaglama oranlarini belirler.

Kesim cihazini problemsiz galistirmak igin, tim mekanik sistemlerin farkli hizlanma ve yavaslama
oranlar vardir. Hizlanma orani ne kadar yliksek olursa, makine de o kadar hizli sekilde hiz artirir ve
azaltir. Ytksek hizlanma oranlari, optimum kesim hizlarina daha ¢abuk ulagmanizi, bunun sonucu
olarak da daha iyi kesim kalitesi elde etmenizi sadlar. Hizlanma orani ne kadar distik olursa,
makine de o kadar yavas sekilde hiz artirir ve azaltr.

Kesim sehpanizin mekanik tasarimi ve siirlicii/motor kapasitesi igin en uygun hizlanmayi
kullanmaniz 6nemlidir. Hizlanma ayarlarinda asiri seviyeleri kullanmaniz, kesme sisteminizin
performansinda sorunlar ¢ikartabilir.

istenilen hizlanma orani icin mGs cinsinden bir deger girin. 1 mG, yaklasik 0.386 ing/sn2'dir.
Siricu, motor, digliler, kiitle ve genel sehpa tasarimi hizlanma kapasitesine etki eden unsurlardir.
En son hizlanma degerinizi ayarlamaya gegmeden 6nce yeni tasarima baslangig ince ayarini

10 mG ile baslatmanizi 6neririz.

. S Egrisi Hizlandirmay Pikle alanlarina parametreleri girin. Bu parametre, S Egrisi

Hizlandirma (Hizlar ekraninda sag altta) Evet'e ayarlanmigsa goriindir.

Daha fazla bilgi igin, bkz. Trapezoidal hareketi S-egrisi hareketi ile karsilastirma, sayfa 115.

. Hizli Yavaslama Orani icin bir parametre girin.

Bu parametre Hizli Stop, Yazilimsal Limit veya Torg Carpismasi girisleri ile etkinlestirilir ve Hizl
Stop girisi etkin oldugunda sistemin mGs cinsinden ne kadar kisa siirede duracagini gosterir.
Genellikle bu deger hizlanma oranindan gok daha byktdr.

1 mG, yaklasik 0.386 ing/sn2'dir.

1m2
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Maksimum makine hizi

Maksimum Makine Hizi icin bir parametre girin.
Bu parametre, takip eden tiim hiz giriglerinin araligini sinirlandirir. Ek olarak, Watch Window {izerinde
hiz 6lgeri dlgeklendirir.

Asagidaki formli kullanarak maksimum makine hizini hesaplayin.

32.767 60.000

(maks. ms bagina enkoder sayimi) X (dakika/ms)
= Maksimum makine hizi /dakika

Her mm (ing) igin enkoder sayimlari

Phoenix'te ms basina maksimum enkoder sayimi 32.767'de sabitlenmistir.

Mm basina enkoder sayimi hesaplamasi ile ilgili daha fazla bilgi igin, bkz.
adim 3 106. sayfada.

Ornegin, inc basina enkoder sayiminin 1.000.000 oldugunu kabul edelim.

32.767 X 60.000
1.000.000

1966 ing/dakika

Maksimum Makine Hizi parametresinde 1966 gireceksiniz.

Daha yiiksek bir makine hizi kullanmak igin strliclide konum
Olgeklendirmesini azaltarak mm basina enkoder sayimini azaltmalisiniz.

Manuel hareketler igin hiz ayari

Mevcut 4 hareket hizi arasinda gecis yapmak igin Hareket Hizi Degistir yazilim tusunu

Tasima Hiz)
Degistit, | segin: Maksimum Makine Hizi, Yiksek Gezinme Hizi, Orta Gezinme Hizi ve Diisiik
Gezinme Hiz.

1. Yiiksek Gezinme Hizi icin bir parametre girin. Bu parametre,
gezinme hizi i¢in segebilecediniz maksimum hizi tanimlar.

2. Orta Gezinme Hizi igin bir parametre girin. Bu parametre,
manuel hareket icin secebileceginiz orta hizi tanimlar.
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Diisiik Gezinme Hiz icin bir parametre girin. Bu parametre,
manuel hareket igin segebileceginiz en disuk hizi tanimlar.

Homlanmadiysa Limitli Hiz icin Evet veya Hayir'i
segin. Evet'i segerseniz ve makine homlanmamigsa, makinenin hareketi, Limitli Makine Hizi igin
girilen degerle sinirlandirlir. Bkz. Limitli hizlar.

Hom hizlan

Yiikksek Hom Hizi igin bir parametre girin. Bu parametre
CNC'nin homlama sirasinin ilk asamasinda kullandigi hizi tanimlar. ilk asamada, ana istasyon
Yiksek Hom Hizi'nda hom limit sviglerine dogru hareket eder ve hom girisi etkinlestigi zaman
durmak igin yavaslar.

Disiik Hom Hizi icin bir parametre girin. Bu parametre
CNC'nin homlama sekansinin ikinci asamasinda kullandigi hizi tanimlar. ikinci asamada ana
istasyon hareket yoniini tersine gevirir ve hom girisi kapanana kadar diistik hom hizinda ilerler.
Markalayici darbe kullanilirsa, hareket markalayici darbe gergeklesene (veya hom girisi
kapanana) kadar devam eder. Ardindan eksen pozisyonu Mutlak Hom pozisyonuna resetlenir
ve hareket diisiik hom hizinda devam eder, sonra ana istasyon Hom ofset mesafesine ilerler
ve bir durakta kalir. Homlama tamamlandigi zamanki pozisyon, ilgili eksenin hom pozisyonudur.

Kose hizi

Minimum Koése Hizi igin bir parametre girin. Bu parametre
kdselerde galigsmak igin kullanilan minimum hizi tanimlar. Kése hizi, program hizinin ve bu hiz aralig
icin ayarlanan hizlanma araliginin kullanildidi, merkeze dogru limitleme yapan algoritmalar tarafindan
ayarlanir. Normal islemler i¢in bu parametre, merkeze dogru limitleme yapan algoritmalarin hizlanma
oranina dayal olarak hizi belirleyebilmesi i¢in sifira ayarlanmalidir.

Limitli hizlar

2.

Limitli Makine Hizi icin bir parametre girin.

Bu parametre, Limitli Hiz girisi etkin oldugunda maksimum makine hizini tanimlar. Bu limit,
genellikle makinenin test ve bakim iglemleri sirasinda diisiik bir makine hizi sabitlemek igin
kullanilir. Bu deger O olarak ayarlandiginda, homlama éncesinde (homlama yapilandirimigsa)
hi¢ hareket olusmaz ve Limitli Hiz girisi agik oldugunda hi¢ hareket olusmaz.

Siriinme Hizi icin bir parametre girin. Strtinme
Hiz ylizdesi, striinme sirasinda makine kesme hizinin yiizde kaginin kullanilacagini tanimlar.
Genellikle, stirinme hizi, kesme hizinin %25'idir.

114
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Trapezoidal hareketi S-egrisi hareketi ile kargilagtirma

Trapezoidal hareket sirasinda, CNC, makine kurulumlarinda belirlenmis olan makine hizlanmasina
derhal ulagsmak igin siriicl sistemlerine bir komut gonderir. Maksimum hizlanma oranina ve istenilen
kesim hizina ulasmanin en ¢abuk yolu budur. Bununla birlikte, hizlanmada yasanan bu ani degisiklik
sehpanin hareketinde “silkelenmeye” yol acar ve bu da kesim kalitesini etkileyebilir. Trapezoidal
hareket ile en buyik silkelenmeler, sehpa bir kesimin basinda ya da sonunda hizlanmaya

ya da yavaglamaya basladiginda gergeklesir.

S-egrisi, hizlanma sirasinda geleneksel ya da trapezoidal hareketten daha akici hareket saglayan bir
Phoenix 6zelligidir.

Sekil 25 - Trapezoidal hareket

Silkelenme <
\A’ Silkelenme
Y /
\ \
N | |
T | |
| |
| |
Silkelenme—p T/\ | |
Siire (ms)

S-egrisi hareketi sirasinda, sistem maksimum hizlanma oranina ulasana kadar, CNC adim adim
slrticu sistemine hizlanma komutlari génderir. S-egrisi komutlar hizlanmay akicilastirir ve verilen
hizlanma orani igin silkelenmeyi azaltir. Trapezoidal hareket kullanilirken sinirlayici faktor silkelenme
ise, bu durum, sehpanin daha ytiksek hizlanma oranlarina gikmasini saglayabilir.

Sekil 26 - S-egrisi hareketi

Hiz

Siire (ms)

S-egrisi hareketinin tipik uygulamasi, trapezoidal hizlanma ile ayni tepe hizlanma oranini kullanir
ve daha akiskan bir hizlanma saglar. Bununla birlikte, bu uygulama ile istenilen hizlanma oranina
ulagsmak ve belirli bir hareketi tamamlamak daha uzun sirer.
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Phoenix'te S-egrisi trapezoidal hizlanma igin segilen ortalama hizlanma oraniyla ayni orani kullanirken,
ortalama hizlanma ayarindan %50 daha yiiksek bir tepe hizlanma orani kullanir. Tepe hizlanma oranini
ylkselterek S-egrisi hizlanma, bir segment uygulamasini trapezoidal hizlanma ile ayni siire iginde
tamamlar.

Ornek: Trapezoidal hareket igin 40 mG ortalama hizlanma orani belirlenmis ise, S-egrisi
calistinldiginda, sehpa yine ortalama 40 mG oraninda hizlanrr, fakat tepe hizlanma orani 60 mG olur.

Hizlanma (mG)

70

60

50 YN

0 / A\

\ 30 / \

\ 20 / \
\ 10 / \

| P V4 \_

40 80 120 160 200 240 Siire 40 80 120 160 200 240
(ms)
Trapezoidal hareket S-egrisi hareketi

Daha yuksek bir tepe hizlanma oraniyla, S-edrisi trapezoidal hareket ile ayni siire zarfinda, sehpanin
¢ok az silkinmeyle istenilen kesim hizina ulagsmasini saglar.
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S-egrisi kurulumu

DiKKAT!

Sehpanin mekanik parcalarinin hasar gérmesini engellemek icin s-egrisi etkinlesmeden 6nce
kesim sehpasinin %50 hizlanma kapasitesine sahip oldugunu dogrulayin.

Makine
S-egrisi hizlanma, — > ekraninda (S Egrisi Hizlandirma) bulunan tek bir

parametre ile etkinlesir.

Hizlanma Orani parametresi, hem S-egrisi hem de trapezoidal hareket i¢in ortalama hizlanma
oranini belirler. S Egrisi Hizlandirma'yi sectiginizde, ekranda Tepe S Egrisi Hizlanma parametresi
gOrintilenir. Bu parametre sadece bilgilendirme amaglidir ve bir kesim igleminin basinda kullanilan
maksimum hizlanmayi gosterir. Daha 6nce de agiklandigi gibi bu, ortalama hizlanma oranindan %50
daha yiiksek bir hizlanma oranini temsil eder.
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Kesim hizini degistirme

Kesim tablosu ekranindaki kesme hizi alani malzeme tipi ve malzeme kalinlidi igin kesim hizini
(besleme orani olarak da bilinir) ayarlar.

Belirli bir kesim tablosunda (6rnegin bir HPR icin) varsayilan kesim hizini degistirirseniz,
yeni deder mavi renkte gosterilir.

O Hiz alanina iki kez dokunun. Bir ekran klavyesi acilir ve yeni bir hiz degeri girebilirsiniz.

Hiz potlar etkinlestiriimemis ise kesme ekraninda Hizi Arttir ve Hizi Dustr yazilim tuslari
gorintdlenir.

a Gegerli kesim hizini %3 oraninda artirmak igin Hizi Arttir yazilim tusunu segin.
a Gegerli kesim hizini %3 oraninda azaltmak igin Hizi Dlstir yazilim tusunu segin.

Klavyenin ¢alismasi: Bir pargayi keserken gecerli kesme hizini degistirmek igin Enter tusuna
basarak gegerli kesme hizini vurgulayin. Sonra yeni kesme hizini girin ve Enter tusuna tekrar
basin.

Kesim hizi ve hizlanmanin kesim kalitesine etkisi

Kesim hizi ile ilgili bazi ariza tespiti tavsiyeleri burada verilmistir.

Kesim hizi ¢ok yliksek oldugunda ve ark geride kaldiginda ytiksek hiz gapag olusuyor.
a Kesim hizini azaltin.

Kesim hizi gok diisiik oldugunda distik hiz gcapagi olusuyor ve ark ileri kagiyor.

o Kesim hizini artirin.

Kesim hizi gok yliksek oldugunda st sigranti olusuyor.

a Kesim hizini azaltin.

Bir kesim segmentinin baslangicinda veya bitisinde olusan dustik hiz capaginin nedeni
hizlandirma seviyelerinin gok diistik olmasi olabilir.

a Hizlanma oranini artirin.

18
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Girig

Phoenix en fazla 512 dijital girisi ve en fazla 512 dijital ¢ikisi ve 32 analog girisi ve 32 analog ¢ikisi
destekler.

Genel amagh G/G 1-512'dir. istasyon Yapilandirma ekraninda bir istasyon yapilandirdiginiz zaman
Istasyon G/C otomatik olarak atanir ve 129 ve bunun Ustlinden baslar.

Kesme sisteminiz igin olusturdugunuz plani kullanarak G/C'yi atayin. Bkz. G/C atama, sayfa 122.

G/G Tipleri

En sik kullanilan bazi G/C tanimlar bu boltimiin en sonunda verilmistir.
Bkz. Dijital G/C tanimlari, sayfa 127.

Sabit fonksiyon G/G (sanal)

Phoenix, sabit fonksiyon G/C'yi otomatik olarak atar. istasyon Yapilandirma ekraninda kesme takimi
olarak bir HPRXD sectiginizde HPRXD plazma gti¢ kaynagi igin sabit fonksiyon G/C atanir.
Genelde HPRXD'nin sabit fonksiyon G/C'si, Dijital G/C kurulumu ekraninda atanmis G/C olarak
gosterilmez ve G/C Diyagnostik ekraninda goriinmez. Ancak Yazilim Operator Konsolu igin bir
istasyon atayan sabit fonksiyon G/C'yi, Dijital G/C kurulumu ekraninda ve G/C Diyagnostik
ekraninda gérebilirsiniz. Bu G/C sunlari igerir: Otomatik Secim 1 (2, 3, 4), Manuel Secim 1

(2, 8, 4), istasyon Etkin LED'i 1 (2, 3, 4) ve istasyon Etkin 1 (2, 3, 4).
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Sabit fonksiyon G/G’nin goriintiilenmesi

m  Yazilm Operator Konsolu igin bir istasyon tanimlayan sabit fonksiyon G/C'yi Diyagnostik
G/C ekraninda gérmek igin, Kurulumlar>Diyagnostikler>G/C'yi segin.

a Bunlar 128'de baslarlar. HPRXD sabit fonksiyon G/C gosteriimez.

m  Yazilim Operatér Konsolu igin bir istasyon tanimlayan sabit fonksiyon G/C'yi Dijital G/C
ekraninda gormek i¢in, Kurulumlar>Makine Kurulumlari>Dijital G/C'yi secin.

a Bunlar 128'de baslarlar. HPRXD sabit fonksiyon G/C gosteriimez.

m  Hem Yazilim Operatér Konsolu igin bir istasyon tanimlayan sabit fonksiyon G/C'yi, hem
de HPR Kaynag Watch Window'unda veya Osiloskop'ta HPRXD sabit fonksiyon G/C'sini
gormek igin bir Watch Window kurun veya Kurulumlar>Diyagnostikler>Osiloskop'u
segin.

o G/C 512'de baglar.
HPRXD plazma gii¢ kaynaklari icin sabit fonksiyon G/G

Cok sayida HPRXD'niz oldugunda G/C numaralandirilir
(HPR Kesme Algisi 1, HPR Kesme Algisi 2 ve bu sekilde ilerler.)

Dijital girigler

HPR Kesme Algisi

HPR Baslatmaya Hazir Degil
HPR Nozul Temasi Algisi

HPR islemi Hazir

Dijital cikiglar

HPR Kesme Kontroli

HPR Ateslemeyi Tut

HPR Delme Kontroli

HPR Nozul Temasi Etkin

HPR Uzaktan Agma

Ayrica sabit bir fonksiyon olarak analog giris vardir: HPR Ark Gerilimi.
Makine Kurulumlari ekraninda (Kurulumlar > Parola > Makine
Kurulumlan) bir Sensor THC ayarladiginiz zaman bu girig otomatik
olarak atanir.
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EDGE Connect TC donamim operator konsolu icin sabit fonksiyon G/G

Dijital girisler

Op-Paneli Joystick Yukar

Op-Paneli Joystick Asag:

Op-Paneli Joystick Sola

Op-Paneli Joystick Saga

Op-Paneli Yolda ilerlet

Op-Paneli Yolda Geri Git

Op-Paneli Baslat

Op-Paneli Durdur

Op-Paneli Takimi Kaldir

Op-Paneli Takimi indir

Op-Paneli DIP Opsiyonu 1 (kullanilmadi)

Op-Paneli DIP Opsiyonu 2 (kullanilmadh)

Op-Paneli DIP Opsiyonu 3 (kullaniimadh)

Op-Paneli DIP Opsiyonu 4 (kullanilmadh)

Analog girigler

Op-Paneli Kesim Hiz Potu

Op-Paneli Gezinme Hiz Potu

Genel amach G/G

Genel amagl G/C'yi herhangi bir kesme isleminde kesme makinesi donanimini (6rnegin limit svigler)
kontrol etmek ve tek bir kesme istasyonunu kontrol etmek igin kullanin.

Numaralandinlmig G/G

Kesme sistemi bir operatér konsolu (tek torglu veya ¢ok torclu) kullandiginda veya sistemin gok
sayida istasyonu oldugunda istasyonlar tanimlamak icin numaralandinimis G/C kullanin. Ornegin,
istasyon Etkin 1 ve Kesme Kontrolii 1 gikislarini istasyon 1'e; istasyon Etkin 2 ve Kesme Kontrolii 2
cikislarini istasyon 2'ye atayin. Giris ve gikis adlari istasyon Yapilandirma ekraninda takim atamasi
yaptiginiz takdirde gériiniir. Bkz. /stasyon Kurulumu, sayfa 155.
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G/G atama

Phoenix’in G/G atamasi

Bir EtherCAT ag), cesitli sayida G/C'si bulunan ¢ok sayida yedek cihazla yapilandirilabilir.
Phoenix, aga bagl ilk yedek cihazdan baslayarak, 1-512 sirasini izleyerek G/C atamasi yapar.
EDGE Connect TC kullandiginiz zaman fabrikada takilan donanim operatér konsolunun PCB'si
EtherCAT agi lzerindeki yedek 1'dir ve sanal G/C kullanir. EDGE Connect kullandiginiz zaman
CNC yedek 1, EtherCAT agina bagl olan ilk cihaz olur. HPRXD EtherCAT plazma araytiz PCB'si
agdaki en son yedek olmalidir ve bu, sabit fonksiyon G/C kullanir.

Asagidaki 6rnekler sunlari igerir:
m  Dort suirtict; her birinin 7 dijital girisi, 2 dijital ¢ikisi, 1 analog girisi ve 1 analog cikisi vardir
m 4 dijital girisi olan bir G/C moddlu
m  Gerilim béliici kart (VDC3) olan bir HPRXD plazma gii¢ kaynag

G/C atamalari, aga fiziksel olarak bagl olan ilk siiriicliyle baslar ve buradan devam eder.

Yedek 1
Donanim operatér konsolu PCB'si
(sabit fonksiyon G/C)

n n n 0
Yedek 7
HPRXD
I I I I EtherCAT plazma
Yedek 2 Yedek 3 Yedek 4 Yedek 5 Yedek 6 arayiiz PCB'si
G/C G/C G/C G/C G/C (sabit fonksiyon
N 1-7 | 8-14 B 15-21 | 22-28 | 29-32 | G/Q)

G/C genigletme
moddl
(sehpa G/C)

4 sirlicli ve 4 motor
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Dijital G/C atanmasi

Makine Dijtal
Kurulum GIC

1. Ana ekrandan > > > segimi yapin.

Bir fare kullanmaniz G/G listesinde kaydirma yapmanizi kolaylastirir.
Dijital G/C ekranindaki Girisler penceresi 32 gruplu girisleri gosterir.

2. Soldaki listeden giris numarasini segin.

3. Sagdaki listeden giris fonksiyonunun adini segin. Fonksiyonun adi listede gériinmiyorsa
Yedek'i segin.

@ ® ®

4. PLC Connect programlanabilir lojik kontrolii ile kullanmak tizere girisi atamak igin, giris adi segim
penceresinin sagindaki PLC kutusunu segin.

5. Soldaki listeden ¢ikis numarasini segin.
6. Sagdaki listeden cikis fonksiyonunun adini segin.

7. PLC Connect ile kullanmak tizere gikisi atamak igin, ¢ikis adi segim penceresinin sagindaki PLC
kutusunu segin.

8. Kesme sistemi igin gerekli olan tiim dijital G/C'leri atayana kadar bu iglemi devam ettirin.
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Lojik

Bu alandaki deger, Normalde Kapali ayari yapilmis olan segili araliktaki G/C'yi temsil eder.
Giris Mantigr sifir (0) olarak ayarlandiginda, Diyagnostik Girigleri ekraninda yesil bir igikla bir
etkin giris gosterilir. Cikis mantigi igin de ayni islem kullanilir.

m  Giris segim kutusunda bir giris segin ve bosluk tusuna basin veya bir giris igin mantik
durumunu segmek igin gift tiklayin.

| Giris segim kutusu

Torg Garpismasi kullammlan

Torc Carpismasi girisi etkin oldugunda istediginiz yanit tipini segin. Bir Hizl Yavaglama degeri veya
bagimsiz eksen igin segilmis Hatali Rampalanma siresi segebilirsiniz.

Siiriicii Etkinlesir

Siriict Etkinlestirmeleri segimi, CNC'nin siirlici hatalarina nasil yanit verecegini belirler.
Bagimsiz'i segerseniz, eksen hata rampa stiresi tamamlanir tamamlanmaz her bir siirlicti devre disi

birakilir. Seri'yi segerseniz, siirlicliler devre disi birakiimadan 6nce tim eksenlerin kendilerine ait hata
rampa strelerini tamamlamasi gerekir.

Surict Etkinlesir & Bagimsiz  Seriler

iIk Geri Besleme Gecikmesi

Ilk Geribesleme Gecikmesi siiriicii sisteminin, CNC dijital stirticlleri etkinlestirmeden 6nce,
sirtict sisteminin timiyle etkinlesmesini saglar. Dijital stirlicller i¢in tipik ayar O'dir.
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Joystick Takih

EDGE Connect TC joystick'i otomatik olarak etkinlestirilir. Kendi operator konsolunuzu ekliyorsaniz,
asagidaki gosterildigi gibi Dijital G/C ekraninda joystick'i etkinlestirmeniz gerekir.

Joystick Kurulu ~ © Hayr & Evet

Analog G/G

Eger agdaki her suriicti 1 analog girisini destekliyorsa, bu durumda analog girisi 1, stirtict 1
Uzerinde; analog girisi 2, strlicti 2 tzerinde olur ve bu diizende devam eder. Siriicilerden sonra
(ancak plazma gii¢ kaynagindan énce) fiziksel diizende takip eden bir G/G modiilii. Ag tizerinde
ornegin 4 suriict varsa, bu durumda G/C modulu analog girigleri 5 ile baslar.

Ark gerilimi

Bir HPRXD kullaniyorsaniz, Ark Gerilimi otomatik olarak kullanilir ve makine ekraninda sabit olarak
atanir. Bir Manuel Gaz Plazma sistemi kullaniyorsaniz, Sensor THC ekseni atamasiyla birlikte Ark

Gerilimini Makine Kurulumlar ekraninda bir analog girisine atamaniz gerekir.

Hiz potlanimin etkinlestirilmesi

EDGE Connect TC uriiniinde, otomatik olarak etkinlestirilen 2 hiz potlu bir fabrikada takilan donanim
operatdr konsolu vardir. Kendi donanim operator konsolunuzu eklediginiz bir EDGE Connect CNC
Urlintintiz varsa, bu durumda Analog G/C ekrani tizerinde hiz potlarini etkinlestirmeniz ve bunlari

analog girislere atamaniz gerekir.

Makine Analog

1. Ana ekrandan > > — > —~ segimi yapin.

2. Hiz potlanni etkinlestirmek icin Evet'i secin. Bkz. Sekil 27 126. sayfada.

Yazilim Operat6r Konsolu tzerindeki kaydirmali hiz kontroltini
kullanabilmek igin de hiz potlarini etkinlestirmelisiniz.
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Hiz gecersiz kilmalan

Hiz gecgersiz kilma araliklari, digme saat yoniliniin tersine veya saat yéniinde tam gevrildigi zaman
hiz potu ayarini kontrol eder. Hiz potu araligi, %0 (saat yéniiniin tersine tam gevirme) ile %100
(saat yoniinde tam gevirme) yerine, programlanan kesim hizinin %70’i (saat yénii tersine tam

cevirme) ile %130’u (saat yéniinde tam gevirme) araliginda ayarlanabilir.

Sekil 27

Analog girigleri atama

Makine Analog
Kurulum

1. Ana ekrandan > > >
2. Girigler listesinden giris adi segin.
EDGE Connect TC'niz varsa, analog 1 ve analog 2 girislerini

kullanamazsiniz. Bunlar, donanim operatdr konsolundaki hiz potlarina
otomatik olarak atanir.

secimi yapin.
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3. Yiiklenen konum listesinden giris adini segin.

PLC Connect ile kullanmak lizere analog G/C atamak igin, G/C adi se¢im
penceresinin sagindaki PLC kutusunu segin.

Analog Girig Ofseti 1-32

Analog Giris Ofseti, CNC’deki herhangi bir dengesizligi diizeltir ya da CNC'ye gelen analog
gerilimini sifirlar. CNC bu ofseti gelen analog sinyaline diizenli olarak uygular. Ofset, gelen
gerilimden gikartilir ve CNGC, bu ofset cikartildiktan sonraki gerilimi gosterir.

Analog cikiglar

Phoenix, bir oksigaz kesim makinesinde gaz regiilatorlerinin kontrol edilmesi i¢in analog gikiglar
sunar. Gaz kanalini segin ve buna bir analog ¢ikis ile maksimum basing atayin. Kanallar gruplar
halinde listelenir. Her gruptaki her bir kanal secilmeli ve bir analog ¢ikis ile eslestiriimelidir. Sonra
Phoenix, bu kanallari ve basinglari Oksigaz islem ekranina transfer eder.

Dijital G/C tanimlan
Dijital girisler

Ark Hata Sayar 1-8 - Sarf malzemesi verilerini izlemenin bir bolimi olarak kullanilir, bu giris Sarf
Malzemelerini Degistir ekraninda sayaci tetikler. Bu girisi etkinlestirmek igin, bir Plazma Etkin
girisinin eslestiriimesi gerekir.

Kesme Seg - Bu giris, svi¢ acik (ON) konumunda kaldigi siirece Kesme Kontrolii ve/veya Kesme
Kontroli ¢ikiglar 1-20'yi agar. Kesme secgim girisi esas olarak kesme ve 6n isitma kanallarini
aktive etmek igin bir oksigaz donanim operator konsoluyla kullanilir, boylelikle operatdr,
regllatorleri ayarlayabilir. Bununla birlikte, giris, etkinlestiriimis bir istasyonda herhangi bir
kesme takimi igin Kesme Kontrolii ve/veya Kesme Kontroli ¢ikislar 1-20'yi agar. Kesme Seg,
operatoriin torcu ateslemek icin CNC'yi baypas etmesine izin vererek plazma torglarini test
etmek i¢in de kullanilabilir. Bu girisi dogru sekilde kablolamak orijinal ekipman Ureticisinin
sorumlulugudur. Hypertherm, bir operatoriin girisi agik birakmayacagi sekilde anlik bir svig
kullaniimasini 6nerir.

Kesme/Markalama Algisi 1-4 - Segilen proses igin plazma torcunun ya da markalayici aletin ark
yaptigini dogrular. Bu da, CNC'ye hareketin baslayabilecegini bildirir.
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Kesme Algisi - Plazma arkinin is pargasina transfer oldugunu gésterir. Geri Beslemede Ark kurulum
parametresi acik (ON) ise, bu girisin etkinlesmesiyle birlikte makine hareketi baglar.

Siirlicti Devre Disi - CNC'nin tiim hareketi durdurup bir hata mesaji vermesine neden olur.
Pozisyon bilgileri kaybolur.

Plazma 1-8 Etkinlestir - Eskiden belirtilen plazma torg igin sarf malzemesi verilerinin izlenmesi igin
kullanilirdi. Bu girisi artik Istasyon Secimi girisi destekler.

Hizl Durma - CNC'ye verilen acil durma girisi komutu olarak kullanilir. Cabuk Durma
etkinlestiginde, CNC Hizlar ekraninda Cabuk Yavaslatma Oranini kullanarak hareketi yavaslatir
ve Duraklama ekranini gosterir. Giris etkinlestikten bir saniye sonra, CNC'den gelen Siirlict
Etkin gikisi kapanir ve hareketi devre disi birakir. Giris etkinken, pozisyon bilgileri ve G/C
noktalar korunur. Bu sayede, giris temizlendikten sonra operator son kalinan pozisyonu
kurtarabilir.

Duman Cikarma Algisi - Kesim baslamadan 6nce kesim sehpasinda harici bir duman gikarma
sisteminin galistigini teyit eder. Giris kesim sirasinda karsilanmadigi taktirde, gegersiz kilma
segenegi gorundr.

Bu girisi duman gikarma sistemini CNC degil, sadece bir harici cihaz
kontrol ettigi zaman kullanin. Duman gikarma sistemini CNC kontrol
ediyorsa, bunun yerine Duman Cikarma Kontrolu ¢ikisini kullanin. Bu
cikisla ilgili daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 132. Duman Cikarma Algisi
girisini ve Duman Cikarma Kontroli ¢ikisini ayni anda kullanamazsiniz.

Yiiksek On Isitma Seg - Bu giris, On Isitma Kontroliinii ve/veya Yiiksek On Isitma Kontrolii gikislari
1-20'yi agar. Bu giris agik (ON) konumundayken, yiiksek basingli yanici gaz torca ulastirilir ve
manuel olarak ayarlanabilir.

Limit Hiz Girisi - Makine testi ve bakimi sirasinda gtivenlik amaciyla makinenin hizini kisitlar. Bu giris
etkin oldugunda, hareket, Hizlar ekraninda kullanici tarafindan tanimlanan Makine Hizi Limiti ile
sinirlanir.

Limit Anahtarlar - Makinenin bir eksen lizerinde arti yéndeki tim yolunu kat ettigini gosterir. Fiziksel
limit svig¢ etkin ise ve bu giris etkinlesmis ise, CNC tiim hareketi durdurur ve bir hata mesaji
verir. Svi¢ devre digi birakilana kadar hareket tekrar etkinlestirilemez.

Diisiik On Isitma Secl;. - Bu girig, giris agik (ON) konumunda tutulurken Diisiik On Isitma gikisi
ve/veya Disuk On Isitma gikislar 1-20'yi agar. Bu giris agikken, diistk basingli yanici gaz
torca ulastirilir ve manuel olarak ayarlanabilir.

Torcu indir/Tiim Torglar indir - Bu giris, Torg Asadi cikisini agan bir cok pozisyonlu salter olarak
kullanilabilir. Tor¢ Asagi gikisi torcu indirme sinyalini oksigaz torg lifterine génderir.

Manuel Atesleme Seg - Bu giris, Atesleme ¢ikisini ve/veya Torg Atesleme cikislan 1-20'yi agar.
Atesleme cikigl, giris agik (ON) konumdayken acik kalir. Bu giris, atesleyicileri manuel olarak
agmak igin kullanilabilir.
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Markalayici Se¢ 1 ve 2 - CNC'nin hangi markalayici prosesi mantigini kullanacagini segin.
Bu girisler genellikle harici svigler ile yuratalur.

Nozul Temasi Algisi - Sensor THC ilk yiikseklik kontrolii (IHS) sirasinda, kesim yiizeyinin
konumunu tespit etmek igin kullanilir. Bu giris, CNC'ye harici gerilim boltict kart Gizerinden
doner.

Delme Tamam - Plazma Se¢ 1 ve 2 - CNC'nin hangi plazma prosesi mantigini kullanacagini
secin. Bu girigler genellikle harici svigler ile yiratilr.

Program Engeli - CNC'yi hareket cikisini sifir (O) hizina gekmeye zorlar. Bu genellikle bir alet
degisimi sirasinda hareketi durdurmak igin bir bekleme, ya da PLC arayiiziinden gelen bir
duraklatma olarak uygulanr.

Torgu Kaldir/indir - Coklu Sensor THC'ler CNC tarafindan ayn eksenler olarak yonetildigi zaman,
¢oklu Sensor THC leri galistinir. Torcu Kaldir ve Torcu Indir komutlari yazilim tuslariyla
ya da CNC'ye verilen bu harici giriglerle kontrol edilebilir.

Uzaktan Duraklatma - Tim CNC hareketini durdurur ve Duraklatma ekranini gésterir. Bu giris
devre disi birakilmadikga hic bir harekete izin verilmez.

Uzaktan Baslatma - CNC Uizerindeki Baslat diigmesine basilmis gibi, segilen program déngustini
baslatir.

Doéndir +/- - Dondirme eksenine iliskin manuel gezinme komutlari igin kullanilir.

Homu Déndiir - Makinenin, Dondiirme ekseni hom pozisyonuna geldigini gosterir. Dondirme
ekseni homlandiginda, giris etkinlestirilene kadar, Yiksek Hom Hizinda belirtilen hom y&niine
hareket eder. Ardindan Dondiirme ekseni durana kadar yavaslatilir ve sonra svi¢ devre disi
birakilana kadar, Dustik Hom Hizinda ters y6ne hareket eder.

Sensor THC Etkin - Eskiden ¢oklu Sensor THC'ler CNC tarafindan ayri eksenler olarak yonetildigi
zaman, hangi Sensor THC'lerin etkin oldugunu gosterirdi. Bu girisi artik Istasyon Secgimi girisi
destekler.

Yedek - Parga programi lizerinden etkinlestirilir. Parga programinda yedek giris varsa, girisin durumu
tespit edilene kadar CNC prosesi duraklatir. Yedek girisleri, giris sayisini ve fonksiyonunu
gosteren 6zel EIA “O" ve “M" kodlariyla uygulanir. Daha fazla bilgi edinmek igin
EDGE® Connect Programcinin Referansi'na (809550) bakin.

istasyon Segme Girisi - Coklu Sensor THC'ler CNC tarafindan ayn eksenler olarak y&netildigi
zaman, hangi Sensor THC'nin etkin oldugunu gosterir. Ayni zamanda, belirtilen plazma veya
oksi torg igin sarf malzemesi verilerini izler. 1-8 arasi istasyonlar plazma igin, 9-20 arasi
istasyonlar ise oksigaz igin tasarlanmistir.

Lifter Testi - Sensor THC ile IHS fonksiyonu testi gergeklestirir.
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THC Otomatik - Sensor THC'nin otomatik ve manuel galisma arasinda gegis yapmasini saglayan
harici bir giris olarak kullanilir.

THC Hom - Makinenin Z ekseni hom pozisyonuna geldigini gosterir. Z ekseni Hom Limit Svigi Kullan
parametresi Evet'e ayarlanmis ise ve bir homlama fonksiyonu gercgeklestirilmis ise, Z ekseni
giris etkinlestirilene kadar, yiiksek hom hizinda belirtilen hom yoniine hareket eder. Z ekseni
durana kadar yavaslatilir, svi¢c devre digi birakilana kadar, diistik hom hizinda ters yéne hareket
eder. Svig devre disi birakildiktan sonra Z ekseni durana kadar yavaslar veya, Markalayici
Vurus Kullan parametresi Evet'e ayarlanmigsa, enkoder markalayici vurus tespit edilene kadar
devam eder.

Arag Dongiisu Etkin - Giris kapatilana kadar, hareketi duraklatmak igin bir PLC'den etkinlestirilir.
Bir PLC delme ve dis agma gibi diger arag dongdilerini kontrol ettigi zaman kullanilir.
Giris kapatildiktan sonra program hareketi kaldigi yerden devam eder.

Tor¢ Carpigsmasi - Kirlma dnleyici bagl torg sistemlerinde kullanilir. Torg, kirlma 6nleyici bagin
aciimasina yol agan bir cisme ya da galigma pargasina temas ederse, bagdan CNC'ye torg
garpismasinin meydana geldigini bildiren bir giris gdnderilir. Duraklatma ekrani gérintilenir.
Girig etkinken, Kesme ¢ikisi kapatilir ve operatoriin hatayr duzeltmek igin torg pozisyonunu
kaldirabilecegi, indirebilecegi ve hareket ettirebilecedi manuel hareket etkinlestirilir.

Pozisyon bilgileri, hareket komutu ve G/C noktalar korunur ve operatoriin kesim yoluna
doénmesi ve kaldigi yerden kesime devam etmesi saglanir. Bu 6zellik Cabuk Durma Yavaglama
oranini kullanir. Manuel kaldirma girisleri kullanilabilir.

Torg indirme Algisi - Torcun tam asagi pozisyonda oldugunu gdsterir.
Tor¢ Kaldirma Algisi - Torcun tam yukari pozisyonda oldugunu gdsterir.

izleyici Yolda - Kesim Yolu Ogret &zelligiyle birlikte kullanilir ve izleme sisteminin sablon hatti tespit
ettigini gosterir.

X Homu - Makinenin X ekseni hom pozisyonuna geldigini gosterir. X ekseni Hom Limit Svigi Kullan
parametresi Evet'e ayarlanmis ise ve bir homlama fonksiyonu gergeklestirilmis ise, X ekseni
giris etkinlestirilene kadar, yiksek hom hizinda belirtilen hom y6niine hareket eder. X ekseni
durana kadar yavaslatilir, svi¢c devre digi birakilana kadar, diistik hom hizinda ters yone hareket
eder. Svig devre disi birakildiktan sonra X ekseni durana kadar yavaslar veya, Markalayici
Vurus Kullan parametresi Evet'e ayarlanmigsa, enkoder markalayici vurus tespit edilene kadar
devam eder.

X Limit - Makinenin bir X ekseni tizerinde arti ydndeki tim yolunu kat ettigini gsterir. Fiziksel limit
svig etkin ise ve bu giris etkinlesmis ise, CNC tim hareketi durdurur ve bir hata mesaiji verir.
Svic devre disi birakilana kadar hareket tekrar etkinlestirilemez.

X + Limit - Makinenin X ekseni tizerinde arti ydondeki tiim yolunu kat ettigini gosterir. Fiziksel limit
svig etkin ise ve bu giris etkinlesmis ise, CNC tiim hareketi durdurur ve bir hata mesaiji verir
ve X ekseni eksi yoniinde sadece manuel harekete izin verir.
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X - Limit - Makinenin X ekseni lizerinde eksi yondeki tiim yolunu kat ettigini gdsterir. Fiziksel limit
svig etkin ise ve bu giris etkinlesmis ise, CNC tiim hareketi durdurur ve bir hata mesaiji verir
ve X ekseni arti yoniinde sadece manuel harekete izin verir.

Y Homu - Makinenin Y ekseni hom pozisyonuna geldigini gosterir. Y ekseni Hom Limit Svigi Kullan
parametresi Evet'e ayarlanmis ise ve bir homlama fonksiyonu gerceklestirilmis ise, Y ekseni
giris etkinlestirilene kadar, yiksek hom hizinda belirtilen hom y6niine hareket eder. Y ekseni
durana kadar yavaslatilir, svi¢ devre digi birakilana kadar, diistik hom hizinda ters yéne hareket
eder. Svig devre disi birakildiktan sonra Y ekseni durana kadar yavaslar veya, Markalayici
Vurus Kullan parametresi Evet'e ayarlanmigsa, enkoder markalayici vurus tespit edilene kadar
devam eder.

Y Limit - Makinenin Y ekseni tzerinde arti yondeki ttim yolunu kat ettigini g&sterir. Fiziksel limit svig
etkin ise ve bu giris etkinlesmis ise, CNC tim hareketi durdurur ve bir hata mesaiji verir.
Svic devre disi birakilana kadar hareket tekrar etkinlestirilemez.

Y + Limit - Makinenin Y ekseni tizerinde arti ydndeki tim yolunu kat ettigini gosterir. Fiziksel limit
svig etkin ise ve bu giris etkinlesmis ise, CNC tiim hareketi durdurur ve bir hata mesaiji verir
ve Y ekseni eksi ydnlinde sadece manuel harekete izin verir.

Y - Limit - Makinenin Y ekseni lizerinde eksi yondeki tiim yolunu kat ettigini gsterir. Fiziksel limit
svic etkin ise ve bu giris etkinlesmis ise, CNC tiim hareketi durdurur ve bir hata mesaji verir
ve Y ekseni arti ydniinde sadece manuel harekete izin verir.

Dijital cikislar

Sarf Malzemelerini Degistir - Sarf Malzemelerini Degistir ekraninda, bir sarf malzemesi ayarlanan
maksimum degerine ulasti§i zaman etkinlesir. Genel olarak, sistem operatdriinti gerekli sarf
malzemesini degistirmesi yoniinde uyarmak igin, bu ¢ikis harici bir indikatér lambasina
ya da ses alarmina baghdir. Cikisin kaldinlmasi igin, s6z konusu sarf malzemesinin Sarf
Malzemelerini Degistir ekraninda resetlenmesi gerekir.

Kesme Kontrolii - Plazma sistemini plazma modunda baslatir veya oksigaz modunda kesme
oksigazini agar. Bu ¢ikis ayni zamanda bir markalama cihazini etkinlestirmek i¢in de kullanilir.

Siirlict Etkin - Normal fonksiyonlar sirasinda striicileri etkinlestirmek, hata durumlarinda ise
strtcileri devre disi birakmak igin kullanilir,

Program Sirasinda Hata - Makineyi veya parga programini duraklatan bir Hata veya Ariza meydana
geldiginde etkinlesir. Bu ¢ikis bir Hata veya Ariza durumu olustugunda kesme sistemi
durakladigi zaman bu durumu operatére bildirmek i¢in harici bir indikatér lambasina ya da sesli
alarma baglanabilir.
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Duman Cikarma Kontrolii - Bu cikisi atadiginizda G/C ekraninda bir Duman Cikarma Gecikmesi
zamanlayici goriintr. Bu zamanlayici, parga programinin sonunda CNC Ana ekrani gosterdigi
zaman belirli bir slire duman ¢ikartma ekipmaninin galismasina izin verir. Bu gikis, bir kesimin
baslangicinda, yarik kesmenin baslangicinda veya program duraklatildiktan sonra kesim
strdurtldigiinde acik agilir. Bu ¢ikis, parga programindaki baslangig¢ ve bitis pozisyonlarinin
ayni oldugu varsayilarak, parca programinin sonunda zamanlayici sonlandigi zaman kapanir.
Parga programindaki baslangig ve bitis pozisyonlarini farkliysa, bu gikis, operator Baglamaya
Hazir? komut istemine onay verdikten sonra zamanlayici sonlandi§i zaman kapanir. Bu ¢ikis
operatdr parga programini duraklattiyi zaman da kapanrr.

Bu ¢ikisi duman gikarma sistemini bir harici cihaz degil, sadece CNC
kontrol ettigi zaman kullanin. Duman ¢ikarma sistemini bir harici cihaz
kontrol ediyorsa, bunun yerine Duman Cikarma Algisi girisini kullanin.
Bu girisle ilgili daha fazla bilgi i¢in, bkz. sayfa 128. Duman Cikarma
Kontrol gikigini ve Duman Cikarma Algisi girisini ayni anda
kullanamazsiniz.

Ateslemeyi Tut - Sensor THC isleminin plazma gi¢ kaynaginin ateslemesini tutma operasyonunun
pargasidir. Yapilandirmaya bagl olarak, bu giris, harici gerilim bdltcu kart tzerinden CNC'ye
ya da dogrudan plazma gu¢ kaynagina baglanabilir.

Tus Basmali indikatdr - CNC'de bir tusa basildiginda etkinlesir.

Markalayici Kontrolii - Markalama prosesi boyunca markalama aletini etkinlestirir. Markalama takimi
Markalayici Etkin ve Kesim Kontrolii gikislarinin kombinasyonuyla etkinlesir. istenilen proses
sliresi ve islem sonuglarini elde etmek igin, Markalayici Kurulumu ekraninda segenekler
gosterilir ve yapilandirilabilir.

Markalayici/Markalayici Etkin - Harici markalama cihazini etkinlestirir. Ancak parga programindaki
dogru M koduyla etkinlestirilebilir. Daha fazla bilgi edinmek icin EDGE® Connect
Programcinin Referansi’'na (809550) bakin.

Markalayici Etkinlik Durumu - Harici mantik igin kullanilir. Markalayict Segme girislerine bagh
olarak, markalama sirasinda uygun ¢ikis(lar) agiktir.

Hareket indikatérii - Makine hareketinin kumandasi CNC'de oldugu zaman etkindir.

Meme Temasi Etkin - Sensor THC IHS sirasinda etkinlesir. Bu giris, harici gerilim béltict kart
tizerinden CNC'ye geri déner. Bu ¢ikis ayni zamanda (varsa) harici bir siiriicii sistemini torg
dismesi galisma pargasina iliskin IHS sirasinda distik gikis moduna gegirmek igin kullanilir.

Olciilii Delgi Déngiisii - Parca programindaki M94 kodu ile etkinlesir. PLC iizerinde bir takim
dongustini kontrol eden bir giris etkinlestirir.

Delme Kontroli - Plazma kesim mantigi tarafindan torca delme sirasinda bir ¢ikis géndermek igin
kullanilir. Bu ¢ikis, Plazma Islemi ekraninda segilen Delme Siiresi boyunca agik kalir.
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Plazma Etkin - Harici mantik igin kullanilir. Plazma Segme girislerine bagl olarak, plazma kesimi
sirasinda uygun ¢ikis(lar) agiktir.

Plazma Sec¢ - CNC, plazma kesimi modunda oldugu zaman etkindir.
Program Calisiyor - CNC bir parga programi dahilinde galistigi zaman etkindir.

Yedek - Parca programi Uizerinden etkinlestirilir. Parga programinda yedek ¢ikisi varsa, CNC cikigi
talimat dogrultusunda acar. Yedek cikiglar, ¢ikis sayisini ve fonksiyonunu gdsteren Ozel
EIA W ve M kodlariyla uygulanir. Daha fazla bilgi edinmek igin EDGE® Connect Programcinin
Referansrna (809550) bakin.

istasyon Klempi 1-19 - Otomatik Torg Araliklandirma &zelliginin bir pargasidir. istasyon Klempi,
segcilen torg istasyonunu standart kesimin Kopri eksenine kelepgelemek igin kullanilir.

istasyon Etkin 1-20 - Bir torg istasyonuna &zgii herhangi bir fonksiyonu etkinlestirir ve parga
programlarinin igindeki M37T ve M38T kodlari ile kontrol edilir. Bu kodlar genellikle bir torg
istasyonunu kullanim igin etkin hale getirir. Genellikle 1-8 arasi istasyonlar plazma ile, 9-20
arasl istasyonlar ise oksigaz veya diger yakit tipleri ile yapilandirilir. (Plazma sadece 1-8 arasi
istasyonlarda yapilandirilabilir.)

istasyon Kilidi 1-19 - Otomatik Torg Araliklandirma 6zelliginin bir pargasidir. istasyon kilidi,
kullaniimayan torg istasyonunu kdpriiye ya da isina kilitler.

istasyon Aynasi 1-19 - Otomatik Torc¢ Araliklandirma &zelliginin bir pargasidir. istasyon aynasi,
secilen torg istasyonunu aynali kesimin Koprii eksenine kelepgelemek igin kullanilir.

Dis Dongtisi - Parga programindaki M95 kodu ile etkinlesir. PLC tzerinde bir takim déngustinu
kontrol eden bir giris etkinlestirir.

Arag Degistirme - Parga programindaki M96 kodu ile etkinlesir. PLC tizerinde bir takim degisimini
kontrol eden bir giris etkinlestirir.

Torc Asagi - Kesme torcunu algaltir. Plazma modunda Torg Asa@ Suresi igin etkinlestirilir.

Torg Yiksekligi Devre Disi - Plazma modunda otomatik torg ylikseklik kontroltini devre disi birakir.
Kesme hizi Tor¢ Yiksekligi Devre Disi Hizina dusttiglinde Torg Yiiksekligi Devre Disi etkinlesir
ve kesme hizi Tor¢ Yiksekligi Devre Digi Hizindan yliksek olana kadar etkin kalir. Torg
Yiiksekligi Devre Disi Birak, Phoenix'te Hizlar ekraninda THD Hizi Oncesi Mesafe igin bir
deger girilmisse, kesme hizi Tor¢ Yiksekligi Devre Disi Birak hizinin altina disttiginde bile
belirli bir mesafe igin etkin kalir. Torg Yiksekligi Devre Disi Birak, Phoenix'te Hizlar ekraninda
THD Hizi Sonrasi Mesafe igin bir deder girilmisse, kesme hizi Torg Yiiksekligi Devre Disi Birak
Hizinin Gstine giktiginda da etkin kalir. Daha fazla bilgi igin bkz Torg Yiikseklik Kontrolii
(THC), sayfa 135.

Torc Yukari - Kesme torcunu ytikseltir. Plazma modunda Torg Yukar Siresi igin etkinlestirilir.
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Torg Yiikseklik Kontrolii [THG)

Sensor THC

Hypertherm CNC'leri, dogrusal hareket ve otomatik gerilim takibi saglayan Sensor THC adl entegre
bir Z eksenini destekler. CNC'deki dahili elektronikler, tezgah Ureticileri ve sistem entegratorleri
tarafindan saglanan Sensor THC lifter ve siirlicllerle birlikte kullanilabilir.

Asagidaki bélimlerde sunulan ayarlar tezgah Ureticileri ve sistem entegratérleri tarafindan saglanan
Sensor THC lifter ve surlicller igin gegerlidir. Bu ayarlar genellikle diger treticilerin lifterleri igin
de kullanilabilir.

Plazma torg yiikseklik kontrolii hakkinda

Plazma gii¢ kaynagi igindeki bir devre karti (VDCS gerilim béliicti kart) plazma arki genelindeki
gerilim disuslerini olger. Bu 6lglim, islenmemis ark gerilimidir ve 0 VDC ile 400 VDC araliginda
degisebilir. Devre karti daha sonra bu 6lgiimii CNC'ye génderilen bir analog sinyale

(-10 VDC-10 VDC) indirger. Bu sinyal, kesim sirasinda gergek ark gerilimini temsil eder.
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CNC'de her plazma igleminin belirli bir malzeme kalinhigi, kesim yiiksekligi, kesim hizi, gaz tipi ve akim
icin Ayarli Ark Gerilimi adi verilen bir ark gerilimi ayar noktasi vardir. Kesim basladigi zaman CNC,
arktaki gergek gerilim diststnu takip eder ve bunu Ayarli Ark Gerilimi ile karsilastinr. Gergek ark
gerilimi Ayarli Ark Gerilimi'nden daha yiiksek veya dustk oldugu zaman CNC liftere torcu asagi veya
yukari dogru hareket ettirmesi yoniinde komut verir.

—

a 0N

Gergek ark gerilimi, ayarl ark gerilimi noktasindan daha yiiksek oldugu zaman torg asag
dogru hareket eder.

Ark gerilimi, ayarli noktadan daha distk oldugu zaman torg yukari dogru hareket eder.

Ayarli ark gerilimi noktas ylikseldikge kesme yiiksekligi artar.

Gerilimdeki dusus, elektrot ile galisma pargasi arasinda plazma arki tizerinden 6lgultr

Torg
Elektrot
Calisma pargasi

Plazma arki

Sensor THC kurulumu

istasyon Yapilandirma ekraninda bir kesme takimi segmeden 6nce
veya kesme takimini atarken segenekler arasinda Sensor THC'yi
goéremediginizde Sensor THC kurulumunu yapin.

CNC uzerindeki Sensor THC'nin kurulumu igin asagidakiler gerekir:

Kesme sistem Uzerine kurulu olan Sensor THC sayisini segin ve her THC'yi bir eksene
atayin.

Sensor THC ekseni igin hizlari ve hizlanma degerlerini ayarlayin.
Enkoder bilgilerini, servo hata toleransini, tor¢ diisme toleransini ve THC ekseni ile ilgili diger
bilgileri girin.

Sensor THC'yi bir istasyon tzerinde lifter olarak segin.
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Sensor THC'yi bir eksene atama

Makine

1. > > AL secimi yapin.
2. Kurulu olan Sensor THC sayisini segin.
3. Her bir Sensor THC igin:
a. Torg ylkseklik kontroltint tanimlamak i¢cin THC1, THC2 seklinde ilerleyerek

segin.

Yiklenen konumlEksen 3L| |Analog 1 LI

h. THC icin ekseni segin.

THC Eksen 3 ve daha yiiksek degerlere atanabilir. CNC, Kopri ve Ray igin Eksen 1 veya 2'yi
kullanir. Biri kullanimdaysa Eksen 3 Ikinci Tahrik atanir. lkinci Tahrik kullanimda degilse,
Sensor THC Eksen 3’e atanabilir.

istasyon Yapilandirma ekraninda bir HPR atarsaniz, ark gerilimi girisi (yukarida Analog 1
olarak gosterilir) otomatik bir sekilde Sabit olarak degisir. Genel plazma kesme takimi
kullaniyorsaniz, ark gerilimi i¢in bir analog giris atamaniz gerekir.

Hizlari ve hizlanmayi ayarlama

Makina ekraninda Sensor THC'yi segtikten sonra hiz ve hizlanma ayarlarini yapin.

Gosterilen degerler, 6nerilen baslangig ayarlaridir. Kesme sisteminizin
mekaniklerine gére bu degerleri degistirmeniz gerekebilir.

1. se¢imi yapin.

2. THC Hizlanma Orani'ni girin.

3. Maksimum THC Hizi'ni (10.160 mmpm) girin.

4. THC Gezinme Hizi'ni (5080 mmpm) girin.

5. THC Hom / Yiiksek IHS Hizi'ni (1270 mmpm) girin.
6. THC Disuk IHS Hizi'ni (127 mmpm) girin.
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Torc Viiksekligi Devre Disi Ayari

Torg Yuksekligi Devre Disi 6zelligi, Torg Yiksekligi Devre Disi gikisini etkinlestirir. Bu da otomatik torg
yikseklik kontrolli sisteminin otomatik ayarlanmasini devre digi birakir. Bunun yapilmasinin amaci
kesme kalitesinin veya sistem mekaniklerinin korunmasi igin kdselerde, deliklerde ya da kesim
sisteminin yavaslamasi gereken diger parga 0zelliklerinde, torcun dalmasini ya da garpmasini
onlemektir.

CNC, asagidaki parametre degerlerine gore Torg Yiksekligi Devre Digi gikisini etkinlestirir:
m  Torg Yuksekligi Devre Disi Hizi
m  THD Hizi Oncesi Mesafe
m  THD Hizi Sonrasi Mesafe

Bu kosullardan biri gergeklendiginde, Torg Yiksekligi Devre Digi 6zelligi uygulanir. Bir késenin tanimi,
Ozel Kurulumlar ekranindaki teget agisina ve Torg Yiksekligi Devre Digi Birakma Hizi degerine

bagldr.
1. segimi yapin.
2. Torg Yiiksekligi Devre Digi Birakma Hizi icin

bir parametre girin. CNC'nin yukseklik kontrolinii devre digi biraktigi, programin kesim hizi
ylizdesini belirtir. Ornegin, kesim sistemi kdse gibi bir parga 6zelligini kesmek igin yavasladiginda,
ark gerilimi ylkselir ve bu da torcun galisma pargasina dogru algalmasini saglar. Kesim sistemi
kesme hizinin belirtilen yilizdesine inerek yavasladiginda, CNC THC gerilim izlemesini devre

disi birakir.

3. THD Hizi Oncesi Mesafe icin bir parametre
girin. Program kesim hizi Torg Yiiksekligi Devre Digi Hizi'nin altina dustiglinde ya da segmentler
Teget Aci'dan daha genis bir agiyla kesistiginde bu mesafe etkindir. CNC'lerin bir kdse doniist
oncesinde, torg yiikseklik kontrollinii devre disi biraktiklari andaki mesafeyi belirtir.

4. THD Hizi Sonrasi Mesafe icin bir parametre girin. Bir
kdseyi dondikten sonra, torg yikseklik kontrolline iligkin gerilim izlemeyi etkinlestirme mesafesini
belirtir. Kesme hizi Torg Yiiksekligi Devre Digi (THD) Hiz'nin altina diistigiinde ya da segmentler
Teget Aci'dan daha genis bir agiyla kesistiginde THD Hizi Sonrasi Mesafesi etkin hale gelir.

Ozel

5. Teget Acl'yl ayarlamak igin > > . Murulumiar 7 secimi yapin.
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6. Teget Aci icin bir parametre girin. Bu parametre, hareket kontroli igin
teget aginin derecesini belirtir. Segili tedet agisindan daha biiytk olan agilarda kesisen bir parga
icindeki segmentler sifir degerine dogru ya da minimum kdse hizina dogru yavaslar. Secilen teget
acisina esit ya da bundan daha kii¢lk olan agilarda kesisen bir parga igindeki segmentler, bir
sonraki segment bir hiz sinirli ark olmadi§i stirece yavaslamaz.

Asagidaki cizimde, Torg Yiksekligi Devre Disi gikisi kurulum parametrelerinin degerlerine gére
etkinlestirilmistir.

Parametre Deger
Torg Yuksekligi Devre Digi Birakma Hizi Yiizdesi %90
THC Hizi degeri Oncesi Mesafe 12,7 mm
THC Hizi degeri Sonrasi Mesafe 12,7 mm
Teget Acisi Degeri 20 derece

Bu degerler icin, 90 derecelik her bir kdsenin 12,7 mm 6ncesinde ve 12,7 mm sonrasinda Torg
Yiksekligi Devre Disi gikisi etkindir. Bu ¢ikis, bir delme sonrasinda kesme takimi hizlandiginda

da etkindir. Kesme hizi Torg Yiiksekligi Devre Disi Hizindan yiiksek olana kadar etkin kalir. Son olarak,
ark 20 derecelik teget agisindan daha genis bir agiyla kesistigi igin Torg Yiksekligi Devre Disi ¢ikisi,
arkin basindan 12,7 mm 6ncesinde ve sonrasinda ve arkin sonundan 12,7 mm 6ncesinde

ve sonrasinda etkindir.
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THC ekseni tanimlama

. Akslar THC L
Makine Kurulumlari ekraninda > segimi yapin.

Gerilim Kazanci

Bu kazang, THC kapali devre ark gerilimi kontrolii ile galistiginda kullanilir. Hiz Kazanci igin uygun
degeri bulduktan sonra bu degeri ayarlayin.

Bu degerin ¢ok yliksek ayarlanmasi durumunda, kapali devre ark gerilimi kontrolii sirasinda lifteri
pozisyonu kararliligini yitirir ve salinima meyilli olur. Bu degerin ¢ok disiik olmasi durumunda, ark
gerilimi kontroll yavaslayabilir ve hatali hale gelebilir. Gerilim kazancini kapali devre ark gerilimi
kontroll altinda pes pese bir test kesimi yaparak ve THC'nin ayarli ark gerilimine hizli ve dogru
bigimde eristiginden emin olarak test edin.

Bu kazanci optimize etmek icin, kesim sirasinda ¢ok az bir salinim ortaya ¢ikana dek bu degeri artirin
ve ardindan ayar degerini 1 veya 2 azaltin.

Normal mod igin gerilim kazanci araligi O ile 500 volt arasindadir.

Servo Hata Toleransi

Servo hatasi, diger adiyla izleme hatasi, strtictiniin hesapladigi, kontrol edilen motor pozisyonu ile
gergek motor pozisyonu arasindaki farktir. Servo hata toleransi CNC arizalarindan dnce izin verilen
izleme hatasi miktarinin Ust limitidir.

Servo hata toleransi miktari, kesme makinesi mekaniklerine baglh olarak degisir. Servo hata
toleransini gok duistik ayarlamak CNC'nin tekrar tekrar ariza yapmasina neden olabilir. Servo hata
toleransini gok yiliksek ayarlamak kusurlu harekete veya mekanik hasara neden olabilir. Servo hata
toleransini, stirtictintin bildirdigi bosta bekleme izleme hatasindan daha yiiksek bir degere ayarlayin.

Aralik: 0 mm-127 mm

Torg Diigme Toleransi

Torg diismesi ilk ylikseklik algilamasi esnasinda galisma pargasini tespit etmeye iligkin bir yéntemdir.
Torg diismesini su altinda kesme yaparken veya ohmik kontagin uygulanabilir olmadigi diger

kosullarda kullanin. Tor¢ diigsme toleransi THC ekseni tizerindeki maksimum izleme hatasi miktaridir.
CNC, IHS Baslangi¢ Yiksekligi'ne ulastiginda THC eksen izleme hatasini izlemeye baslar. Tor¢ ucu
galisma pargasiyla temas ettiginde ve lifterin asagiya dogru hareketi devam ederken galisma pargasi
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tarafindan durduruldugunda izleme hatasi ortaya gikar. izleme hatasi torg diismesi tolerans degerini
astiginda CNC galisma pargasinin pozisyonunu bilir ve hareketi tersine gevirir. THC'nin Transfer
Yiksekligi'ne esit olacad kadar ters hareket gergeklestikten sonra hareket durur.

Genelde torg disme toleransi, Yiksek IHS hizi sirasinda gdzlemlenen izleme hatasinin iki katina
ayarlanmalidir.

Aralik: 0 mm-127 mm

Her mm (ing) icin enkoder sayimlar

Enkoder sayimlari, Phoenix'in kullandigi bir pozisyon &lgekleme faktortidur. THC siriictstine gereken
spesifik 6lgekleme bilgilerine ulasmak igin stirlict imalatgisinin belgelerine bakin.

Genelde bir THC stirticlist igin mm igin enkoder sayimini belirlemek igin asagidakileri bilmeniz
gerekir:

m  Motorun her bir devir sayimi

m  Dislilerin orani

m  Kursun vidanin bir devirde aldi§i mesafe

Kullanacaginiz denklemin bir 6rnegi asagida gdsterilmektedir:

65.536 1
sayim kursun vida devri 13.107,20
1 X B mm basina enkoder sayimi
. 5 mm
motor devri

Aralik: 39.379,08 sayim/mm’ye kadar pozitif, sifir olmayan degerler

Transfer Hatasinda Tekrar Dene

TrnsfrHatsnd Tkrr Den © Hayir & Evet

IHS tamamlandiginda torg ateslemeye galisi, CNC 10 saniyelik bir zamanlayici baslatir,
Kesme/Markalama Algisi girisinin (veya Kesme Algisi # girisinin) agilmasini bekler ve Arkin Agilmasi
Bekleniyor durum mesajini goriintiler. Giris 10 saniye iginde aktif duruma gelmezse, atesleme islemi
durur, torg yukari kaldirilir ve IHS torcu ateslemek amaciyla yeniden baglar. CNC bu adim sirasini iki
kez tekrarlar.

Kayma Uzunlugu

Dolagma uzunlugu lifterin kat ettigi mesafenin miktaridir. CNC IHS stiresince hizlari degistirmek igin
kayma uzunlugunu kullanir. Lifterin homlama esnasinda acil stop’a temas etmemesini garantilemek
icin CNC kayma uzunlugundan 5,08 mm gikartir.
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Akim tipi siiriiciiler icin hom ayan

1. Listeden torcu homlamak igin kullanmak istediginiz yéntemi segin.

2. Lifter motorunun operasyonu igin Akim limiti %’si
degerini maksimum akim gikigina ayarlayin.
Aralk: 0,001-100

3. Torg diismesi ve kizagin st kisminin tespit edilmesi igin
homlama siralamasi sirasinda Hom Akim Limiti %’si
deg@erini maksimum akima ayarlayin. Homlama Akim
Limiti'ni sliriict kapasitesinin %50'sine ayarlayin.
Aralik: 0,001-100

4. Torg dusmesi ve galisma pargasinin tespit edilmesi igin
IHS sirasinda IHS Akim Limiti %’si degerini
maksimum akima ayarlayin.

Aralik: 0,001-100

Daha fazla bilgi igin, bkz. Eksen homlama, sayfa 143.

Takip Modu

CNC, gergek ark gerilimine kilitlenmek ve bunu Ayarli Ark Gerilimi ile karsilastirmak igin gerilim
takibini kullanir. Plazma 1, Plazma 2, Markalayici 1 ve Markalayici 2 igin ayri ayr takip modu
segeneklerini belirleyebilirsiniz. Sensor THC ile Ozel takip modunu kullanmayin. Ozel takip modu
sadece ug¢ noktada malzeme takibi kosullari igin kullanilr.

1. Hemen hemen tim uygulamalar igin takip modunu kesinlikle Normal olarak ayarlamanizi 6neririz.
Normal modda gerilim takibi Ayarli Ark Gerilimi degerinin 2 voltluk degerine kilitlenir. Lifter yanit
hizini artirmak igin gerilim kazancini ayarlayin. Normal modda ark gerilimi dogrulugu +/- 1,0 ark
volttur.

Onerilen ayarlar: Sensor THC icin islem olarak Plazma 1 veya 2'yi secin, ardindan takip modu
olarak Normal'i segin. Ortalama Gerilim Kesme'yi 25 msn'ye ayarlayin.

2. Ark gerilimi 6rnekleme oranini ayarlamak igin Ortalama Gerilim Kesme'yi kullanin. Phoenix ark
gerilimini her milisaniyede kaydeder ve ark gerilimini girilen milisaniye sayisinin tizerinde bir
ortalamaya geker. Ortalama deger gerilim ayar noktasiyla karsilastirilir ve sonrasinda liftere
gonderilen komut hesaplanir.
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Eksen homlama

® Manuel

1. Ana ekranda segimi yapin.
Eksenleri
2. fomia | segimi yapin.
THC o
3. secimi yapin.

Otomatik

Ozel Kurulumlar'da Torg Yiikseklik Kontroliinii Homla durum mesaji etkinlestirilirse Phoenix,
CNClyi agtiginiz zaman ve hareket baslamadan dnce sizden otomatik olarak THC eksenini
homlamanizi ister.

Sensor THC calistirma modlarini ayarlama

Otomatik modlar

Tim otomatik modlarda THC bir ilk yiikseklik algilamasi (IHS) gergeklestirir, ardindan Transfer
Yiksekligi'ne yikselir. Tor¢ ateslendikten sonra plazma arki galisma pargasina transfer edilir,
ardindan torg, Delme Siiresi boyunca Delme Yiksekligi'ne ilerler. Bu kesme 6ncesindeki siralamada
torg yukseklik kontrolt devre disi birakilir ve CNC, ark gerilimini takip etmez. Delme Sdiresi
doldugunda hareket baslar ve CNC, AVC (Otomatik Gerilim Kontrolii) Gecikme siiresi dolduktan
ve kesim hizi program hizina esit olduktan sonra ark gerilimini takip etmeye baslar.

Manuel mod

Bu mod yarik kesme isleminde, ark geriliminin kalibre edilmesinde ve kesme kalitesinin birincil
6nemde olmadigi kesimlerde nerilir. Manuel mod ark gerilimi takibini kullanmaz veya lifterde
herhangi bir otomatik hareket saglamaz. Lifteri sadece EDGE Connect Yazilim Operatér Konsolu
tizerindeki yukari (UP) ve asagi (DOWN) yazilim tuslari, EDGE Connect TC donanim operatdr
konsolu tizerindeki gok pozisyonlu salter ile veya Torcu Kaldir # veya Torcu indir # girislerini
etkinlestirerek hareket ettirebilirsiniz. Bu yontemlerden birini kullanarak, torcu ¢alisma pargasi
ustlinde kesim yiiksekligi olarak kullanmak istediginiz bir ylikseklikte konumlandirin.

EDGE Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N 143



Torg Yiikseklik Kontrolii (THC)

Modu ayarlamak igin:

islem
1. > segimi yapin.

2. Plazma islemi ekraninda islem modu igin Manuel veya Otomatik’i secin.

el >

Ornek Ark Gerilimi modu

Sarf malzemelerinin dmrii boyunca daha tutarli kesim kalitesi elde etmek igin miimkiin oldugunda
Ornek Ark Gerilimi modunu kullanin. Kesim basladiginda CNC birkag ark gerilimi 6rnegi alir ve bu
orneklerin ortalamasini yapar. Ardindan bu 6rnek ortalamasini islem ekranindaki deger yerine Ayarli
Ark Gerilimi olarak kullanir ve 6rnek ile gergek ark geriliminin karsilastirmasini yapar. Gergek gerilim,
ornek degerden daha yiiksek oldugunda, tor¢ asagi dogru hareket eder. Gergek gerilim, 6rnek
degerden daha diistik oldugunda, torg¢ yukar dogru hareket eder.

Ornek Ark Gerilimi modunun avantaji, gerilim 6rneginin, aktif kesme islemi igin dogru hiz ve kesme
yiksekliginde ve kararli hal kesme kosullarinda gergek ark gerilimine dair yapilan birgok okumanin
sonucu olmasidir. Sarf malzemeleri agsinmaya basladikga Ayarli Ark Gerilimi'ni degistirmek zorunda
kalmadan, CNC programdaki her kesim igin gerilim 6rnegini yeniden hesaplar ve sarf malzemelerinin
omri boyunca islem icin ideal kesim yiksekligini korumak igin torg yiiksekligini otomatik olarak
diizeltir.

Ark gerilimi 6rnegi aniden degisirse, CNC kesimi durdurur ve bir uyari gésterir. Ornegin, diyelim

ki 6rnek ortalamasi 100 V ve bir sonraki 6rnekte CNC 115 V degerinde bir 6rnek kaydetti. 15 V'lik
artis, malzeme veya cirufun arki kesintiye ugratiyor olabilecegini belirti. CNC durdugu igin sorunu
diizeltebilir ve Baglat diigmesine basarak kesimi devam ettirebilirsiniz.

“I”

Ornek ark gerilimi, “I" kesme ve bevel kesme icin kullanimalidir.
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Yeni elektrottan plazma arki

Kesim tablosundan kesim ytiksekligi

Elektrot asindikga plazma arki uzar ve ark gerilimi ytkselir.

Elektrot aginmasi nedeniyle kesim yliksekligi artigi zaman CNC kesim yuksekligini tutarl tutmak
icin torcu indirir. Ornek Ark Gerilimi kullaniimadiginda, elektrot asindikga torg calisma pargasina

giderek yaklasir.

Ornek Ark Gerilimi modunu kullanmak icin:

m  Plazma islem ekraninda asagidaki secimleri yapin.
Sensor THC - Plazma 1
1/4 ing - Siyah Sac- 02/ Hava
- THC Modu
Yiiksek Kntrl © Manuel | © Otomatik
o c
Ornek Voltaj © Kapah™ Acik
EDGE Connect Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N

145



Torg Yiikseklik Kontrolii (THC)

Ayarh Ark Gerilimi modu

Bu mod diisiik kesme yiiksekliginde ince malzeme kesme veya markalama iglemleri, kirli, pasl, yagh
veya boyali galisma pargalar veya sulu tablada ya da su enjeksiyonuyla kesim igin dnerilir. Kesme
basladiginda CNC kesim tablosundan Ayarli Ark Gerilimi'ni kullanir ve bunu gergek ark gerilimi ile
karsilastirir. Gergek gerilim, Ayarli Ark Gerilimi’'nden daha yiiksek oldugunda, tor¢ asagi dogru
hareket eder. Gergek gerilim, Ayarli Ark Gerilimi'nden daha diistik oldugunda, tor¢ yukar dogru
hareket eder. Ayarli Ark Gerilimi modunda kesim sirasinda Ayarli Ark Gerilimi'ni degistirebilir veya
kesme sistemindeki her istasyon i¢in gerilim ofsetleri uygulayabilirsiniz.

Ayarli Ark Gerilimi modunu kullanmak igin:

m  Ayarli Ark Gerj_limi modunu kullanmak igin Plazma islemi ekraninda Yiikseklik Kontrolii icin
Otomatik ve Ornek Gerilim igin Kapali segimi yapin.

Ayarh Ark Gerilimini degistirme yontemleri

Ornek Gerilim kapali oldugunda, Ayarli Ark Gerilimi'nin degistiriimesi torcu yukari kaldirir veya asag
indirir. CNC, Plazma iglemi ekranindan (kesim tablosundan ayarlanan) Ayarli Ark Gerilimi
parametresini (ark gerilimi ayar noktasi olarak da adlandirilir) okur. Ayarli Ark Gerilimini degistirme
yontemleri arasinda sunlar yer alir:

m  Yeni Ayarli Ark Gerilimi degerini tagiyan Plazma 1 parga programinda bir G59 V600 F degeri
komutu verin. (Plazma 2'nin Ayarli Ark Gerilimi'ni degistirmek igin G59 V625 F degerini
kullanin).

m  THC gerilim ofsetlerini girin.

m  Yiikseklik Kontrolii icin Otomatik segildiginde, sistem kesim yaparken Ana ekran
tzerindeki Ark Gerilimini Yukselt veya Ark Gerilimini Dusiir yaziim tuslarina basin.

= Yikseklik Kontrolu icin Manuel segildiginde, sistem kesim yaparken Ana ekran Ulzerindeki
Manuel Kesme Yiiksekligini Arttir veya Manuel Kesme Yuksekligini Azalt yazilim
tuslarina basin.

m islem ekraninda veya kesim tablosunda Ayarli Ark Gerilimi'ni degistirin.

THC gerilim ofsetleri

THC Gerilim Ofsetleri kesim tablosundan gagrilan Ayarli Ark Gerilimi'nin degistiriimesi igin bir
yontem sunar. Pozitif bir gerilim ofseti girdiginizde, CNC gerilim ofsetini Ayarli Ark Gerilimi noktasina
ekler. Negatif bir gerilim ofseti girdiginizde, CNC gerilim ofsetini Ayarli Ark Gerilimi noktasindan
cikartir. Gerilim ofsetleri sadece Ornek Ark Gerilimi kapaliyken, torg yiikseklik kontrolii Otomatik
moddayken kullanilir. Ornek Ark Gerilimi modu THC Gerilim Ofsetlerini kullanmaz.
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Kesme ekraninda THC Gerilim Ofsetleri'ni géruntilemek igin segimi yapin. Ofset 1,
Istasyon 1 igin; Ofset 2, Istasyon 2 igin vb.

THC gerilim ofsetleri sistem kurulum dosyasina kaydedilir ve islemi degistirseniz, farkli bir kesim
tablosu yukleseniz veya sarf malzemelerini degistirseniz bile her kesim isiyle kullanilir. THC gerilim
ofseti degeri, siz degistirmediginiz siirece ayni degerde kalir.

Bir gerilim ofsetini sifira resetlemek igin Kurulum'u segerek Kesme ekranini agin ve THC gerilim
ofsetini degistirin.

m  Ornek Ark Gerilimi modunu kullanirken THC gerilim ofsetini sifira ayarlayin.

m  Yeni sarf malzemeleri taktiktan sonra THC gerilim ofsetini sifira ayarlayin.
Kesim sisteminizin birden fazla torcu olsa bile, CNC sadece bir ark gerilimi ayar noktasina izin verir.

Cok torglu bir sistemde yer alan tek bir torcun ark gerilimi ayar noktasina ilave gerilim ekleyerek
bu torcun yiiksekligini degistirmek icin gerilim ofsetini degistirebilirsiniz.

Sensor THC icin ofsetleri otomatik degistirme

Sensor THC'de THC gerilim ofsetleri, Sarf Malzemelerini Degistir ekraninda (Ana ekranda,

Sarf Malzemesi Degistir yazilim tusunu segin) Volt / Dakika parametresi igin bir deger girilerek
otomatik olarak ve strekli sekilde degistirilebilir. Girilen de@er, her sistemin sarf malzemesi kullanim
gegmisine baglidir. Daha fazla bilgi igin, bkz. Sarf malzemelerini degistir, sayfa 275.
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Volt / Dakika igin bir deder girmisseniz, sarf malzemelerini degistirirken THC Gerilim Ofseti'ni

sifira resetleyerek, CNC'nin Volt / Dakika parametresini kullanarak ofseti kademeli olarak artirmasini
saglayin. Aksi takdirde, THC Gerilim Ofseti ¢ok bliyiik olabilir ve yeni sarf malzemeleriyle kesim
yaparken Ayarli Ark Gerilimi'ne uygulandiginda torg hareketi veya kesim kalitesi sorunlarina

neden olabilir.

Ornek Ark Gerilimi modunu kullanirken, Volt / Dakika degerini 0'a ayarlayin.

Otomatik modda ark gerilimini artirma veya azaltma

Otomatik modda kesme basladiktan sonra CNC, Ana ekranda Ark Gerilimini Yikselt
ve Ark Gerilimini Dlisur yazilim tuslarini goriintiiler. Kesme sirasinda ark gerilimini
degistirmek igin bu tuslara basin.

Bu tuslar, tusa her basildiginda Ayarli Ark Gerilimi parametresini 0,5 V oraninda artirir veya azaltir.

Kimi zaman, tusa ne kadar uzun siire bastiginiza gore, gerilim ofseti
veya Ayarli Ark Gerilimi parametreleri 0,5 V'tan daha fazla artabilir.

Manuel modda kesim yiiksekligini artirma ve azaltma

Manuel modda kesme basgladiktan sonra CNC, Ana ekranda Manuel Kesme Yiiksekligini Arttir
ve Manuel Kesme Yiiksekligini Azalt yazilim tuslarini goriinttler.

Bu yazilim tuslar, yazilim tusuna her bastiginizda kesim yiiksekligini 0,2 mm oraninda degistirir.
Bu yazilim tuslar, THC gerilim ofsetinde de yazilim tusuna her bastiginizda 0,5 mm oraninda
degisiklik getirir.

Artir ve Azalt, sadece sistem kesim yaparken gerilim ofsetini degistirir.
Sistem kesme yapmadidi zaman Artir ve Azalt, lifteri kaldirir ve indirir.

Islem ekraninda veya kesim tablosunda ark gerilimini degistirme

m  Tek bir kesme isi igin gerilimi degistirmek istiyorsaniz, islem ekraninda veya islem
Watch Window'unda (eger Watch Window'a Ayarli Ark Gerilimi dahil edilmisse)
Ayarh Ark Gerilimi'ni degistirebilirsiniz.

m  Biriglem igin Ayarli Ark Gerilimi'ni degistirmek i¢in de@eri kesim tablosunda degistirin
ve bunu 6zel kesim tablosu olarak kaydedin.
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jIk yiikseklik algilama

Phoenix galisma pargasini algilamak icin ilk ylikseklik algilama veya IHS olarak adlandirilan bir
sira kullanir. ik IHS, CNC'nin torg galisma mesafesini hesaplayabilmesi igin galisma pargasinin
yuksekligini algilar. Calisma pargasinin yiiksekligi bilindiginden CNC, daha yutksek hizlarla
gerceklestirebilecedi takip eden tim IHS'ler igin bu tor¢ ¢alisma mesafesini kullanir.

IHS siralamasi

IHS, islem ekraninda ayarlanmis olan IHS Baslangi¢ Yiiksekligi'nde baslar. Torg (veya Ofset IHS
kullaniliyorsa harici sensdér), galisma pargasi lizerindeki bu mesafeye ulastiginda asagidaki durumlar
olusur:

m  Hiz, Maksimum THC Hizi'ndan Hizli IHS Hizina diser.
m  THC Tork Limiti ve Nozul Kontagi Etkin cikiglari agilr.

m  CNC Nozul Kontak Algilama girisini izler. Bu giris, tor¢ (veya Ofset IHS kullaniliyorsa harici
sensor) galisma pargasina dokundugunda etkinlesir; bdylece CNC galigma pargasinin
yliksekligini bilmis olur.

= Nozul Kontak Algilama girisi etkinlesmezse, CNC, CNC'nin tor¢ diismesiyle karsilagtirdigi
eksen izleme hatasini da izler. Izleme hatasi tor¢ dugmesini astiginda, CNC ¢alisma
parcgasinin ylksekligini bilir.

m  Calisma pargasi algilandiktan sonra torg (veya sensér) Diisiik IHS hizinda Transfer
Yiksekligine geri gekilir.
o Calisma pargasini algilamak igin Nozul Temasi Algisi kullanildiginda CNC, Transfer
Yiiksekligi'ni, Nozul Temasi Algisi'nin geri gekilme sirasinda kapandigi noktadan olger.

a Calisma pargasini algilamak igin Torg Diismesi kullanildiginda CNC, Transfer
Yiksekligi'ni izlieme hatasinin Tor¢g Digsmesi'ni astidi noktadan olger.

IHS Manuel modda

THC Manuel Modda olmalidir. IHS Manuelde agik (ON) olarak ayarliysa, IHS ve islem siralamasi
otomatik olur ancak torg ytiksekligi, lgtilen ark gerilimi ile kontrol ediimez. IHS Manuelde kapali
(OFF) konumuna ayarlanirsa, tiim iglemler manuel olarak kontrol edilir.

ik IHS’yi gerceklestirme
@ Manuel

1. THC eksenini homlamak i¢in Ana ekranda segimi yapin veya F11 tusuna basin.

Eksenleri
2. Homia segimi yapin.
THC .
3. segimi yapin.

4. Ana ekrana donmek igin Tamam'i iki defa segin.
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Lifter Testi

5 secgimi yapin. THC eksen hom pozisyonundan 12,7 mm’'den baslayarak, THC ilk

ylikseklik algilamayi gergeklestirir.

Sensor THC eksen hom pozisyonundan maksimum hizda 12,7 mm ile gider, ardindan (islem
ekraninda ayarlanmig olan) IHS Baslangi¢ Yiiksekligi'ne ulasana kadar Hizl IHS Hiz'na geger.
THC galisma pargasini algilayana kadar Yavas IHS Hiz'na geger. Ardindan (yine islem ekraninda
belirlenmis olan) Transfer Yiiksekligine cikar.

Sensor THC'nin hizlari Kurulumlar > Makine Kurulumlari > Hizlar
ekraninda ayarlanir.

Ofset IHS

Ofset IHS, galigma pargasini algilamak ve bir baslangic¢ yukseklik algilamasi yurtitmek igin bir harici
sensor (veya prob) etkinlestirir. Ofset IHS, torcun bir delme noktasinda bir IHG yapmasini nlemek
icin 6nceden delinmis bir calisma parcgasi kesilirken yararlidir.

Algilama cihazi ve cihazi kontrol etme mekanizmasi orijinal ekipman
ureticisi tarafindan belirlenir.

Phoenix'te Ofset IHS'yi ayarlamak igin:
1. Sensor THC - Plazma 1 veya Plazma 2 ekranina gitmek igin Kurulumlar > Islem’i secin.
2. Ofset IHS parametresini agik (ON) konumuna ayarlayin.

3. IHS Baslangic Yiiksekligi degerini inceleyin. Varsayilan degeri kullanmak igin, degerin onay
kutusunun segcildiginden emin olun.

Bu yiikseklik, sensoriin tam olarak uzanmasina izin verecek olan galisma
pargasinin iistiinde bir mesafe olmalidir. Ornegin, eger sensor torcun
muhafazasinin 50 mm altina uzanirsa, IHS Baslangi¢ Yiksekligi 50 mm’'nin
tizerinde olmalidir.

4. Ayarlarinizi kaydetmek icin Tamam'a tiklayin.

5. Kesme ekraninda (Ana > Kurulumlar > Kesme secimi yapin), Markalama Ofseti 9 igin ofset
degerlerini ayarlayin.

Z degeri, torg ile harici sensor arasindaki yiikseklik farkidir. Bu mesafe,
harici sensori kuran orijinal ekipman Ureticisi tarafindan belirlenir.
Bu deger, IHS Baslangic Yiiksekliginden (3'iincii adimda ayarlanir)
distk olmalidir.

Ofsel IHS yapildiginda, torg, Markalayici Ofseti 9 konumuna ilerler, /HS siralamasi, sayfa 149'e
uygun olarak IHS'yi gergeklestirir ve delme konumuna geri doner.
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Yiikseklik kontrolii devre dis1 birakildiinda

THC Devredisi durum bilgisi biti, CNC torg yiikseklik kontroliinii devre disi biraktiginda agik (ON)
konumuna gelir; genellikle bir pargada kdseye yaklastiginda ve koseyi kesmek igin yavasladiginda
gercgeklesir. Bunun nedeni hiz yavasladiginda, ark geriliminin artmasidir. Bu, ark gerilimi ayar
noktasina ulagsmak icin torcun indirilmesine neden olur. Torg, calisma pargasiyla ¢carpisma
gerceklesene kadar asagi inmeye devam eder. Carpma noktasinda ise ariza verilir. Carpigmayi ve
ariza olugmasini 6nlemek igin torg yiikseklik kontrolli hizlarini, kesim hizi yavagladiginda THC devre
disi kalacak sekilde programlayabilirsiniz.

THC gahigma sirasi

Bir sonraki sayfadaki sema, Otomatik modda kesme sirasinda THC'ler tarafindan kullanilan
ylikseklikleri ve zamanlayicilan gosterir. Asagidaki sema igin verilen noktalara bakin:

n  ® icin: Orneklerin ortalamasi kullanilarak gerilim takibi baslar, 6 6rnege kadar kesim basina
bir 6rnek.

m @ igin: AVC bir M50 komutuyla devre disi birakilmadigi siirece, otomatik kerf veya
Phoenix'teki torg ylksekligi devre disi birakma ayarlar nedeniyle sonlanana kadar THC
ark gerilimini takip eder.

n  ® icin: Gergek ark gerilimi (kerfin algilanmasindan 6nceki) eski degerine geri gelene veya
kerf yeniden alinma siiresi dolana kadar izlemeyi anlik olarak durdurur.
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Watch Window Kurulumu

Sensor THC Watch Window 6rnegi asagida gosterilmistir:

Bu Watch Window’u ayarlamak igin:

1. > segimi yapin.
Ust Konum
. . . |Sistem Hatalan - | . , .
2. Ust Konum listesinden Sistem Hatalari'ni segin.
Orta Konum
(Giris / Cikis v |

3. Orta Konum listesinden Giris / Cikig'i secin.
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4. Durum listesi, Girigler ve Cikiglar listelerinin altinda goriintilenir. Listelerden asagidaki durum

bitlerini ve G/C'leri segin.

Nozul Temasi Algisi

Bu giris, IHS sirasinda torg galigsma pargasini algiladiginda etkinlesir.
Nozul Temas: Etkin

Bu ¢ikis IHS sirasinda ve Nozul Temasi Etkin agik konuma ayarlanmigsa kesim sirasinda etkin
hale gelir.

THC Kilitli
Bu durum pargasi ark gerilimi ayarlanan noktanin +/- 2 volt degeri dahilinde ACIK hale gelir.
THC Takip Gerilimi

Bu durum biti torg yiikseklik kontrolii Otomatik Gerilim Kontroli'nii (AVC) kullanirken agik
konuma gelir. Agik (ON) konumdayken CNC THC'nin pozisyonunda gergek ark gerilimi ile ayarli
ark gerilimi arasinda karsilastirma yaparak ayarlama yapar. Torg yiikseklik kontrolti kesme
ylksekligini ark gerilimine bagl olarak ayarlar.

50 V'lik varsayilan takip gerilimi asilirsa, THC gerilimi takip etmez. Bu durum, 6rnegin yanls bir
Delme Yuksekligi veya Kesme Yiksekligi ayari ile meydana gelebilir.

THC Devre Disi

Bu durum biti CNC torg yiikseklik kontroliinii devre digi biraktiginda agik (ON) konumuna gelir;
genellikle bir pargada kdseye yaklastiginda (veya kiigiik bir gap veya, delikte) kesme sistemi
yavaslar ve gergek kesme hizi program hizindan yavastir. Bu durum biti Hizlar ekranindaki Torg
Yiiksekligi Devre Disi Hizi, Onceki Mesafe ile Sonraki Mesafe ayarlar ve parga programindaki
M50 (Torg Yiiksekligi Devre Disi) ve M51 (Torg Yiiksekligi Etkin) kodlari tarafindan kontrol edilir.

THC Kerf Tespit Edildi

Bu durum biti THC, torcun daha dnceki bir kesim kerfi boyunca kesim yapmakta oldugunu
belirten dlgiilen ark geriliminde hizli bir artis tespit ettiginde agik (ON) konumuna gelir. Bu bit,
Otomatik Kerf Algilama ve Otomatik Kerf Algilama Gerilimi parametreleriyle kontrol edilir.
Otomatik Kerf Algilama etkin ve THC Otomatik Modda olmalidir. Kerf algilandiginda CNC AVC'yi
gegcici olarak devre digi birakir ve torcun galisma pargasinin igine dalmasini 6nler.
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Genel Agiklama

Hypertherm CNC'leri istasyonu lifteriyle (kullaniliyorsa) birlikte kesim sistemindeki fiziksel bir arag
olarak tanimlar. Bu takim bir plazma torg, markalayici veya oksigaz torg olabilir. Aracin ne oldugundan
bagimsiz olarak CNC, istasyonun kurulumu ve galistirmasi igin ayni opsiyonlarin birgogunu sunuyor.

CNC, tek bir kesim sistemindeki birden fazla istasyonu destekler. CNC'nin her kesme istasyonunu
bagimsiz galistirmasi igin istasyonlar numaralandiriimig giris ve cikiglar (G/C) ile kurulmalidr.
Bu bdéliimde asagidakileri bulacaksiniz:

m  Genel ve numaralandirimig G/C tanimi

m  islemin Program veya Manuel modlarini etkinlestirmek igin Otomatik Segim ve Manuel Secim
giriglerinin kullanimi

m Lifterin ve plazma gii¢ kaynaginin (veya markalayici gibi baska bir kesme kaynaginin)
atanmasi ve Istasyon Yapilandirma ekraninda her istasyon igin kesim tablolarinin
etkinlestiriimesi
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Genel ve numaralandinimis G/G

T | Dijal
> > AL > — icinde yer alan istasyon girisleri
ve cikislar, CNC'nin destekledigi herhangl bir kesme teknolojisini kontrol etmek igin kullanilabilir.

CNC, kesme istasyonlarinin kontrol edilmesinde, 2 tip G/C'yi destekler:

m  Genel G/C - Herhangi bir kesim igleminde ve tek bir kesim istasyonunu kontrol etmek
icin kullanihr

m  Numaralandinimig G/G - Coklu kesme istasyonlari igin veya operator konsolu ile kullanilir

Genel G/

Her kesme islemini kontrol etmek igin standart bir girisler ve ¢ikislar grubu kullanilir. Tim kesme
siralamalarinda bunlar kullanildigindan bu G/C'ler genel olarak adlandirilir. Genel G/C &rnekleri
arasinda Kesme Kontrolii, Kesme/Markalama Algis, Torg Yukar ve Torg Asag yer alir. Istasyonlari
etkileyen birgok genel G/C fonksiyonlarinin esit sayida numaralandirimis G/C'si vardir.

Numaralandinimig G/G

Kesme sistemi 1'den fazla istasyon igeriyorsa veya bir operatér konsolu kullaniliyorsa (tek torclu
veya ¢ok torglu), istasyonlar tanimlamak igin numaralandirimig G/G kullanmalisiniz.
Numaralandirimis G/GC, ayn kesim istasyonlarinin galistinimasina, programlanabilir mantik kontroli
(PCL) veya réle mantik araylizii yerine CNC (izerinden izin verir. istasyonlari etkileyen genel giris
ve cikislarin fonksiyonlarinin her biri ayni zamanda numaralandirimis G/C olarak da kullanilabilir.

G/C numarasinin istasyon numarasiyla eslestirmenizi 6neririz. Ornegin, 2 torglu plazma kesim
sisteminde, her istasyon i¢in asagidaki gibi numaralandinimis G/C atarsiniz.

Otomatik Segim 1 girigi Otomatik Segim 2 girisi
Manuel Segim 1 girisi Manuel Segim 2 giris
istasyon Etkin LED 1 gikis istasyon Etkin LED 2 gikis
Kesme Kontrolt 1 ¢ikis! Kesme Kontrolt 2 gikisi
Kesme Algisi 1 giris Kesme Algisi 2 girisi

Bir HPRXD plazma gti¢ kaynadiniz varsa, sabit fonksiyon G/C
HPR Kesme Kontroli ve HPR Kesme Algisi otomatik olarak atanir.
Daha fazla bilgi igin, bkz. Sabit fonksiyon G/C (sanal), 119.
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Istasyon G/G'sini etkinlestirme

islemi baslatmadan 6nce her istasyon etkinlestiriimelidir. Bazi kesme sistemlerinde, bir istasyonu,
donanim operatdr konsolu tizerindeki giris (6rnegin Manuel Segim girisi) etkinlestiren bir svigle
etkinlestirebilirsiniz. Diger durumlarda istasyon, parca programindaki M37 koduyla etkinlestirilir.
(Kodlar ve parga programlari hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. EDGE® Connect Programcinin
Referansi (809550).)

CNC'nin standart Yazilim Operatér Konsolu (Soft Op Con) lizerinde, 3 moddan birini segebilirsiniz:

Devre disi Manuel Program (Otomatik)
istasyon Mod Mod

Segtiginiz modun rengi, segim yaptiginizda gri renkten yesil renge doner.

Yazilim Operatdr Konsolu ile ilgili daha fazla bilgi igin, bkz. Standart
Hypertherm Yazilm Operatér Konsolu'nu ¢alistirma, 65.

Otomatik Secim ve Manuel Secim girisleri ve istasyon Etkin LED cikigi

Kesme istasyonlarinin Manuel ya da Otomatik modda (program modu olarak da adlandirilir)
calistinlmasini saglayan bir operatér konsolu olustururken, asagidaki giris ve ¢ikislari
(genel veya numaralandirimis G/C olarak) kullanmaniz gerekir.

Bu G/C’ler atandiktan sonra, kesme istasyonlari
Yazilm Operat6r Konsolunda goriindir.

Manuel Secim girisi: Manuel Segim girisi agikken, istasyon Manuel modda olur. Manuel
mod, ilerleme, Homa Git ve yarik kesme gibi islemlere izin verir. Manuel mod, istasyon
segiminde bir programi gegersiz kilma olarak da galisabilir. (Gegersiz kilma fonksiyonu
Gecersiz kilmak islemi icin Manuel modu kullanimi, 159. sayfada daha detayli agiklanmigtir).

Otomatik Se¢im girisi: Otomatik Segim girisi agikken, istasyon Otomatik modda veya
program modundadir. Otomatik modun istasyonu kontrol etmesi igin parga programi

M37 T degeri kodunu yiriitmelidir. M37 kodu istasyon G/C'sini etkinlestirir. Program
kodlari ile ilgili daha fazla bilgi edinmek igin, bkz. EDGE® Connect Programcinin Referansi
(809550).
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Manuel Segim girisi C

Otomatik Segim girisi | |

istasyon Etkin LED cikisi: istasyon Etkin LED cikisi agik (ON) konumundayken, istasyon
etkindir ve Kesim Kontrolii ¢ikisini etkinlestirilebilir. Bu ¢ikis, 2 farkli sekilde acilabilir:

0 Manuel Segim girisi istasyon Etkin LED cikisini acar.

o CNC, parca programinda Otomatik Secim girisi ve M37 T degerini gosterir. istasyon
Etkin LED cikisini agmak igin bu kosullarin ikisi de gergeklesmelidir.

istasyon Etkin LED cikisi sonrasinda Kesim Kontrolii gikisini etkinlestirir. Sekil 29 operatér
konsolundaki manuel ve program modunun her ikisini de uygulayan giris ve ¢ikislarin
mantigini gosterir. Yazilm Operator Konsolu, Istasyon 1 ve 2 igin de bu mantigi kullanir.

Sekil 29

) istasyon Etkin LED cikis!

1
M37 Tdegeri
istasyon kodunu segin
deger = 1-20 oldugu yerde

|| 4 ) Kesme Kontroli gikisi

istasyon Etkin LED cikis!

Temel ¢alistirma sirasi:
1. Bir parga programi yiikleyin.

2. Yazilim Operator Konsolu tzerinde bir mod segin.

m  Otomatik istasyon segimi ve etkinlestirmesi olan bir parga programi igin otomatik mod.

m  Otomatik istasyon sec¢imi olmayan bir parga programi igin veya otomatik istasyon segimini
gecersiz kilmak istediginizde manuel mod (bkz. Gegersiz kilmak islemi igin Manuel modu

kullanimi, 159).

m  Parga programinda kullanilmayacak bir istasyon igin devre disi modu.

3. Pargay), caligma pargasi ile hizalayin. Yazilm Operatér Konsolu tzerindeki ilerleme oklarini veya
eder varsa bir joystick kullanarak torcu kesim igin konumlandirin. llerleme oklarina erismek igin

$

Yazilim Operatér Konsolu'nda secimi yapin.

Mesaj Ozel Kurulumlar igerisinde kapali olmadigi miiddetge, Yazilim
Operator Konsolunda ilerleme tuglarini kullandiginiz zaman Harekete Hazir
Misiniz? mesaji goruntilenir.

4. Parca kesimini baglatmak icin Baslat'i secin.
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Gegersiz kilmak islemi icin Manuel modu kullanimi

Manuel modun bir diger kullanimi da bir parga programindaki istasyon secimini gegersiz kilmaktir.
Ornegin, parga programi pargayi kesecek istasyon 1'i segmek igin M37 T1 kodu igerir. Ancak,
programin istasyon 2'yi kullanmasini saglamalisiniz. Yazilim Operatér Konsolu iizerinde istasyon 1
icin istasyon Devredisi Birak ve 2 igin Manuel mod segimi yapin. Pargay yiikleyin ve Baslat'i segin.
Manuel modu segtiginizde, parga programindaki istasyon sec¢imi gecersiz kilinir. Bu 6rnekte, Manuel
modun secilmesi bu parganin istasyon 1 yerine istasyon 2 ile kesiimesine neden olacaktir.

Dzet

Otomatik Segim ve Manuel Segim girisleri ve istasyon Etkin LED ¢ikisi asagidaki islemleri yapar.

m  Operatore istasyonlar tizerinde manuel kontrol hakki verin, ancak M37 kodunu kullanan
parca programlarinin bir istasyon (parga modu) secmesine de izin verin.

m  Yaziim Operator Konsolu tizerinde istasyon modlari icin kullanilir.
m Atama yapildiktan sonra, kesme istasyonlari Yazilim Operatér Konsolunda goriindir.
m  Ayni sehpada farkli takimlariniz (6rnegin, plazma ve oksigaz) oldugunda istasyonlari kontrol

etmek igin optimum yontemdir.

Torg ytkseklik kontrollerine ve kesim sisteminin pargasi olan diger
mekanizmalara gore ek G/C gerekebilir.

Sekil 30 160. sayfada Otomatik Secim ve Manuel Secim girisleri ve istasyon Etkin LED gikislari ve 2
torclu operat6r konsolu ve kontrol kutusu igin ek G/C 6rneklerini gosterir.

Bu sadece bir 6rnek olup, sistem tasarimi icin bir 6neri olmasi
amaclanmamistir.

Bir HPRXD plazma gii¢ kaynaginiz varsa, Kesme Kontrolii 1 ve 2
ve Kesme Algisi 1 ve 2 yerine otomatik olarak sabit fonksiyon G/C
HPR Kesme Kontrolii ve HPR Kesme Algisi atanir ve kullanilir.
Daha fazla bilgi igin, bkz. Sabit fonksiyon G/C (sanal), 119.
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Sekil 30

Otomatik Segim 1 girisi

istasyon Etkin LED 1
cikis

Donanim operatdr konsolu (OEM saglar)

Manuel Segim 1 girisi

Otomatik Segim 2 girisi

Manuel Segim 2 giris
istasyon Etkin LED 2 gikis /
Ve

istasyon Etkin LED 2 gikis

istasyon Etkin LED 1 gikis

Otomatik Segim 1 girisi

Manuel Segim 1 girisi

Otomatik Segim 2 girisi

Manuel Segim 2 giris

Kesme Kontrolii 1 ¢ikisi

Kesme Kontrolii 2 ¢ikisi

Kesme Algisi 1 giris

Kesme Algisi 2 girisi

Hypertherm CNC

>;

m

CLTTTTTTT

11

m

Kontrol kutusu (OEM saglar)

Plazma Baslangici girisi (Torg 1)
Hareket cikisi (Torg 2)
Hareket cikisi (Torg 1)

Plazma Baslangici girigi (Torg 2)
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Istasyon Yapilandirma ekraninda THC ve kesim tablosu kurulumu

istasyon Yapilandirma ekrani, kesim sistemindeki her istasyonu tanimlamanizi saglar. Bu ekranda,
istasyon igin torg yiikseklik kontrol tipini ve takim (plazma veya markalayici) modelini segersiniz.
Bu ekranda yapabileceginiz segimlerle sunlari yapabilirsiniz:

m  Segcilen araca ve torg ylikseklik kontroliine has 6zelliklerle CNC'deki diger ekranlari
Ozellestirin

m  Secilen takim icin mevcut olan kesim tablolarini etkinlestirin

istasyon
Yapilandirma

istasyon Yapilandirma ekranini agmak icin > >
secimi yapin.
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istasyon Yapilandirma ekranini kullanim kurallari

m istasyon Yapilandirma ekranini kullanmadan énce, Ozel Kurulumlar ekraninda (Kurulumlar >
Parola > Ozel Kurulumlar), Takili Takimlar igin segimleri yaptiginizdan emin olun. Ytklti Araglar
secimleri kesim sisteminde kullanilan islemleri tanimlar. Plazma 1 ve Plazma 2 iglemleri ile
ilgili daha fazla bilgi i¢in, bkz. Plazma Kurulumu, 169.

m  Bir lifter igin Sensor THC kullanirken, lifteri bu ekranda segctiginizden emin olun. Bu liftere
ozgii torg ytikseklik kontrolii parametreleri, kesim performansini optimize edebilmeniz igin
Islem ekraninda kullanilabilir hale gelir.

Sensor THC istasyon Yapilandirma ekraninda kullanilabilir hale gelmeden
énce, Makine Kurulumlari ekraninda (Kurulumlar > Parola > Makine
Kurulumlar) torg yiikseklik kontroliinii segmeniz gerekir. Sensor THC'yi bir
eksene atamaniz da gerekecek.

m istasyondaki takim tarafindan kullanilan islemi segin. Ornegin, Plazma 1 igin HPR
secimi yapin. Bu segim, islem igin kesim tablolarini kullanilabilir hale getirir.

Oksigaz sistemleri igin Istasyon Yapilandirma ekraninda bir segim
yapilmasi GEREKMEZ. Oksigaz kesim tablolari, Ozel Kurulumlar
ekraninda (Kurulumlar > Parola > Ozel Kurulumlar), Takili Takim olarak
Oksigaz'i segtikten ve Oksigaz Kesim Tablolari'ni etkinlestirdikten sonra
kullanilabilir duruma gelir.

m  Yaziim tuslanni kullanarak istasyon 1-2, 3-4, 5-6 ve 7-8 igin istasyon Yapilandirma
ekranini agin.

= Biitiin istasyonlarin tiim ayarlarini Higbiri durumunda geri déndiirmek igin Timiini Resetle
yazilim tusunu kullanin.

Birden fazla istasyonlu bir kesim sisteminde istasyon Yapilandirma ekranini
kullanma ile ilgili daha fazla bilgi igin, bkz. Plazma Kurulumu, 169.

Geligkili islem

Celiskili islem bir programi duraklatan veya bir programin yiiklenmesini engelleyen bir hata
durumudur. Celiskili islem, kesme modu, etkin bir kesme istasyonunda bulunan islemle (veya
islemlerle) eslesmedigi zaman meydana gelir. Phoenix'teki geliskili islem 6zelligi, secilen kesme
modunu her etkin istasyona atanmis olan islemlerle karsilastirir ve bir eslesme arar. Bu, kontrol
cihazi Uizerinde Baslat segildikten sonra otomatik olarak gergeklesir. Bir istasyon, bu istasyonla
iliskili istasyon Etkin LED cikisi etkin oldugu zaman etkindir.

Ornegin, kesme modu Plazma 1 oldugunda, bu durumda tiim etkin kesme istasyonlari igin bir
Plazma 1 islemi gerekir veya program, bir ¢eliskili islem hata mesaji géstererek duraklatilir.

Celigkili islem ozelligi, operatdrin iki farkl takiminin istasyonunu da kazara agik birakmasi halinde
farkli takimlarin kullanilmamasini garantiler. Celiskili igslem, oksigaz disinda tiim islemler igin gegerlidir.
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Geliskili islem ornegi

Bir takimun bir istasyonla iligkilendirilmesi

Bu 6rnekte, istasyon Etkin LED 1 yandig igin istasyon 1'in etkin oldugunu soyleyebilirsiniz.
Baslat'i segtiginiz zaman Phoenix, kesme modunu, etkin istasyona atanan islemleri karsilastirir.

1. Kesme modu Plazma 1 oldugunda Phoenix, Istasyon 1 tizerinde gegerli bir Plazma 1 islemi igin
kontrol gergeklestirir. HPR gegerli bir islemdir.

2. Kesme modu Plazma 2 oldugunda Phoenix, istasyon 1 lizerinde gegerli bir Plazma 2 islemi igin
kontrol gerceklestirir. Secilen plazma islemi olmadiginda (Higbiri) bir geliskili islem hatasi alirsiniz.
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Bir parca programinin yiiklenmesini engelleyen celiskili islem ornegi

Bu 6rnekte CNC, bir M kodunun gegersiz oldugunu belirten bir mesaj gésterir. Bu kurallara uygun
bir M kodudur ancak Markalayici 1 iglemi bir istasyona atanmamistir. Bir M kodunun gegerli
olabilmesi igin, iligkili islemin bir istasyona atanmis olmasi gerekir.

Bu 6rnekteki parga programi bir M36 T3 kodu (Markalayici 1 islem segimi segim kodu) igermektedir
ancak Markalayici 1 iglemi, bir kesme istasyonuna atanmamistir. Ancak Markalayici 1, bir takim
olarak atanmistir. Program iginde bir M36 kodunun kullanilabilmesi igin, ¢agrilan islemin istasyon
Yapilandirma ekraninda bir istasyona atanmasi gerekir. Bu senaryo tipi tim M36 islem kodlari igin
gecerlidir.

m M36 T1 (Plazma)

m M36 T2 (Plazma 2)

m  M36 T3 (Markalayici 1)
m  M36 T4 (Markalayici 2)

istasyon Yapilandirma ekranina bir Markalayici 1 isleminin eklenmesi sorunu ¢ézer.
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Geliskili islem hatasinda ariza tespiti

Asaijidaki ekranda dogru gdriinen ayarlar

1. Istasyon 1, etkin olan istasyon.
2. Kesme modu, Plazma 1'de.

3. Istasyon Yapilandirma ekraninda istasyon 1'de Plazma 1 tanimlandi. Bkz. Sekil 32 166. sayfada.

Sekil 31

~ 0
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Hatanin nedeni

Markalayici 1, istasyon Yapilandirma ekraninda istasyon 2'ye atanmis ve istasyon 2 igin Istasyon 2'yi
Phoenix'te etkin hale getiren bir istasyon G/C atamasi yok.

Sekil 32

Ariza tespiti adimlari

1. Istasyon yapilandirmasi ekraninda ayarlari gézden gegirin.
a. Biristasyonun, kesme moduyla eslesen bir islem atamasi olmalidir.
b. istasyona atanan islemler gecerli olmalidrr.

c. istasyon ayarlaryla eslesen islemleri olan bir fiziksel takimin takili olmasi gerekir.

2. istasyon G/C atamalarini inceleyin.
a. istasyon G/C'nin dogru atandigindan emin olun.

b. Her istasyona asagidaki G/C atamasi yapilmis olmalidir: Otomatik Segim # /
Manuel Segim # / Istasyon Etkin LED # (ve her istasyon igin ayni #).

c. Biristasyonda istasyon G/C varsa, tiim istasyonlarda istasyon G/C olmalidir.
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3. Asagidaki ayarlari inceleyin.

a. Ozel Kurulumlar ekraninda Takili Takimlar'in dogrulugundan emin olun.

b. istasyon Yapilandirma ekraninda tiim islemlerin (Takili Takimlar igin) atandigindan emin olun.

¢. G/C ekraninda istasyon G/C'nin dogru atandigindan emin olun.

d. Parga programindan bir islem segmek icin M36 Tdegeri kodlarini kullaniyorsaniz, Kesme
ekraninda Istasyon Secimi Gegersiz Kil ve Islem Secimi Gegersiz Kil segeneklerinin
etkinlestirildiginden emin olun.

4. istasyon G/C'yi ve islemleri (bir Watch Window'da) izleyin.

a. istasyon Etkin LED gikislarini izleyin.

b. islem Etkin gikislarini izleyin.

. Mevcut olan her islem igin Islem Verisi'ni (tercihen tek bir Watch Window'dan) izleyin.
Yazilim Operator Konsolu’ndan bir istasyon kaldirma

istasyon Yapilandirma ekranindan bir istasyonun kaldirimasi, istasyonu otomatik olarak Yazilim
Operator Konsolu'ndan kaldirmaz. CGlinkd, istasyonlar Yaziim Operator Konsolu'nda goériiniir hale
getiren, Otomatik Secim ve Manuel Segim girisleri ve istasyon Etki LED cikisidir. Bir istasyonu,
Yazilim Operator Konsolu'ndan kaldirmak igin bu G/C'leri de kaldirmaniz gerekir.

Makine Dijtal
1. > > i > S secimi yapin.

2. Yedek'e kaldirmak istediginiz istasyonun G/C'sini ayarlayin.
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Genel Agiklama

Bu boliim Hypertherm CNC'yi bir plazma gu¢ kaynagi ile kurmak igin gergeklestirmeniz gereken
adimlar agiklamaktadir. Kesim sistemleri arasindaki farkliliktan dolayi, Hypertherm CNC'leri sistem
kurulumu, ¢alistirmasi ve parga programlamasi igin birden fazla yéntemi igin dahili esneklikler sunar.
Tdm durumlar burada agiklanamayacagindan, bu bélimde asagidaki varsayimlarla hareket edilir.

m  Kesme operasyonlari programlanabilir lojik denetleyici (PLC) veya diger harici réle mantik
tarafindan degil CNC tarafindan kontrol edilir.

m  Kesme sisteminde Sensor THC donanimi vardir.

Bu béliimde asagidakileri bulacaksiniz.
m  Plazma 1 ve Plazma 2 iglemlerinin genel acgiklamasi ve islemleri kurmak igin yénergeler
m  Plazma kesim siralamasi igin detayli, adim adim agiklama
m  Plazma kesim sistemleri igin kullanilan giris ve gikislarin tanimlari
m  CNC igin plazma kurulum talimatlar
Plazma parga programlar kesim tablosunu yliklemek igin igslem segim degiskenlerini kullanabilir.

CutPro™ Sihirbazi ek otomasyon saglar. Plazma islem segim degiskenleri hakkinda daha fazla bilgi
icin, bkz. EDGE® Connect Programcinin Referansi (809550).
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Plazma 1 ve Plazma 2

Plazma 1 ve Plazma 2 iki farkli kesme islemine karsilik gelir. Benzer sekilde Markalayici 1

ve Markalayici 2, iki ayri markalama iglemine karsilik gelir.

Plazma 1 ve Plazma 2 islem ekranlarini etkinlestirmek icin Ozel Kurulumlar ekraninda
Plazma 1 ve Plazma 2'yi islemleri Takili Takimlar olarak segin.

Kesim tablolarini ve kesme sistemine 6zel diger ézellikleri etkinlestirmek igin istasyon

Yapilandirma ekraninda kullanilacak plazma gii¢ kaynagini Plazma 1 ve Plazma 2 olarak
atayin. istasyon Yapilandirma ekraninda islemi (Plazma 1 ve Plazma 2) kesme istasyonu
(istasyon 1, istasyon 2, vb.) ile eslestirin.

istasyonlar hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. /stasyon Kurulumu, sayfa 155.

CNC'de Plazma 1 ve 2 kullanmak igin genel olarak su kilavuzlar kullanin.

Tek torclu bir kesme sisteminde, istasyon 1 icin sadece Plazma 1’e ihtiyaciniz olur.

Torglarin ayni islemi ve kesim tablosunu kullanarak pargalari kestigi gok torglu bir kesme
sisteminde, yalnizca Plazma 1'i segin.

Farkli plazma kaynagi tiplerine sahip torglarin bulundugu ¢ok torglu bir sistemde, CNC'nin
ikinci bir kesme islemini ve kesim tablosunu kullanilabilir hale getirmesi igin Plazma 1
ve Plazma 2'yi segmeniz gerekir.

Parga programi iki farkli kesme islemi sordugunda hem Plazma 1 hem de Plazma 2'yi
kullanin. Ornegin parga programi, bir parcanin detay pargalarini diisiik amperli sarf
malzemesiyle keser ve sonrasinda parga konturunu kesmek igin daha yiiksek amperli bir sarf
malzemesine otomatik olarak gecger. Bu tip par¢a programi iki torca ihtiyag duyar: Bir torg
distk amper sarfiyatina sahipken. ikincisi yliksek amper sarfiyatina ayarlidir. Bu nedenle
Plazma 1'i diistik amperli kesme tablosu igin ve Plazma 2'yi yiiksek amperli kesme tablosu
igin kullanin.

Tek torglu kesme sistemi icin drnek ayarlar

Tek torglu bir HPRXD sistemi kurmak igin CNC {izerinde bu genel yénergeleri uygulayin.

1. Kurulumlar > Parola > Ozel Kurulumlar ekraninda sadece Plazma 1 ve Markalayici 1 segimi
yapin.

Takii Takimlar™ Oksigaz ¥ Plazma 1 I Plazma 2
v Markalama 11 Markalama 2

I~ Su Jeti I” Laze

THC segimlerinin, bunlar istasyon Yapilandirma ekraninda segilmeden
once Makine Kurulumlari ekraninda da segilmesi gerekir. Bkz. Torg
Yiikseklik Kontrolii (THC) sayfa 135.
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2. Kurulumlar > Parola > istasyon Yapilandirma ekraninda, lifter icin istasyon 1'de torg
ylikseklik kontroltini segin.

3. Plazma 1 igin HPR'yi segin.

Gok torclu kesme sistemi icin drnek ayarlar

Tum torglar igin bir kesme islemi ve bir markalama islemi kullanan ¢ok torglu bir HPR Otomatik Gaz
sistemi kurmak igin CNC'de asagidaki genel yonergeleri uygulayin.

1. Kurulumlar > Parola > Ozel Kurulumlar ekraninda Plazma 1 ve Markalayici 1 secimi yapin.
Plazma 2 ayn bir islemdir ve bu &rnek igin kullanilmamaktadir.

Takii Takimlar™ Oksigaz ™ Plazma 1 I Plazma 2
W Markalama 11 Markalama 2

T Su Jeti ™ Lazer
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2. Kurulumlar > Parola > istasyon Yapilandirma ekraninda, Plazma 1 igin HPR ve istasyon 1
ve Istasyon 2 igin Markalayici 1 segin.

3. Bu ekranda ayri her kesme istasyonu igin kullanilacak olan kesme ve markalama islemlerini
atamaktasiniz.

Tiim torglar ayni sarf malzemesi takimlari ile kesme ve markalama yapacaksa tiim kesme takimlari
icin atama Plazma 1 ve Markalayici 1 olmalidir.

istasyon 1 ve Istasyon 2 O O
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Istasyon
4. Istasyon 3 ve 4 ekranina ilerlemek igin Ak secimi yapin ve bu istasyonlar igin

Plazma 1 ve Markalayici 1'e tekrar HPR atamasi yapin.

istasyon 3 ve Istasyon 4 © O

-

iki torclu kesme sistemi igin Grnek ayarlar

Bu &drnekte bir istasyonda HPR130XD Otomatik Gaz plazma gii¢ kaynagi ve diger istasyon igin
HPR400XD Otomatik Gaz plazma guig kaynagi kullaniimistir. Iki farkli igslemin kullanildigr iki torglu
bir kesme sistemi kurmak igin CNC’de bu genel adimlari uygulayin.

1. Kurulumlar > Parola > Ozel Kurulumlar ekraninda, Plazma 1 ve Markalayici 1 ve Plazma 2
ve Markalayici 2 segimi yapin.

Takih Takimlar™ Oksigaz ~ Plazma 1  ~ Plazma 2
 Markalama 1+ Markalama 2
™ Su Jeti ™ Lazer
2. Kurulumlar > Parola > istasyon Yapilandirma ekraninda, hem Plazma 1 hem de

Plazma 2'de HPR'yi segin. HPR130XD ve HPR400XD plazma gli¢ kaynaklari farkli kesme
islemlerini ve sarf malzemelerini kullandiklar i¢in her ikisi de kullanilir. Bu, Plazma 2 segimi

gerektigi zaman gegcerlidir.
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Istasyon 2 ve Plazma 2'de HPR400XD atanmasi, ayni parga programinda farkli kesme islemleri igin
farkli sarf malzemeleriyle iki HPRXD torgla kesme kapasitesi sunar.

Kesme sistemi ayni O

parga programinda
farkli kesme
islemlerini
destekledigi zaman
Plazma 1 ve
Plazma 2 gerekir.

Plazma kesim sirasi

Ayrica bkz. THC ¢alisma sirasi zamanlama semasi, acgik sayfa 151.

Hypertherm CNC'leri plazma kesme sirasini asagidaki temel adimlarda gergeklestirir.

1. CNC plazma gii¢ kaynagina Kesme Kontrolii ¢ikis sinyalini gonderir. Kesme Kontroll plazma gti¢
kaynagindaki Baslangi¢ girisine baglanr.

2. Plazma gti¢ kaynag bir ark transfer ettiginde, Hareket cikis sinyalini CNC'ye génderir. Hareket
CNC tizerindeki Kesme Algisi girisine baghdir.

3. Kesme algisi girisinin agilmasi beklenirken, CNC “Arkin Agilmasi Bekleniyor” mesajini gosterir.
CNC uzerindeki Kesme Algisi girisi agildiginda CNC hareketi baslatir.

Kesme Kontroll gikisi ve Kesme Algisi girisi bir plazma kesme sisteminde ihtiyag duyulan minimum
G/C sinyalleridir. CNC, ¢oklu tor¢ uygulamalarinda kullaniimak lizere ve pargalar arasinda déngi
suresini azaltan ek 6zellikler sunmak amaciyla torg yikseklik kontrolleri (THC'ler) igin ek G/C saglar.

Cogu kesme sisteminde CNC ile plazma gli¢ kaynadi arasindaki sinyalleri bir THC yonetir. Bir sinyal
plazma gu¢ kaynagina gonderildiginde tipik olarak bir THC lzerinden geger ancak sinyal ayni kalir.

Asagidaki plazma sirasi Sensor THC'nin kullanildigini varsaymaktadir. Farkli bir tireticinin THC'sinin
kullanildigi durumlarda CNC torcu indirmek ve kaldirmak igin G/C'leri kontrol etmek igin bir dizi
zamanlayici saglar. THC i¢in zamanlayicilar kullanmak ile ilgili daha fazla bilgi almak igin bkz. Torg
Yiikseklik Kontrolii (THC), sayfa 135.
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CNC kesim sirasinin her durumunu Ana ekranin parga onizleme alaninin altindaki bir durum
mesajlyla tanimlar.

Dongli Baglatma'ya bastiginizda kesim sirasi baglar. Dongti Baslatma'da CNC parga programini
okumaya ve uygulamaya basglar.

Durum ve Durum mesaji: Torc Indiriliyor

Su durumda baslatilir: CNC parga programindaki MO7 kodunu okur.
m  THC, ilk yiikseklik algilamayi (IHS) gerceklestirir.
m  Torg Yuksekligi Devre Disi ¢ikisi acilir ve kesme sistemi kesme hizina erisene kadar acik kalr.
m islem ekraninda IHS Sirasinda On Akis agik konumundaysa (ve bir HPRXD plazma giic
kaynaginiz varsa), Kesme Kontrolii ve Ateslemeyi Tut agilir.

Durum ve Durum Mesaiji: Arkin Ag¢ilmasi Bekleniyor

Su durumda baslatilir: IHS tamamlanmistir ve torg Transfer Yuksekligi'ndedir.

m  Kesme Kontroli ¢ikisi agilir. Kesim Kontrolii, plazma gli¢ kaynagina giden Plazma Baslatma
girisini etkinlestirir.

m  Ateslemeyi Tut kapali (OFF) konumundadrr.

m  Kesme Kontrolii, CNC parga programindaki MO8 kodunu (Kesme Kapali) okuyana kadar
devam eder.

m  Delme Kontrolii ¢ikisi agik (ON) konumundadir (bir HPRXD plazma gii¢ kaynaginiz varsa).
Durum ve durum mesaiji: Deliyor

Su durumda baslatilir: Plazma gii¢ kaynag bir ark atesler.
m Plazma gii¢ kaynagi Hareket gikisini agik (ON) hale getirir.
m  CNC'de Kesme Algisi girisi agik (ON) konumuna gelir.
m islem ekraninda ayarlanan Delme Siiresi dolana kadar CNC hareketi erteler.

m  Delme Kontrolii gikisi, Delme Siiresi dolana kadar agik (ON) kalir.
Durum ve durum mesaiji: Sdiriintiyor

Su durumda baslatilir: Striinme hareketi baglar.

m  Siriinme hareketi, Stirlinme Siiresi sona erene kadar devam eder. islem ekraninda Siirlinme
Siresi ayarlanmamisgsa, strinme hareketi kullanilmaz. Stirtinme hareketi Kesme Hizi'nin
Kurulumlar > Parola > Makine Kurulumlan > Hizlar ekraninda ayarlanan bir ylizdesidir.
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Durum ve durum mesaiji: Kesiyor

Su durumda baslatilir: Kesme sistemi Kesme Hizi'na yiikselir.
m  Kesme sistemi kesme hizina eristiginde Torg Yiiksekligi Devre Disi kapanir.

m  Gergek kesme hizi ayarlanan kesme hizindan (Hizlar ekranindaki Torg Yiiksekligi Devre
Disi Hizi) daha diisiik bir yiizdeye diistiigiinde Torg Yiiksekligi Devre Disi acilip kapanir.

Durum ve durum mesaiji: Tor¢ Kaldiriliyor

Su durumda baslatilir: CNC parga programindaki MO8 kodunu (Kesme Kapali) okur.
m  Kesme Kontrolii kapanir ve plazma gli¢ kaynagindaki Baglatma girisini kapatir.
m  Plazma gug¢ kaynagindaki Hareket ¢ikisi kapanir, bu da CNC'deki Kesme Algisi’'ni kapatir.

a HPRXD plazma gii¢c kaynagi igin: CNC'deki Kesme/Markalama Algisi girisi
kapandiginda, HPRXD arki zaten séndlirmis olacagindan tor¢ aninda geri gekilir.

o HPRXD olmayan plazma gii¢ kaynagdi icin: CNC'deki Kesme/Markalama Algisi girisi
kapandiginda, halen ark mevcut olabileceginden dolay yukari kalkma gecikmesi
zamanlayicisi baslar ve torcu geri gekmeden 6nce beklenir.

Durum ve durum mesaiji: Durma Gecikmesi

Su durumda baslatilir: islem ekraninda bir Durma Siiresi girilmistir.

m  Durma gecikmesi, Durma Siiresi sona erene kadar kdpriintin sonraki delme noktasina
hareket etmesini 6nler. Bir Durma Stiresi ayarlamak bir sonraki delme noktasina hareket
etmeden dnce torcun ug baslarini temizlediginden emin olunmasini saglar.

m  THC torcu geri gekme yiiksekligine kaldirir.
Durum ve durum mesaiji: /lerletme

Su durumda baslatilir: Durma Siiresi dolar.

m  Kopri bir sonraki delme noktasina ilerler ve sira tekrarlanir.
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Plazma icin girisler ve cikiglan ayarlama

HPRXD icin sabit fonksiyon G/G

Phoenix, istasyon Yapilandirma ekraninda bir HPR segildigi zaman, otomatik olarak sabit fonksiyon
G/C'yi atar. HPRXD'nin sabit fonksiyon G/C'si, G/C ekrani tizerindeki Girigler ve Cikislar listelerinde
herhangi bir G/C noktasina atanmis olarak gosterilmez ve G/C Diyagnostik ekraninda gériinmez.

HPRXD plazma gli¢ kaynaklari i¢in sabit fonksiyon G/C asagida gdsterilmistir.

Dijital girigler

HPR Kesme Algisi

HPR Baslatmaya Hazir Degil
HPR Nozul Temasi Algisi

HPR islemi Hazir

Dijital cikiglar

HPR Kesme Kontroli

HPR Ateslemeyi Tut

HPR Delme Kontroli

HPR Nozul Temasi Etkin

HPR Uzaktan Agma

Yazilim Operator Konsolu icin istasyon G/G

Phoenix, istasyon Yapilandirma ekraninda HPR'yi segtiginizde, bir istasyonun CNC'nin standart
Yazilm Operatér Konsolu lizerinde gosteriimesini saglayan G/C'yi (Otomatik Segim ve Manuel
Secim girisleri ve Istasyon Etkin LED cikisi) otomatik olarak atar. Bkz. /stasyon Kurulumu sayfa 155.

Sabit fonksiyon G/C tanimlari

HPR Kesme Algisi / HPR Kesme Algisi 1-4 - Bu girisler, torcun ¢alisma pargasina arki transfer
ettigini CNC'ye bildirir. Giris plazma gii¢ kaynagindaki veya THC'deki Hareket gikisindan
kaynaklanir ve bu giris etkin hale geldiginde ve Delme Siresi doldugunda CNC hareketi
baslatir.

HPR Kesme Algisi 1-4, HPR Kesme Algisi giriginin numarali versiyonlandir. Goklu torglu
kesme sisteminde, HPR Kesme Algisi, Istasyon Yapilandirma ekraninda bir HPR ile
yapilandirdiginiz her istasyon igin otomatik olarak atanacaktir.

HPR Baslatmaya Hazir Degil - Etkinlestirildiginde, torg ateslenmez.
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HPR Nozul Temasi Algisi - IHS sirasinda, galisma pargasinin yiizeyini tespit etmek igin kullanilir.
Bu giris, Sensor THC ile, harici gerilim bollicti kart tizerinden CNC'ye doner.

HPR islemi Hazir - Bu giris, HPR EtherCAT karti islem giincellemesini tamamladigi zaman
CNC'de agik olur. Bu giris, HPR plazma gti¢ kaynaginin islem glincellemesini tamamladig
veya HPR'nin bir plazma baslangici sinyaline hazir oldugu ya da bu sinyali bekledigi anlamina
gelmez.

HPR Kesme Kontrolii 1-4 - Bu cikislar, plazma gii¢ kaynagindaki Baslangig girisini etkinlestirir.
Parca programinda M08 (Kesme Kapali) komutu uygulanana kadar Kesme Kontrolii agilir
ve acik kalr.

HPR Ateslemeyi Tut - THC'nin IHS Senkron girisini veya bir plazma gli¢ kaynaginin Tut girigini
etkinlestirir. Bu ¢ikis IHS'de Onakig'i ve gerektiginde, bir islem degisikligini baslatir. Bu ¢ikis
¢ok torclu bir kesme sisteminde tiim torg ateslemelerinin senkronizasyonu icin de kullanilir.

HPR Delme Kontrolii - Delme sirasinda etkinlesir ve (kesim tablosunda veya islem ekraninda
ayarlanan) Delme Siiresi dolana kadar agik kalir. Bu gikis bazi plazma gii¢ kaynaklarinda,
plazma gii¢ kaynaginin delme sirasinda muhafaza 6n akisi digina gegmemesini saglamak
icin kullanilir. Delme Kontrolli plazma gii¢ kaynagindaki Delme girisine baglanir.

HPR Nozul Temasi Etkin - Sensor THC IHS sirasinda etkindir. Bu giris, harici gerilim boliict kart
tizerinden CNC'ye geri déner. Bu ¢ikis ayni zamanda (varsa) harici bir siiriici sistemini torg
diismesi galisma pargasina iliskin IHS sirasinda distk ¢ikis moduna gegirmek igin kullanilir.

HPR Uzaktan acma 1-4 - Plazma gii¢ kaynagina uzak bir konumdan gti¢ verir.

Ozet: Plazma rutinini ayarlama

1. Ozel Kurulumlar ekraninda Plazma 1 ve Plazma 2 islemlerini segin.

2. Plazma torcu markalayici olarak kullanilacaksa bir markalama iglemi segin.

3. G/C kurulum ekraninda plazma gti¢ kaynagi i¢in giris ve gikislar atayin. Daha fazla bilgi igin, bkz.
G/C - Girigler ve Cikislar, sayfa 119.

a. Plazma gti¢ kaynagi igin G/C atamalari, torglarin sayisina ve CNC'nin tiim torglar bagimsiz
calistinp calistirmayacagina gore olacaktir.

b. CNC'nin tiim torglarn bagimsiz olarak galistirabilmesi i¢in numarali gikiglar ve istasyon Seg
girigleri G/G kurulum ekraninda atanmalidir. Numaralandirimis G/C ve Istasyon Segim
girigleri i¢in bkz. Istasyon Kurulumu, sayfa 155.

4. islem ekraninda zamanlayici ayarlarini ve diger kesme parametrelerini tanimlayin.
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G/G, plazma giic kaynagi durumu ve diyagnostik bilgileri

Plazma gti¢ kaynag, ark agik istatistikleri, yazilm revizyonlari, sicakliklar, gaz tipleri, gaz basinglari,
uzak araglar ve G/C igin durum 6gelerini goruntileyebilirsiniz.

> > segimi yapin.

Plazma gii¢ kaynagi durumu

HPR
HPR Bilgileri ekraninda plazma gii¢ kaynagi igin durum &gelerini gérmek igin LS
segimi yapin.
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Uzaktan araclar (HPR diyagnostikleri)

. Onakig
On Akis Testi: Plazma gii¢ kaynaginda 6n gaz akisini test etmek igin . secimi yapin.

Bu 6zellik, normal akis kosullarinda giris gazi basinglarini 6nerilen seviyeye ayarlamak igin kullanilir.

Gaz Akigl
Kesme Gazi Akisi Testi: Plazma giic kaynaginda kesme gazi akisini test etmek igin -
secimi yapin. Bu 6zellik, normal akis kosullarinda giris gazi basinglarini 6nerilen seviyeye ayarlamak

igin kullanilir.

Gaz Konsolu Testi: HPR Otomatik Gaz konsolu igin otomatik testler gergeklestirmek igin

Gaz Konsolu
e secimi yapin. Bu testlerin kullaniimasi icin yetkili bir servis temsilcisi ile gériisiin.

Sogutma Suyu Gegersiz Kilma: Bir sogutma suyu hatasini gegersiz kilmak ve sogutma suyu

Sod Su
pompasini test etmek igin GeeesE | secimi yapin. Bu, hatayi baypas etmek ve plazma giic

kaynagini agtiginizda hava kabarciklarini sogutma suyu hattindan temizlemek igin kullaniglidir.
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Plazma gii¢ kayna ve gaz konsolu G/G

Plazma gii¢ kaynaj girigleri
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Gaz konsolu girigleri
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Plazma gii¢ kaynag cikislar

Cikislar ekranlarini gérmek igin bir parola gerekir.
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Gaz konsolu gikiglan

Cikislar ekranlarini gérmek igin bir parola gerekir.

[

Cikiglar ekraninda listelenen plazma gli¢ kaynagi ¢ikislarinin mevcut
durumu gosterilir.

Plazma gu¢ kaynadi ¢ikislan diyagnostik ekranindan etkinlestirilemez.
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Kurulum dosyalan hakkinda

Hypertherm CNCl'leri her ekranda girdiginiz degerleri Phoenix.ini adl bir kurulum dosyasina
kaydeder.

Kurulum dosyalan diger EDGE Connect/EDGE Connect TC CNC'lere kopyalanabilir. Ornegin, bir
CNCyi belirli bir kesme sisteminde galistirmak tizere yapilandirdiktan sonra, bu kurulum dosyasini bir
baska EDGE Connect/EDGE Connect TC CNC, sehpa ve takim kurulumu igin kopyalayabilirsiniz.
CNC'ye bir kurulum dosyasi ytklediginiz zaman, yiklediginiz bu kurulum dosyasi hem Phoenix.ini
hem de Phoenix.bak dosyasinin tizerine yazilrr.

EDGE Pro, MicroEDGE Pro veya EDGE Pro Ti'den EDGE Connect/EDGE Connect TC’ye bir
kurulum dosyasi yliklemeyin. Aksi takdirde kesme makinesi calisamaz hale gelebilir.

CNC, Phoenix.ini kurulum dosyasinin birkag kopyasini saklar.

m  Phoenix.ini daima aktif kurulum dosyasidir. Phoenix'te bir ekranda her degisiklik yaptiginizda,
bu degisiklikler Phoenix.ini dosyasina kaydedilir. Ozel Kurulumlar ekraninda, Phoenix.ini
dosyasinin bir kopyasini yedekleme veya baska bir CNC'de kullanma amaciyla farkl bir
adla kaydedebilirsiniz. Bir kurulum dosyasini farkli bir adla yiiklediginizde, dosyanin igerigi
Phoenix.ini ve Phoenix.bak dosyalarinin igeriklerinin tzerine yazar. Phoenix.ini dosyasi
C:\Phoenix klas¢riinde saklanrr.
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m  Phoenix.bak dosyasi, Phoenix.ini dosyasinin tipki ayni kopyasidir. CNC, Phoenix.ini dosyasi
kaydettiginde daima Phoenix.bak dosyasini da kaydeder. Phoenix.ini dosyasi bozulursa,
CNC, Phoenix.bak dosyasindan ayarlari ytikler ve yeni bir Phoenix.ini dosyasi yaratir.
Phoenix.bak dosyasi C:\Phoenix klasoriinde saklanr.

m  Default.ini, Phoenix.ini dosyasinin 6nemli bir yedeklemesidir ve hem Phoenix.ini hem de
Phoenix.bak dosyalarinin bozulmasi halinde ayarlarin geri yliklenmesi igin kullanilir. Bir kesme
sistemini hizmete soktugunuz zaman Default.ini dosyasi olusturmanizi &neririz. Default.ini
dosyasi C:\Phoenix\Kurulumlar klasériinde saklanir.

m Fabrika ayarlari, Phoenix.ini dosyasinin igeriklerini fabrikadan nakliye edildigi haliyle yansitir.
Her CNC'de bu CNC'deki kullanilabilir 6zellikleri ve eksenleri temsil eden fabrika ayarlari
vardir.

Fabrika ayarlar Phoenix'te dahili olarak saklanir ancak belirli bir dosyada saklanmaz.
Fabrika ayarlari, Uretim tesisindeki bir kesme sisteminde hizmete sokuldugunda,
CNC'deki ayarlardan ¢ok farkli olabilir.

Eski Phoenix siiriimlerinden kurulum dosyalan

Phoenix'in yeri stirtimleri, Phoenix.ini dosyasina kaydedilmis gelen yeni fabrika ayarl 6zellikler icerir.
Eski bir Phoenix stiriimiinden bir kurulum dosyasi ytiklediginiz zaman, bir mesaj kurulum dosyanizda
bulunmayan yeni fabrika ayarlarini gdsterir. Ardindan Phoenix, bu yeni ayarlar i¢in yeni fabrika
ayarlarini yiikler.

Eski bir Phoenix siirimiinden bir kurulum dosyasi ylkledikten sonra, yeni Phoenix siriimine kurulum
dosyasinin yeni versiyonunu kaydettiginizden emin olun. Phoenix.ini dosyasinin yeni versiyonunu
kaydederek kurulum dosyasinda Phoenix'te tiim yeni 6zellikler i¢in ayarlarin bulunmasini saglayin.

EDGE Pro, MicroEDGE Pro veya EDGE Pro Ti'den EDGE Connect/EDGE Connect TC’ye bir
kurulum dosyasi yiiklemeyin. Aksi takdirde kesme makinesi calisamaz hale gelebilir.

Kurulum dosyasini kaydet ve yiikle

Bir kesme sistemini hizmete sokarken kurulum dosyasini 3 kez kaydetmenizi 6neririz:

m  Kurulum dosyasini EndUserDate.ini adiyla bir USB bellek gubuguna kaydedin.
Ayrica CNC'de sabit siirlicliye de bir kopyasini kaydetmenizi 6neririz.

m  Yedekleme 6zelligini kullanarak kurulum dosyasini kaydedin. Bkz. Sistemi Yedekleme ve Geri
Yiikleme sayfa 197.

m  Kurulum dosyasini, Default.ini adiyla CNC'nin sabit diskinde C:\Phoenix\Kurulumlar
klasoriine kaydedin. Bu varsayilan konumdur.
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Bir kurulum dosyasini farkh bir adla kaydedin.

Bir kurulum dosyasini farkli bir adla kaydettiginizzaman CNC Phoenix.ini dosyasini kullanmaya
devam eder ve kaydetmis oldugunuz kurulum dosyasini giincellemez. Bunu, belirli bir yapilandirmayi
kaydederken kullanacaksiniz.

Ozel
1. Ana ekrandan > > . Kurdumiar 1 secimi yapin.

2. secimi yapin.

3. Konum igin Sabit Disk, HD Yedeklemeleri veya Bellek Cubugu'nu segin.

4. Bir dosya adi girin.
5. Tamam’i secin.

CNC dosyayi secilen konuma kaydeder.
Bir kurulum dosyas: yiikle

Yiiklediginiz kurulum dosyasi aktif kurulum dosyasi (Phoenix.ini) haline getirilir.

Ozel

Kurulumlar
>

1. Ana ekrandan > segimi yapin.

2. segimi yapin.

3. Konum igin Sabit Disk veya Bellek Cubugu’'nu segin. CNC sabit diskin veya USB bellek
cubugunun kok klasoriindeki *.ini dosyalarini listeler.

4. Bir kurulum dosyasi adi girin.

5. Tamam’i segin.
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Sistem dosyalarini aniza tespiti icin kaydetme

CNGC; Phoenix.ini, LastPart.txt, Phoenix.xml, Network.xml, SystemErrors.log ve diger dosyalar USB
bellek gubugunda veya USB bellek gubugundaki bir .zip dosyasinda bir araya toplar. Bu dosyalar
CNC'de ariza tespiti yapmak igin 6nemli olan bilgileri igerir. Daha fazla bilgi igin, bkz. Sistem
dosyalarini ariza tespiti icin kaydetme, sayfa 204.

Diger opsiyonlar igin ayrica bkz. Sistemi Yedekleme ve Geri Yiikleme, sayfa 197.

Varsayilan ayarlari kaydet ve yiikle

CNC, Default.ini dosyasini, hem Phoenix.ini hem de Phoenix.bak dosyalarinin bozulmasi halinde
ayarlarin geri yuklenmesi igin kullanr.

Varsayilan ayarlarin yiiklenmesi, CNC’deki kurulumu degistirir. Kesme sistemi hareket

edemeyebilir ve G/C calismayabilir. Bu prosediirii sadece yedek bir kurulum dosyaniz yoksa
gerceklestirin.

Default.ini dosyasini kaydet

Ozel
1. Ana ekrandan > > . Kudumiar T secimi yapin.

2. secimi yapin.

3. Konum icgin Sabit Disk'i segin.
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4. Dosya adi igin Varsayilan girin.

5. Tamam’i segin.

CNC Default.ini dosyasini C:\Phoenix\Kurulumlar klasériine kaydeder.

Default.ini dosyasini yiikle

Default.ini, C:\Phoenix\Kurulumlar iginde olmalidir. Default.ini dosyasi yoksa, CNC fabrika ayarlarinin
yeniden yiiklenmesi igin farkli bir opsiyon sunar.

Ozel

T g Sistem
> > uruiumiar >

segimi yapin.

Varsayilan
Kurulumlar

segimi yapin.

Henuiz bir Default.ini dosyasi kaydetmediyseniz, yazilim tusu Kurulumlar

Resetle'yi gosterir ve sizden CNC'yi fabrika ayarlarina resetlemenizi ister.

EDGE Gonnect
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Fabrika ayarlarini yeniden yiikleme

Sisteminizde bir ¢ézim bulamadiginiz hareket sorunu veya baska bir sorun yasaniyorsa, fabrika
ayarlarini yeniden yiikleyerek bildiginiz bir baslangi¢ noktasina gelebilir ve kesme sisteminizle
calisabilmek icin CNC'yi yapilandirabilirsiniz.

Fabrika ayarlarinin geri yiiklenmesi, CNC’deki kurulumu degistirir. Kesme sistemi hareket
edemeyebilir ve G/C calismayabilir. Bu prosediirii sadece yedek bir kurulum dosyaniz yoksa
gerceklestirin.

Ozel

Sistem
1. Ana ekrandan > > suminel > secimi yapin.
Kurulum
Resetle L
2. secimi yapin.

Yazilim tusu Varsayilan Kurulumlar'i gésterirse, C:\Phoenix\Kurulumlar
iginde bir Default.ini dosyasi vardir. Fabrika ayarlari yerine miimkiinse
varsayllan ayarlari yeniden yiikleyin.
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Yerel alan agina kablosuz veya Ethernet ile baglanma

Bir yerel alan agina (LAN) Ethernet ile veya kablosuz olarak ilk kez baglanirken bu prosediirii kullanin.

Bu belgenin amaci geregince Dinamik Bilgisayar Yapilandirma
Protokolii (DHCP) gerekmektedir. EDGE Connect/EDGE Connect TC,
bir DHCP baglantisi ile LAN'a otomatik olarak baglanir ve internet
Protokolii (IP) adresini alr.

Hypertherm, parolayla korunan ag alan adlarinda sorunlar igin ariza
tespiti yapamaz. CNC'yi parolayla korunan bir ag alan adina
baglamaniz gerekiyorsa: 1.) Ag kimlik bilgilerinin yénetilmesi sizin
sorumlulugunuzdadir. 2.) BT departmaniniz, CNC operatéri igin agda
oturum agma silirecini otomatiklestirmelidir. En iyi sonuglar igin
EDGE Connect/EDGE Connect TC’yi oturum agma kimlik bilgileri
istemeyen, gilivenilir bir ag calisma grubuna baglayin.

1. LAN kurulumunu kolaylastirmak igin CNC'ye bir USB klavye ve USB fare baglayin.

2. Ana ekrandan, Kurulumlar > Parola'yi segin.

3. Ozel Kurulumlar parolasini girin.
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4. Windows'ta Ag Baglantilar ekranini agmak igin Ozel Kurulumlar ekraninda
Sistem > Ag Baglantilari'ni secin.

EDGE Connect Bluetooth baglantisi kullanmaz.
Ethernet 2 (Intel) veya Ethernet 3 (TenAsys) baglantilarini degistirmeyin.

5. Bir LAN'a Ethernet ile baglanmak igin Ethernet kablosunu CNC’nin LAN konektoriine takin.
LAN'a kablosuz baglanmak igin adim 6 ile devam edin.

6. LAN’a kablosuz baglanmak i¢in, Network Connections
(Ag Baglantilan) ekraninda, kablosuz baglantiyi sag
tiklayin ve sonra Connect/Disconnect
(Baglan/Baglantiy1 Kes)'i secin.

7. Baglanmak istediginiz
kablosuz agi segin.
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Notlar

. Connect (Baglan)'i segin.

Yerel Alan Agi Kurma

8. ileride otomatik olarak baglanmak
istiyorsaniz, Connect automatically
(Otomatik baglan)'i segin.

Yonlendirici veya kablosuz ag erisim
noktasini bulmak igin Windows 10
Network Connections Manager'i da
kullanabilirsiniz. Baglat Meniisu >
Ayarlar > Ag ve internet'i secin.

EDGE Connect Urtintindeki kablosuz ag karti 802.11AC, 802.11N ve 802.11G
standartlariyla uyumludur ve herhangi bir AC, N, veya G kablosuz agina baglanabilir. Parga
programi indirmeleri, Remote Help™ veya diger ag gorevleri igin en az kablosuz G kadar veya
daha iyi performans saglar. En iyi performans igin en hizli baglantiyi (802.11AC) kullanin.

LAN'in bir baglanti olarak gériilebilmesi igin SSID’sinin yayinlamak tizere ayarlanmasi gerekir.
SSID’sini biliyorsaniz, Windows 10 gizli kablosuz aglara da baglanabilir.

Ag baglantisi sihirbazi herhangi bir kurumsal ad listede géstermezse, LAN'In mevcut
oldugundan ve yonlendirici veya erisim noktasi baglantisinin bulundugundan emin olmak
igin baska bir kablosuz cihaz kullanin.

Mesafe arttikga kablosuz sinyal giict zayiflar.

Bir kablosuz baglantinin dogru galismasi igin %100 sinyal giicii (ekranda 4 dolu gubukla
gosterilir) gerekmez. Network Connections Manager 2 veya 3 sinyal giicii gubugu
gOsterirse, ag baglantisi glicti makul dlgtidedir.

Kablosuz sinyal giicli 2 gubuk altina inerse, kablosuz yonlendiriciyi veya erisim noktasini
CNC'ye yakinlastirin veya CNC'ye yakin baska bir erisim noktasi ekleyin.

En iyi kablosuz ag performansini elde etmek i¢in kablosuz ag lizerindeki istemci
sayisini azaltin.

Dusiik hizli kablosuz cihazlar (6rnegin, 802.11B cihazlar) baglamaktan kaginin. Agin
genel performansi bu seviyeye inebilir. Daha fazla destek almak i¢in ag yoneticiniz ile
iletisime gegin.

EDGE Connect
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Siiriicii eslestirme

LAN'dan parga programlarina erismek igin hem Windows 10 File Explorer hem de Phoenix'te bir
ag suricisini ve klasérinl eslestirmeniz gerekir.

Eslestirilen klasérde mevcut olan tek dosya tipi parga programlari olmalidir.
Kok klasoriinti eslestirmelisiniz. Phoenix alt klas6rlerde gezinmez.

Erismeye calistiginiz parga programi uzantilarinin, Ozel Kurulumlar
ekraninin dosya uzantilari alaninda oldugundan emin olun.

1. Windows 10'daki strlictiyl eslestirin:

a. File Explorer (Baslat Menusii) > Start Menu
(Dosya Kasifi)'ni segin.

b. This PC (Bu PC)'yi sag tiklayin
ve Map Network Drive...
(Ag Sduriiclisu Eslestir...)'i secin.
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Yerel Alan Agi Kurma

. Bir siirlict harfi segin.

Klasorii secin.

Klasér yolunu not

edin. Phoenix'te
klastre

baglandiginizda
siricii harfiyle
baslayan klasor
yolunu girmeniz | |
gerekir.

Reconnect at sign-in
(Oturum acarken
yeniden baglan)' secin.

Finish (Bitir)'i secin.

2. Phoenix'teki strtctyu
eslestirin:

Baslamadan 6nce Siiriiciileri Eslestirme ve Klasérleri Ekleme'nin Ozel
Kurulumlar ekraninda izin Verildi olarak ayarlandigindan emin olun.
(ipucu: Agdan dosyalarin kazara silinmesini 6nlemek igin set Klasorleri
Silme ayarini da izin Verilmedi olarak ayarlayin.)

ProNest CNC, Windows ve Phoenix'ten eslestiriimis klasérleri kullanabilir.

. Ana ekranda Dosyalar' secin.

Windows'ta olusturdugunuz eslestirilmis stirlict klasoriinti eklemek igin belirtilen yerde
onizleme penceresinin alt kismini ¢ift tiklayin veya buraya iki kez dokunun.

Mapped Drive (Eslenmis
Siriicli)'yu segin.

Bir Drive Name (Siiriici Adi)
girin.

%

Bu, Dosyalari Yiikle
listesinde goriinen addir.

Bu formati kullanan dosyalari
iceren klasére mutlak Drive Path (Suriicu Yqu__)’nu yazin.
[DriveLetter]\[DirectoryName]\[FolderName] (Ornek: Q:\MyDirectory\CustomerParts)

UNC siiriicii yolunu (\\servername\foldername\) VERMEYIN.

. OK (Tamam)'i segin.
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Girig

Sistemi Yedekleme ve Geri Yiikleme

Yedekleme olusturmaniz ¢ok énemlidir. Yedekleme olusturdugunuzda dosyalarinizin bozulmasi veya
kesim sistemini yeniden yiiklemenizi gerektiren baska bir sorunun meydana gelmesi halinde kesme

sistemini 6nceki bir galisma durumuna geri yiikleyebilirsiniz.

Yedekleme dosyasi, CNC'nizde yiklu olan yazilimin bir bellek kopyasidir. Yedekleme dosyasi isletim

sistemi yazilimini, Phoenix yaziimini ve yapilandirma dosyalarini igerir.

Yedeklenen 6geler:

m isletim sistemi yazilimi

a

0 Windows 10 igletim sistemi ve yapilandirma dosyalari

Q

Q

m  C:\Phoenix klasdrii (Phoenix yaziimi ve yapilandirma dosyalari)

Q

0o 0 0O O

Lisans bilgileri

INtime isletim sistemi ve yapilandirma dosyalari

Hypertherm EtherCAT Studio

Phoenix yazilimi

Yazilim Operatdr Konsolu
Phoenix yapilandirma dosyalari
Ag yapilandirma dosyalari

Baslatici (Launcher)
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Sistemi Yedekleme ve Geri Yiikleme

Yedekle

EDGE Connect/EDGE Connect TC CNC'ler igin yeni bir Yedekleme ve Geri Yukleme yardimci
programi olusturuldu. Yeni islem, eskiden kullanilan yontemle oldukga benzerdir.

1. CNCl'yi yeniden baglatin.

2. Windows baslatma sirasinda bir isletim ortami segcmenize izin verir. Bir igletim Sistemi Secin
ekrani gorinduglinde ekranda herhangi bir yere dokunun.

Phoenix baslatiimadan énce Bir isletim Sistemi Segin ekrani 5 ila 15
saniye gorindr. Zamanlayiclyi durdurmak igin ekran lzerinde herhangi bir
yere dokunun.

3. Yedekleme ve Geri Yikleme ekranini gériintilemek igin ikinci opsiyonu,
yani Windows On Kurulum Ortami’'ni segin.

4. Yedekleme yazilim tusunu segerek Yedekleme ve Geri Yiikleme ekranini
goriintileyin.

Table_Setup_5_16_16_1:00PM
Yedekleme son kullanici —

tarafindan olusturuldu

Yedekleme OEM tarafindan —
olusturuldu
(Parola korumali)

Bir harici cihaza yedekleme —

*

kullaniimadi ibaresi, bir yedekleme olusturulana kadar géreceginiz agiklamadir.

5. Olusturmak istediginiz yedekleme tipini segin.
m  OEM yedeklemesi igin Ozel Kurulumlar parolasi gerekir.
m  Bir harici cihaza yedeklemek igin USB portunu kullanin.
Kullanilan sabit disk alanini sinirlandirmak i¢in sabit diske sadece bir OEM
yedeklemesi ve bir Kullanici yedeklemesi kaydedilebilir. Sabit stirtictide

zaten bir yedekleme dosyasi varsa bu islem mevcut olan dosyanin
Uzerine yazar.
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6. Bir tanim yazin ve sonra Tamam yazilim tusunu segin

Table_Setup_5_16_16_1:00PM

7. Yedekleme tamamlandiktan sonra CNC yeniden baslatilir.

Sabit diskte bir yedekleme olusturmaya yetecek miktarda bos yer yoksa,
asagidaki mesaj goriintilenir. Bu mesaji aldiysaniz, sabit diskte bos yer
agcmak igin dosyalar silmeniz gerekir.
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Geri Yiikle

Sistem bir son kullanici yedeklemesi, OEM yedeklemesi, varsayilan fabrika dosyasi veya harici
cihazdan geri yiiklenebilir.

Sistemi geri yliklemek icin:
1. CNC'yi yeniden baslatin.

2. Windows baslatma sirasinda bir isletim ortami segcmenize izin verir. Bir igletim Sistemi Secin
ekrani goriindiigiinde ekranda herhangi bir yere dokunun.

Phoenix baglatiimadan énce Bir sletim Sistemi Segin ekrani 5 ila 15
saniye gorundr. Zamanlayicly durdurmak igin ekran tUzerinde herhangi bir
yere dokunun.

3. Yedekleme ve Geri Yikleme ekranini gériintiilemek icin ikinci opsiyonu, yani Windows On
Kurulum Ortami’ni segin.

4. Geri Yukleme yazilim tusunu secerek Yedekleme ve Geri Yukleme ekranini
goriintileyin.

Table_Setup_5_16_16_1:00PM
Bir son kullanici —

yedeklemesinden geri ylikleme

Bir OEM yedeklemesinden —
geri ylkleme

Fabrika varsayllan —
dosyalarini geri ytikleme

Bir harici cihazdan geri yikleme —

*kullaniimadi ibaresi, bir yedekleme olusturulana kadar géreceginiz agiklamadir.
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5. Gergeklestirmek istediginiz geri ylikleme tipini segin.

m  Bir OEM yedeklemesinden geri yiiklememeyi segerseniz, C:\Phoenix dizininin {izerine yazilir.
C:\Phoenix dizini, yedeklemenin olusturuldugu zaman gegerli olan durumuna geri yiiklenir.

m  Bir son kullanici yedeklemesinden geri yuklememeyi segerseniz, C:\Phoenix dizini korunur.
Gegerli C:\Phoenix dizini korunur.

m  USB portu lizerinden bir harici cihazdan geri yiiklemeyi segerseniz, C:\Phoenix dizininin
tizerine yazilr.

Kullanilan sabit disk alanini sinirlandirmak icin sabit diske sadece bir OEM
yedeklemesi ve bir son kullanici yedeklemesi kaydedilebilir. Sabit sirtictide
zaten bir yedekleme dosyasi varsa bu islem mevcut olan dosyanin lizerine
yazar.

6. Bir mesaj goriintllenir ve size geri yukleme yapmayi isteyip istemediginizi sorar. Devam etmek
icin Tamam yazilim tusunu segin.

Table_Setup_5_16_16_1:00PM

Devam etmek istediginizden emin misiniz?

7. Geri yukleme islemi tamamlandiktan sonra CNC yeniden baslatilir.
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Hypertherm, ariza tespiti ve diyagnostik islemlerini yapan servis personelinin ehliyetli teknisyenler
oldugunu varsayar. Ayrica son yalitim ariza tespiti tekniklerinin de bilindigi varsayilmaktadir.

Servis personeli, teknik acgidan ehliyetli olmasinin yani sira, tim test islemlerini yaparken gtivenlige
dikkat etmelidir. Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu (80669C), Su Jeti Giivenlik ve Uyumluluk
Kilavuzu (80943C) ve Radyo Frekansi Uyarisi Kilavuzu (80945C) iiriin kullanma kilavuzlarinda
glivenlik talimatlarini okuyun.

” Statik elektrik devre kartlarina zarar verebilir. Baski devre kartlarini kullanirken
onlemleri alin.

o Baski devre kartlarini (PCB) tutarken toprakl bileklik takin.

Servis islemleri sirasinda sorular ve sorunlarin olusursa, kilavuzun 6n kisminda listelenen Hypertherm
Teknik Servis ekibini arayin.
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Sistem dosyalarini aniza tespiti icin kaydetme

CNGC; Phoenix.ini, LastPart.txt, Phoenix.xml, Network.xml, SystemErrors.log ve diger dosyalar USB

bellek gubugunda veya bir .zip dosyasinda bir araya toplar. Bu dosyalar CNC'de ariza tespiti yapmak
igin dnemli olan bilgileri igerir. Bu prosediri CNC'nin kurulum dosyalarini kaydetmek veya dosyalari
Hypertherm Teknik Servisi'ne géndermek icin bir araya getirmek igin kullanin.

Bu y6ntem bir parola gerektirmedigi i¢in son kullanicinin parola korumali ayarlarla ugrasmadan
Phoenix.ini dosyasini rahatga kaydetmesini saglar.

Diger opsiyonlar i¢in ayrica bkz. Sistemi Yedekleme ve Geri Yiikleme, sayfa 197.

1. CNC'deki bir USB konektoriine USB bellek gubugu takin.

2. Ana ekrandan > > segimi yapin.
3. Kaydetmek icin Dosya Sec listesinden bir veya daha fazla dosya segin.

4. Diske Kaydet'i Secin. Veya tiim dosyalarin USB bellek gubuguna Phoenix.zip olarak
kaydedilmesi i¢cin Timiini Zip Dosyasina Kaydet'i secin.
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Bir teknisyenden Remote Help™ alma

Remote Help, uzaktan yardim saglayan teknisyenin ve CNC operat&riiniin ariza tespiti sorunlarini
gidermek igin birlikte calismalar igin ekran paylasimi yapmalarina olanak taniyan Internet tabanli
bir diyagnostik aracidir.

Remote Help hakkinda daha fazla bilgi almak isterseniz, Hypertherm CNC'ler i¢in Remote Help™
Uygulama Notu’na (807560) bakin. Teknik belgelere www.hypertherm.com/docs adresinden
ulasabilirsiniz.

CNC anza tespiti

CNC mesajlan

CNC durum mesajlari ile ilgili yardim igin, bkz. Durum mesajlari, sayfa 224.

CNC duraklamalari, arizalan ve hata mesajlari ile ilgili yardim i¢in, bkz. CNC duraklamalari, arizalari
ve hatalari, sayfa 227.

CNC bilgi ekrani

Bu Kontrol Bilgileri ekraninda gegerli yazilim siirtimleri, donanim yapilandirmasi ve CNC'de ytikli
yazilim modidilleri goriintilenir. Hypertherm Teknik Servisi ile iletisim kurdugunuzda bu bilgileri
vermelisiniz.
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Ana ekrandan Kurulumlar > Diyagnostikler > Kontrol Bilgileri'ni secin.

Donanim Bilgisi: Donanim Bilgisi béliimiinde, gegerli donanim yapilandirmasini gdsterir. Bu islemci
tipini, islemci hizini, yikli bellegi, sabit disk boyutunu ve bos sabit disk alanini igerir.

Yazilim Siiriimleri: Yaziim Surtimleri bolimunde gegerli Windows® surtimi, Phoenix stirimd,
gercek zamanli igletim sistemi, ana Field Bus, gercek zamanl modiil, PLC motoru, sistem resmi,
Phoenix APl Ana Sistemi ve Phoenix API Istemcisi slirlimleri gdsterilir.

Kontrol Bilgileri: Kontrol Bilgileri bélimiinde donanim anahtari numarasi, CNC seri numarasi
ve CNC model numarasi gosterilir.

Yazilim Modiilleri: Yazilim Modidilleri bélimiinde DXF-DWG Translator, McAfee® VirusScan® yazilimi
veya NJWIN® yazi tipi goriintileyici gibi yiklenmis opsiyonel yazilimlar gosterilir. Bir yazilim
opsiyonunun ardindan bir numaranin gortintiilenmesi, bir zamanlayicinin bu yazilim ile
iliskilendirildigini belirtir ve bu numara, kalan giin veya kullanim sayisini gésterir.

Sinirh Stirim: CNC, yazilmin deneme siiriimiinde galistiriiyorsa, Sinirli Stirlim boltimi gosterilir.
Yazilimin deneme siirlimi 90 giin boyunca kullanilabilir. Bu zamanlayicinin resetlemeniz gerektiginde

kesme sistemi Ureticinizle goriisin.
 Siurh Sirdm
Gin Kaldi |30
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Kalan Kontrol Giini Sayisi: Kalan Kontrol Giin Sayisi bolimd, yalnizca Phoenix yaziliminin kalan
gegerli glin sayisini sinirlandirmak igin Kontrol Bilgileri ekranindaki bir zamanlayici ayarlandiginda,
ornegin bir sinirl stirlim yiikseltmesi yliklenmis oldugunda goriiniir. Bu zamanlayicinin resetlemeniz
gerektiginde kesme sistemi Ureticinizle goriistn.

Kalan OEM Giinu Sayisi: Kalan OEM Giinli Sayisi boltim, yalnizca kesme sistemi Ureticiniz,
Phoenix yaziiminin kalan gegerli glin sayisini sinirlandirmak i¢in bir zamanlayici ayarladiginda
g6rindr.

Zamanlayici stiresi dolduktan sonra bir mesaj goriinttilenir ve Phoenix
yazilimini artik kullanamazsiniz. Daha fazla bilgi igin, bkz. Bu sistem igin
gé6riintiileme ayarlari optimum degerlerinde degil uyari mesaji
g6riintileniyor, sayfa 209.

Dokunmatik Ekran Kalibrasyonu: Dokunmatik ekran yanitina ince ayar yapmak igin dokunmatik
ekran kalibrasyon yardimci programini baslatir.

Genel CNC aniza tespiti

Gii¢ diigmesine basildigi zaman CNC agilmiyor

Olasi nedenler
m  CNCl'ye veya glic kaynagina harici gii¢ beslemesi veya gli¢ kablosu bagl degil.
m  Harici gli¢ beslemesinin nominal degeri yetersiz.
m Harici glic beslemesi konektorii, CNC'nin konektori ile uyumlu degil.
m  Terminal blogu gevsek.
m  Duvardaki devre kesici etkin degil.

m  Gig dugmesi ve kablo demeti bozuk.

Onerilen eylemler

m  CNCl'ye veya gli¢ kaynagina harici gli¢ beslemesi veya gli¢ kablosunun baglandigindan
emin olun.

m  CNC ile gelen harici gli¢ beslemesini kullanin.

m  Terminal blogunun dahili CNC'deki konektdre saglam bir sekilde takildigindan ve tellerin
saglam oldugundan emin olun.

m  Duvardaki devre kesicinin etkin oldugundan emin olun.

m  CNC iginde ve disindaki tiim USB cihazlari ve USB kablolarini gikartin. Ornegin:
USB uzatma kablosu

Monitére baglanan USB kablosu

USB sabit siiriicileri

USB bellek cubuklari

USB hublarn

Diger USB uzatma kablolari ve cihazlari

0O 0 0o 0 0 O

EDGE Connect Yukleme ve Montaj Kilavuzu 80934N 207



Aniza Tespiti ve Diyagnostikier

Ardindan CNC'yi kapatin ve tekrar agin. Sorunun nedenini saptayana kadar her seferinde tek
bir USB cihazi ve kablosu takin.

Yalnizca EDGE Connect TC: CNC'deki PCB'de tiim gii¢ LED’lerinin agik (ON) konumunda
oldugundan emin olun. Bkz. EDGE Connect TC i¢cin LED’ler ve test noktalari, sayfa 211.

Yalnizca EDGE Connect TC: CNC'deki PCB'de yedek gii¢ digmesine basin. Bkz. Sekil 33
212. sayfada. CNC baslarsa, gli¢ diigmesi ve kablo demetini degistirin.

Yalnizca EDGE Connect TC: CNC'deki gii¢ dagitimi veya operatér konsolu PCB bozuk.

Giic diigmesi yaniyor ancak dokunmatik ekran veya monitir karanhk

Olasi nedenler

DVI veya HDMI kablosu, dahili CNC'ye, dokunmatik ekrana veya monitére bagh degil.
Dokunmatik ekrana veya monitdre gi¢ baglh degil.

Dokunmatik ekran veya monitér kapali (OFF) konumunda.

Dokunmatik ekran veya monitdr uyku modunda.

Gii¢ kablosu demeti bozuk. (Yalnizca EDGE Connect TC)

Monitére baglanan gii¢ kablosu bozuk. (Yalnizca EDGE Connect)

Ortam sicakhigi kabul edilen aralik disinda.

Onerilen eylemler

DVI veya HDMI kablosunun, dokunmatik ekrana veya monitére ve dahili CNC'ye bagli
oldugundan emin olun.

Dokunmatik ekrana veya monitére gtic baglantisi oldugundan emin olun.

Dokunmatik ekran veya monitériin agik (ON) konumunda oldugundan emin olun.

EDGE Connect TC igin dokunmatik ekranin acik (ON) konumunda
oldugundan emin olmak igin OSD uzaktan kumandasini kullanin.

Uyku modundan gikip ¢cikmadigini gérmek igin dokunmatik ekran veya monitdr gtictini kesin
ve yeniden baglayin.

DVI veya HDMI kablosunu degistirin.
Giig kablosu demetini degistirin. (Yalnizca EDGE Connect TC)
Monitére baglanan gii¢ kablosunu degistirin. (Yalnizca EDGE Connect)

Ortam sicakhiginin kabul edilen aralikta oldugundan emin olun. Bkz. Cevresel gereklilikler,
sayfa 30.
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Bu sistem igin gariintiileme ayarlar optimum degerlerinde degil uyar mesaji goriintiileniyor

Olasi nedenler

m  Phoenix ve Yazillm Operatér Konsolu ekranda tamamen goriinmesini saglayan bir ekran
¢6zUnlrltgl ve en/boy orani gereklidir. Bu uyari mesaji, monitoriin mevcut gériintiileme
ayarlarinin bu gerekliligi karsilamadigi anlamina gelir.

Onerilen eylemler
m  Gerekli goriintlileme ayarlar listesi igin, bkz. Tablo 1 32. sayfada.

O Monitoriin destekleyebilecegi goriintiileme ayarlarini kontrol etmek igin 33. sayfadaki
talimatlara bakin.

m  Monitor gereksinimleri destekliyorsa, Evet'i segin. Daha fazla talimat igin, bkz. 33.

Hayir'i segerseniz, Phoenix mevcut goriintiileme ayarlarini korur
ve bu mesaji bir daha géstermez.

Goriintlileme sorunlari igin daha fazla ariza tespiti bilgisi igin, bkz. 34.

Monitor daha dnce goriintiilenmis bir resmin karanlk, gdlgeli veya soluk bir konturunu gosteriyor

Olasi neden

CNC kullanilmadigi zaman agik (ON) konumunda tutulmus. Gii¢ uzun siire agik (ON) konumunda
tutuldugunda monitér LCD kristallerini sarj etmeyi strdurdr.

Onerilen eylem

m  Kullanmadiginiz zaman CNC'yi kapatin.
Bir pargay: yiiklemeye calistiginizda daha dnce eslenmis yerel ag siiriiciileri gosterilmiyor

Olasi nedenler

m  AJ baglantiniz yok. Bkz. Yerel alan agina kablosuz veya Ethernet ile baglanma, sayfa 191.

m  Ag surtclleri eslenmemis veya gecerli bir konumda degiller. Bkz. Siiriicli eslestirme,
sayfa 194.

m  Eslenmis ag siiriiciileri olmayan bir gériintliden geri yiiklediniz.

Onerilen eylemler

m  Windows'ta bir yerel aga baglanin. Bkz. Yerel alan agina kablosuz veya Ethernet ile
baglanma, sayfa 191.

m  Windows'taki dosya kasifi araciligiyla eslenmis ag strrlicistini agmayi deneyin.
m  Sdiriclleri esleyin. Bkz. Siiriicii eslestirme, sayfa 194.

= Yerel ag yoneticiniz ile iletisime gegin.
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Parga programlarini yerel ag (LAN veya kablosuz) iizerinden indiremezsiniz

Olasi nedenler
m  AJ baglantiniz yok.
m  Eslenmis dogru dosya konumu adresiniz yok.
m  Desteklenmeyen parca programlarini yiiklemeye calisiyorsunuz.
m  Phoenix'in Ozel Kurulumlar ekraninda dosya uzantisi yok.

m  Eslenen konum, alt klasorleri igeriyor ve parga programi kok klasérde degil.

Onerilen eylemler
m  Windows'ta bir aga baglanin.
m  Yerel ag yoneticiniz ile iletisime gegin.
m  Dogru dosya konumu adresinin eslendiginden emin olun.
m  Yiklemeye calistiginiz parga programlarinin desteklendiginden emin olun.

= Phoenix’in Ozel Kurulumlar ekraninda dogru dosya uzantilarinin yer aldigindan emin olun.
(Ornekler: CNC, DXF)

m  Parga programlari i¢in eslenen konumun kdk klasor oldugundan emin olun
CNC, bir USB cihazi tammiyor

Olasi nedenler
m  USB cihazi bozuk.
m  Metal mahfaza igindeki USB kablosunun dahili CNC ile baglantisi kesilmis.
m  Phoenix'te konumdan yiikleme ayari yanlis.
m  Phoenix, USB cihaz gok yavas algiliyor.
m  CNC'nin USB konektorii bozuk.

Onerilen eylemler
m  USB cihazin baska bir bilgisayarda diizglin galistigindan emin olun.
m  USB kablosunun dahili CNC'ye bagl oldugundan emin olun.
m  Phoenix'te dogru konumdan ytikleme ayarini sectiginizden emin olun.

m  USB cihazi dahili CNC’de deneyin. USB konektor yerleri igin bkz. EDGE Connect konektor
yerleri, sayfa 41.

m  Cihaz Windows'ta gériilebiliyorsa, USB cihaza takmadan 6nce Phoenix'in tamamen
yliklenmesini beklediginizden emin olun.

m  Bozuk USB konektorii degistirin veya farkli bir USB cihaz kullanin.
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Baski devre kartim (PCB) ve konektorleri test edin

EDGE Connect TC igin LED’ler ve test noktalan

CNC'ye 12 VDC uygulandigi anda asagidaki LED'ler yanar. Gug digmesine basmaniz gerekmez.

s Di
m D2
s D3
m D6

m 5V (@®ing Sekil 33 212. sayfada)
CNC'ye gii¢ verdiginiz zaman RUN LED kapali (OFF) konumunda kaliyor. CNC'nin gii¢ diigmesine
bastiginiz zaman RUN LED is1§1 birkag saniyeligine yanar ve sonra field-bus baglantisi kurulduktan

sonra yanik kalrr.

LED’lerden biri yaniyorsa, harici gli¢ kaynaginin galistigindan emin olun. Kabloyu CNC'den sokiin
ve glc kaynagi konektorii tzerinde 12 VDC olup olmadigina bakin.

Alternatif olarak test noktalar arasindaki gerilimleri 6lgebilirsiniz. Bkz. Tablo 3 212. sayfada.
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Sekil 33 - EDGE Connect TC PCB LED’leri

\

1 +5VDC
2 Calstir
SW1 Yedek gli¢ diigmesi
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® O {
J1 +- U6 J5 J3 |
D6 +5VDC
J1  Gug
J2 12 VDC cgikis (0,7 A maksimum)

D1 Harici 12 VDC J6 Operator paneli joystick tusu
D2 12VDC J5 Hiz potansiyometreleri
D3 3,3VDC J3 Acik/Kapali
Tablo 3 - Test noktalar
Test noktalar Gerilim
TP1 (+) ilaTP4 (-) 12 VDC
TP5 (+) ila TP4 (-) 5VDC
TP2 (+) ila TP4 (-) 3,3VDC
TP3 (+) ila TP4 (-) 12 VDC
J2-1 (+)ila J2-2 (-) 12 VDC
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USB, EtherCAT ve LAN konektdrlerini ve donamim operator konsolunu test edin

CNC'deki konektor calisiyor olsa bile, baglanmayan higbir
0ge testi gegemez.

1. Tum agik konektérlere USB bellek gubuklari takin.

Tum USB hublarini sékiin. Sadece tek bir USB bellek gubugu takin.

2. EtherCAT yedek veya EtherCAT test PCB'sinin bagl oldugundan emin olun.
3. LAN kablosunun kablosuz aga bagl oldugundan emin olun.

4. Kablosuz LAN'a bagh oldugunuzdan emin olun.

5. Kurulumlar > Parolalar’i secin.

6. TESTHARDWARE parolasini girin.

7. Ekrana gelen talimatlari uygulayin.

Donanim operator konsolu testi igin, test stiresi dolmadan 6nce yanit
vermek i¢in 10 saniyeniz vardir.

Sadece EDGE Connect TC donamim operatir konsolu

Donanim operatér konsollarindan biri testlerden gegemezse:

m  Donanim operatdr konsolu G/C’sinin, Phoenix'te dogru ayarlandigindan emin olun.
Bkz. G/C - Girigler ve Cikislar, sayfa 119.

m  Bozuk olan pargayi veya tel kablo demetini degistirin. Bkz. Operatér konsolu parcalari,
sayfa 333.
Osiloskop ile verilerin giinliik kaydini tutun

Osiloskop 06zelligini CNC c¢alisirken G/C, siirlict yukselticilerine servo ¢ikis gerilimi, analog girisler
ve siirtis durumu gilinligiini kaydetmek icin kullanabilirsiniz. Izgara, fonksiyonun veriyi kaydettigi siire
oranini temsil eder.
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Osiloskop 6zelligini bir giris ya da bir ¢ikis ile ilgili sorunu anlamaniza yardimci olacak ya da bir
fonksiyonun giinligiini tutup ardindan bu glinliikk dosyasinin gérsel bir sunumunu verecek sekilde
ayarlayabilirsiniz.

Osiloskop giinliigi olusturmak igin:
1. Kurulumlar > Diyagnostikler > Osiloskop'a gidin.

2. Ekranin solundaki kutularda yer alan bir 6geyi ¢ift tiklayarak osiloskop 1zgarasina ekleyin.
8 adede kadar 6ge ekleyebilirsiniz.

3. Bir 6geyi 1zgaradan kaldirmak igin 6geyi ilgili kutuda gift tiklayin.
4. Baslat listesinde, osiloskopun kayda baslamasini istediginiz zamani segin.
5. Durdur listesinde, osiloskopun kaydi sonlandirmasini istediginiz zamani segin.

6. Hiz listesinde osiloskopun sectiginiz veriyi kaydedecedi araliklari segin.
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Osiloskop dosyasinin kaydi

Bir testi sonlandirdiginizda giinliik dosyasini kaydedebilir, bu sayede dosyayi daha sonra
kullanabilirsiniz.

Bir parga programinin baslangicinda kayda baslayan ve son kesimden sonra sonlanan bir fonksiyon
olusturduysaniz, sonraki parga programi baslatildiginda dosyanin tzerine yazilir. Sonraki yuvayi
ylriitmeden 6nce dosyayi kaydettiginizden emin olun.

Ginliik dosyasini kaydetmek icgin:

1. Kaydet yazilim tusunu segin.

2. Dosyayi buraya kaydet acilr listesinden dosyayi kaydetmek istediginiz cihazi segin.

(-]

. Dosya adi alaninda dosya igin bir ad girin.

4. Tamam’i segin.

Osiloskop dosyasinin yiiklenmesi

Bir osiloskop dosyasini kaydettikten sonra, bunu yeniden ytikleyebilir ve CNC’de oynatabilirsiniz.
Bu tip bir dosyayi goriintiileyebilmenizin tek yolu budur.

Ek olarak Hypertherm Teknik Servisi isleminiz igin 6zellestirilmis bir glinlik dosyasi gelistirebilir,
bunu kaydedebilir ve size eposta ile gonderebilir. Bu 6zellestiriimis dosyayi CNC'nize yukleyebilir
ve fonksiyonu yuritebilirsiniz.

Osiloskop giinliik dosyasini yiiklemek icin:

1. Osiloskop ekraninda Yiikle'yi segin.

2. Dosyayi buradan yiikle yiikle listesinden bir cihaz secin.
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3. Dosya adi alaninda yiiklemek istediginiz dosyanin adini girin.

4. Tamam’i segin.

Osiloskop dosyasinin goriintiilenmesi

Bir guinliik dosyasi olusturup kaydettikten sonra, bunu diyagnostikler ve ariza tespiti igin tekrar

oynatabilirsiniz.
Osiloskop giinliik dosyasini oynatmak igin:
1. Dosyayi yiikleyin. Bkz. Osiloskop dosyasinin yiiklenmesi.

2. Dosyayi kontrol etmek igin ekranin alt kismindaki yazilim tuslarini kullanin.

Dosyay baslatmak igin Yurat'a segin.

m  Dosyayi sonlandirmak i¢in Durdur'u segin.

Dosyayi gegici olarak durdurmak i¢in Duraklat'i segin.

Dosyayi hizlandirmak igin Hizli ileri'yi segin.
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HPRXD plazma gii¢ kaynag: anza tespiti

HPR hata yardimi

Bir HPR hata mesajlarinin ariza tespiti ile ilgili yardim almak igin, bkz. Takim iletisim kutusu mesajlari,
sayfa 226.

HPR bhilgileri ekrani

Plazma gti¢ kaynagi ile CNC arasinda iletisim kurulduktan sonra, G/C ve uzaktan diyagnostikler
ekranlarina Diyagnostikler ekranindan erigilebilir. Plazma gii¢ kaynagi yazilim revizyonu, gaz basinci,
kullanim, G/C ve uzak araglarin durumunu goriintiileyebilirsiniz. Asagidaki ekran bir HPR sistemi igin
bilgi ekranlarini gosterir.

On Akis Testi: Plazma giic kaynagindaki 6n gaz akisini test eder. Bu &zellik, normal akis kosullarinda
giris gazi basinglarini dnerilen seviyeye ayarlar.

Kesme Gazi Akisi Testi: Plazma gli¢ kaynagindaki kesme gazi akisini test eder. Bu 6zellik,
normal akis kosullarinda giris gazi basinglarini 6nerilen seviyeye ayarlar.

Gaz Konsolu Testi: Otomatik Gaz konsolunun otomatik testlerini gerceklestirir. Bu testlerin
kullanilmasi igin yetkili bir servis temsilcisi ile gérisiin.
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Sogutma Suyu Gegersiz Kilma: Bir sogutma suyu hatasini gegersiz kilar ve sogutma suyu
pompasini test eder. Bu, gii¢ agik (ON) konumundayken hatayi baypas etmek ve hava kabarciklarini
sogutma suyu hattindan gikarmak igin kullanighdir.

Girigler: Plazma gli¢ kaynagina veya gaz konsoluna gelen girisleri gosterir.

Cikislar: Plazma gii¢ kaynagi veya gaz konsolundan gelen ¢ikislarin mevcut durumunu gosterir,
fakat cikislar bu ekranda etkinlestiriliemez. Cikiglar ekranina erismek icin Makine Kurulumlari
parolasi gerekir.

EtherCAT aji iizerine HPRXD baypasi

CNCyi agik (ON) konumuna getirdiginizde Phoenix agilir ve sonra EtherCAT agini baslatir. EtherCAT
agl, ag yapilandirmanizda tanimlanan tiim yedek cihazlar arasinda ag iletisimi kurulduktan sonra
kullanilabilir hale gelir. HPRXD plazma gli¢ kaynaginiz, ag tzerindeki bir yedek cihazdir. HPRXD'yi
kapali (OFF) konumuna getirirseniz, ag iletisimi kesilir ve HPRXD tekrar agik (ON) konumuna
getirilene kadar Phoenix bir field-bus arizasi géstermeye devam eder.

CNC yeniden baslatildiginda ag lUzerindeki yedek cihazlarda bir EtherCAT
iletisim hatasi gosterecektir. CNC yeniden baslatildiginda, field bus
manuel baglanana kadar ve ag lizerindeki cihazlarla iletisim kurana kadar
bir iletisim hatasi mesaji goriintiilenecektir.

HPRXD plazma gii¢ kaynagini gegici olarak (6rnegin bakim igin) kapali (OFF) konumuna getirmeniz
gerekiyorsa, HPRXD'yi bu stire igin EtherCAT ag yapilandirmasindan kaldirabilirsiniz. Bir HPRXD'nin
baypaslanmasi anlamina gelen HPRXD'yi ag yapilandirmasindan kaldirma iglemini
gerceklestirdiginizde kesme sistemini field-bus arizalarn gérilmeden kullanabilirsiniz.

Bir HPRXD'yi baypas etmek igin HPRXD araytiz EtherCAT adaptor
takimlarinda (428489 ve 428447) yer alan i¢ EtherCAT kablo
konektériinii (208366) ve bdlmeli konektdr kapaklarini (108866) kullanin,
Daha fazla bilgi igin, bkz. HPR130XD®, HPR260XD® ve HPR400XD®
EtherCAT® ve VDCS3 Kart Kurulumu Saha Servis Biilteni (809260).

Bir agdan her seferinde sadece bir HPRXD kaldirlabilir. Birden fazla
sayida HPRXD'yi kaldirmaniz gerekiyorsa, kesme sistemi Ureticinizle
gorisun. Aginizin bu HPRXD’ler olmadan yeniden yapilandirmasi ve sonra
aga yeniden HPRXD’leri eklediginizde bir kez daha yapilandiriimasi
gerekecektir. Daha fazla bilgi igin, bkz. EtherCAT Agi'ni Yapilandirma,
sayfa 89.
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Tek bir HPRXD kesme sisteminde HPRXD baypasi

Buradaki talimatlar birden fazla sayida HPRXD'niz varsa ve baypas etmek
istediginiz HPRXD aginiz Uzerindeki fiziksel dizende en sonda yer alan
HPRXD ise de gegerli olur. Bkz. Sekil 34. EtherCAT aginda bunlar aynidir.

Sekil 34

Lo Tekli HPRXD sistemi

/ o "

Coklu HPRXD
HPR1 HPR2 HPR3 — sistemindeki
en son HPRXD

Lp IN Lo |(§4UT 23

- L/

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

2. HPRXD'ye giden sebeke giiciinii kapall (OFF) konumuna getirin.
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3. CNCyi agik (ON) konumuna getirin.

Phoenix agildiktan sonra EtherCAT agini baslatmaya baslar. Ardindan asagidaki mesaj

gorintdlenir.

Mesajda baypas ettiginiz HPRXD gdosterilir. Bu 6rnekteki HPR1'dir.
4. Evet'i segin.
Phoenix, ag yapilandirmasindan HPRXD'yi kaldirir ve EtherCAT agini baslatir.

HPRXD baypas edilirken CNC'yi yeniden baglatirsaniz, HPR# Hizmet
Disi Kalsin Mi? mesajina tekrar yanit vermeniz gerekir. Evet'i secin.

HPRXD'yi yeniden tekli HPRXD kesme sistemine yerlestirin

Buradaki talimatlar birden fazla sayida HPRXD'niz varsa ve yeniden
yerlestirmek istediginiz HPRXD aginiz tzerindeki fiziksel diizende en
sonda yer alan HPRXD ise de gegerli olur. Bkz. Sekil 34 219. sayfada.

1. CNCl'yi kapali (OFF) konumuna getirin.
2. Baypaslanan HPRXD'ye gelen giicii agik (ON) konumuna getirin.

3. CNCyi agik (ON) konumuna getirin.
Phoenix, ag yapilandirmasina HPRXD'yi ekler ve EtherCAT agini baslatir.

Goklu HPRXD kesme sistemindeki bir HPRXD’nin baypasi

Baypas etmek istediginiz HPRXD aginiz tizerindeki fiziksel diizende
en sonda yer alan HPRXD ise (bkz. Sekil 34 219. sayfada), bunun yerine
tekli HPRXD kesme sistemi igin verilen talimatlari uygulayin. Daha fazla
bilgi i¢in, bkz. Tek bir HPRXD kesme sisteminde HPRXD baypasi,
sayfa 219.

1. CNC'yi kapali (OFF) konumuna getirin.

2. Baypaslamak istediginiz HPRXD'ye giden sebeke giiciinii kapali (OFF) konumuna getirin.

3. Baypaslamak istediginiz HPRXD'nin arka panelindeki bolmeli EtherCAT kablo konektorlerinin
anlagilir bir sekilde etiketlendiginden emin olun. En iistteki konektér girig (IN) ve en alttaki
konektor gikis (OUT) konektéridir (talimatlardaki gibi takildiginda). Bkz. Sekil 35.
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sekil 35

HPR1 HPR2 HPR3

IN
% out

4. ic EtherCAT kablo konektoriinti (208366) HPRXD'nin arka panelinden cikartin.

Kablo kelepcelerini (343005) saklayin.

5. Baypaslamak istediginiz HPRXD'den giris (IN) EtherCAT kablosunu gikartin. Bkz. Sekil 35.
6. Giris (IN) EtherCAT kablosunu, i¢c EtherCAT kablo konektdriiniin bir ucuna takin.

7. Baypaslamak istediginiz HPRXD'den ¢ikis (OUT) EtherCAT kablosunu ¢ikartin.

8. Cikis (OUT) EtherCAT kablosunu, i¢ EtherCAT kablo konektdriiniin diger ucuna takin.

9. Konektorleri metal toz ve diger materyallerden korumak igin her bolmeli EtherCAT kablo
konektériine bir bélmeli konektér kapagi (108866) takin.
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10. CNC'yi agik (ON) konumuna getirin.

Phoenix agildiktan sonra EtherCAT agini baslatmaya baslar. Ardindan asagidaki mesaj
gorintdlenir.

Mesajda, EtherCAT kablolarini soktligliniiz HPRXD gosterilir. Bu 6rnekteki
HPR2'dir.
11. Evet'i secin.
Phoenix, ag yapilandirmasindan HPRXD'yi kaldirir ve EtherCAT agini baslatir.

HPRXD baypas edilirken CNC'yi yeniden baslatirsaniz, HPR# Hizmet
Disi Kalsin Mi? mesajina yanit vermeniz gerekir. mesajina tekrar
Evet'i secin.

HPRXD'yi yeniden goklu HPRXD kesme sistemine yerlestirin

Tekrar yerlestirmek istediginiz HPRXD aginiz tizerindeki fiziksel diizende
en sonda yer alan HPRXD ise (bkz. Sekil 34 219. sayfada), bunun yerine
tekli HPRXD kesme sistemi igin verilen talimatlari uygulayin. Daha fazla
bilgi i¢in, bkz. HPRXD'yi yeniden tekli HPRXD kesme sistemine
yerlestirin, sayfa 220.

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

2. HPRXD'nin arka panelindeki bolmeli EtherCAT kablo konektérlerinden bolmeli konektor
kapaklarini gikartin.

Bunlari ileride kullaniimak lizere saklayin.

3. Giris (IN) EtherCAT kablosunu, i¢ EtherCAT kablo konektériinden gikartin. Bkz. Sekil 36 223.
sayfada.
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Sekil 36

HPR1 HPR2 HPR3

/ /%\_//o %&// -

4. HPRXD'nin arka panelindeki giris (IN) bélmeli EtherCAT kablo konektériine giris (IN) EtherCAT
kablosunu takin.

5. Cikis (OUT) EtherCAT kablosunu, i¢ EtherCAT kablo konektériinden gikartin.

6. HPRXD'nin arka panelindeki ¢ikis (OUT) béimeli EtherCAT kablo konektériine gikis (OUT)
EtherCAT kablosunu takin.

i EtherCAT kablo konektoriinii (208366), daha énce sakladiginiz iki kablo

kelepgesini (343005) kullanarak tekrar plazma gii¢ kaynaginin arka
paneline takin.

7. HPRXD'ye giden sebeke giiciinii agik (ON) konumuna getirin.

8. CNC'yi agik (ON) konumuna getirin.
Phoenix, ag yapilandirmasina HPRXD'yi ekler ve EtherCAT agini baslatir.
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Durum mesaijlari

Durum mesajlari, Ana ekranda parga 6nizlemesinin altinda durum alaninda mavi renkli metinle
gorindr. Bkz. Sekil 37 225. sayfada. Durum mesajlari, kesme sistemindeki devam eden olaylar
dizisini belirtmek i¢in 6ncelik sirasina goére gosterilir.

Plazma kesim sirasi durum mesajlari

Bu mesajlar bir parga programi baslattiktan sonra goriinir ve size kesim siralamasinin mevcut
durumunu belirtir. Mesajlarin ¢cogu bilgilendirici mesajlardir ancak bazilari bir hataya isaret eder
ve sizin eyleme gegmenizi gerektirir.

Durum Mesaji

Aciklama

Bir parca programi
sirasinda olusur...

Program
duraklatilirsa...

llerletme Torg, bir sonraki delme Dongli Baslat'tan sonra Bir islem yapmak gerekmez.
noktasina tasiniyor. ve her kesim sonrasinda.
Torc indirme Torc delme noktasinda Kesme Acik (M07) * Durdur'a, sonra Baglat'a
algaliyor ve Tor¢ Asagi gikisi | ylriitmesinde. Durum mesaj, basin.
etkinlestiriliyor. IHS tamamlanana kadar kalir. | . g mesaj gériintilenmeye
devam ederse, Torg
Carpigsmasi, Hizli Stop,
Sirucu Devredisi veya
Uzak Duraklat gibi bir hata
girisi olup olmadigin
kontrol edin. Parca
programi galigirken,
bu G/C'leri gérmek igin
Watch Window'da G/C
ayari yapin.
Arkin Agilmasi CNC, Kesme Algisi girisi IHS tamamlandiktan sonra. = Bir Watch Window'a
Bekleme bekliyor. Kesme Algisi, plazma Kesme Algisi ekleyin.
guc kaynagindan Ark * CNC'de Kesme Algisi
Transferi ¢ikisi veya THC'den girisini test ederek
hareket ¢ikigidr. calistigindan emin olun.
Delme Delme Kontrolii gikisi etkin Delme sirasinda. Bir islem yapmak gerekmez.
Suriinme Sirtinme hareketi Delme zamanlayici sona Bir islem yapmak gerekmez.
gergeklestiriliyor, delme erdikten sonra olusur ve
gecikmesi sonrasi. hareket kodlarinin
baslangicini belirtir.
Kesme Torg kesiyor ve hareket Hareket yiriitmesi. Eylem yok
olusuyor.
Kesme Algisi Kesim yapilirken ark Parma yiiriitiilirken (MO7 = Ark, kesim yapilirken
Kaybedildi kaybedildi. sonrasinda) veya bir sonraki ¢alisma pargasiyla elektrik
MO8 yiritilmeden énce baglantisini kaybetti.
kesme algisi kaybi meydana | . Onerilen eylemler icin,
gelirse durum mesaji goriindr. bkz. Kesme Algisi
Kaybedildi, sayfa 232.
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Durum Mesaiji Aciklama Bir parca programi Program
sirasinda olusur... duraklatilirsa...
Torcu Kaldirma Torg kesim sonuna ulagti ve  |Kesim Kapanma (M08) Eylem yok
calisma pargasindan ylritmesinde olusur.
uzaklasmaya basliyor.
Gecikmeyi Durdur Torcun bir sonraki delme Torg geri gekme konumuna  |Eylem yok
noktasina hizli ilerlemesi ulastiktan sonra durum mesaiji
oncesinde hareket geciktirilir. |goriintilenir.

Takim durum mesajlan

Durum alaninda plazma kesim sirasi gibi bir takimin durumu da gortinir. Her seferinde sadece bir
durum mesaji goriinebilecegi icin, durum alaninda en yiiksek goriintilenme 6nceligi olan
mesaj, takimin kesmeyi durdurmasina neden olan herhangi bir hata olacaktir. Bkz. Sekil 37.

Sekil 37 - Takim hatasi durum mesaji 6rnegi

Durum mesaji

T~

Hatalar hakkinda daha fazla bilgi almak igin, bkz. fletisim kutusu mesajlari: Duraklamalar, arizalar
ve hatalar, sayfa 226.
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ileti§im kutusu mesajlari: Duraklamalar, arizalar ve hatalar

Kesme sistemi diizgiin bir sekilde islem yapmiyorsa, CNC ekraninda bir iletigsim kutusu gortndr.
Arizalar ve hatalar arkin sénmesine ve kesme hareketinin durmasina neden olur. Bu kesme sisteminin
hasar gormesini, diistik kesim kalitesini veya verimlilikteki bir diistist onler.

CNC veya harici bir takim tarafindan olusturulduklarina bagl olarak iletisim kutusu mesajlari farkl
gorlnebilir.

Takim iletisim kutusu mesajlan

CNC ekraninda iletisim kutusu mesajinin sol iist késesinde aktif olan harici takimin (6rnegin HPR,
XPR, Powermax, vb.) adi, ardindan da takimin diizgiin galismadig gésterilir.

Mesajin bir takimdan
(HPR) geldigini belirtir D

Takim hatasi iletigim kutusu drnegi

Takim iletisim kutusu mesaji 6rnegi Sekil 38 ile gosterilmistir.
Sekil 38 - Takim hatasi iletisim kutusu mesaji 6rnegi

Takim ve istasyon numarasi
Takim adi ve hata numarasi Hata Ozeti

iletisim kutusunu kapatir. Ariza tespiti adimlari igin takimin
kullanma kilavuzunu gésterir
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Takim hatalarinin anza tespiti

4.

Takim hatasi iletisim kutusunun sol list kdsesinde takim ve hata numarasini gérebilirsiniz.
Bkz. Sekil 38 226. sayfada.

. Ariza tespiti bilgilerini gérmek igin takimin kullanma kilavuzunu secin. Bkz. Seki/ 38 226. sayfada.

Takimin dreticisi Hypertherm degilse, takimin Ureticisinin temin ettigi ariza
tespiti rehberine bakin.

Hata numarasi i¢in adim 1 adimindan itibaren ariza tespiti adimlarini uygulayin.
Kullanma kilavuzu ekranini kapatin.

iletisim kutusunu kapatmak igin Tamam'i segin.

CNC duraklamalan, arizalan ve hatalan

CNC duraklamalari, arizalari ve hatalari igin iletisim kutusu mesajlarinda sol tist kdsede
EDGE Connect veya CNC yer alir.

Mesajin CNC'den | |
geldigini belirtir
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CNC duraklamalan, anizalan ve hatalarinin anza tespiti

CNC duraklamalari, arizalari ve hatalari, farkli nedenlerle kesme hareketini durdurur ve farkli etkiler
olusturur. CNC iletisim kutusu mesajlarinin ariza tespiti ile ilgili yardim almak igin, bkz. Tablo 4 228.

sayfada.

Tablo 4 - CNC duraklamalari, arizalari ve hatalar arasindaki farklar

Duraklamalar

CNC arizalar

CNC hatalari

Ornek Bkz. Sekil 39 229. sayfada. Bkz. Sekil 40 229. sayfada. Bkz. Sekil 41 230. sayfada.
Neden * Kesme veya markalama = Kesme sisteminin hasar = Kesme sisteminin hasar
sirasinda bir sorun olustu gormesini, diistik kesim gormesini, diistik kesim
ancak kritik bir hata yok. kalitesini veya verimlilikteki kalitesini veya verimlilikteki
* Nedenin bzeti iletisim bir diististi 6nlemek igin bir bir diististi 6nlemek igin
kutusunda verilir. sorunun ¢oziilmesi gerekir. kritik bir sorunun hemen
* Nedenin 6zeti iletisim gozilmesi gerekir.
kutusunda verilir. * Nedenin 6zeti iletisim
kutusunda verilir.
Hareket = Normal bir hizda durmak = Yiksek veya normal bir = CNC strtctyl devre disi
ve parca igin hareket yavaslar. hizda durmak igin hareket birakmadan 6nce hareket
programlarina | . cNC gecerli konumunu yavaslar. bir acil stopta durmak tizere
etkileri korur ve parga programi = CNC gegerli konumunu yavaslar. Parga programi
duraklar. korur. iptal edilir.
= Hareket ve program » Hareket ve parcayiiriitmesi | * CNC tim eksenler.in
yiriitmesi eyleme gegmeniz ariza giderilene kadar gecerli konurl*nunlu |.ptal
gerekmeden devam devam edemez. eder. Hata giderildikten
edebilir ancak tam olarak sonra hqmlama yapmak
coziilmezse ariza gerekebilir.
yeniden olusabilir. = Hareket ve parga yiriitmesi
hata giderilene kadar
devam edemez.
¢ozuniirlik * Duraklatma Gerekgesi = Ariza tespiti adimlari igin, = Ariza tespiti adimlari igin,

iletisim kutusundaki
talimatlari uygulayin.

* letisim kutusu mesajini
kapatmak igin Tamam’i
segin.

bkz. CNC ariza mesaji
referansi, sayfa 231.

* letisim kutusu mesajini
kapatmak igin Tamam’i
segin.

bkz. CNC hata mesaji
referansi, sayfa 238.

= Hatay manuel hareketle
gidermek igin iletisim
kutusunda Manuel'i secin.

= Olasi bir kurulum sorununu
¢ozmek igin iletisim
kutusunda Kurulumlar'i
segin.

Sonraki adimlar

Sorun parga programini iptal
etmeyi gerektirmeden
¢ozildiyse, kesime veya
markalamaya devam etmek igin
Doéngli Baslatma'yi segin.

Ariza giderildikten sonra,
kesime veya markalamaya
devam etmek igin tekrar DONngli
Baglatma'y: segin.

Ana Sayfa > Dosyalar
ekraninda Son Parcayi
Sirdir't segerek parga
programini geri yikleyin.
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CNC iletisim kutusu mesaji drnekleri

Sekil 39 - Duraklatma iletisim kutusu 6rnegi

Sadece CNC adi Duraklatmanin nedeni: “PS Baglantisi Basarisiz”, Phoenix'in plazma gui¢ kaynagi
(hata numarasi yok) ile iletisim kuramadigini gésterir
Ariza tespiti talimatlar iletisim kutusunu kapatir.

Sekil 40 - Ariza iletisim kutusu 6rnegi

Sadece CNC adi (hata numarasi yok)

CNC arizasi 6zeti (degisir)

iletisim kutusunu kapatir.
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Sekil 41 - CNC hatasi iletisim kutusu mesaji 6rnegi

CNC hata numarasi CNC hata 6zeti
Olasi bir kurulum sorununu ¢ézmeniz igin Arizayi gidermek i¢in manuel Cevrimici Yardim igerisinde Hata
Kurulumlar ekranini acar hareket gergeklestirmenizi saglar Mesaji bélimiini agar.
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CNC aniza mesaji referansi

Giris lojiginden kaynaklanan tum arizalar igin Diyagnostik Girisleri ekranina
basvurarak girisin konumunu bulun ve girisin diizglin bir sekilde
calistigindan emin olun.

Hizh Stop Etkin
Bu giris, tipik olarak Normalde Kapali bir giristir.

Olasi nedenler
m Kesim sehpasinda bir E-stop’a (Acil durdurma) basildi.
m  Servo amplifikatérler agik (ON) konumuna getirilmemis.

m  Sirilciye veya G/C moduliine Hizli Stop girisi ile etkinlestiren cihaz arasinda arizali bir kablo
veya elektrik baglantisi var.

Onerilen eylemler
m  Hizli Stop girisini agan harici cihazi kontrol edin.

m  Hizll Stop girisi ile sirtict veya G/C modiill arasindaki kablolari ve tel baglantilarini
kontrol edin.

m  Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi
etkinlestiren cihazin lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.

HPR Anzasi

HPRXD, EtherCAT agi tUzerinden bir mesaj géndererek hatalarit CNC'ye bildirir. Ardindan CNC,
sizi bir iletigsim kutusu mesaji veya bir durum mesaji ile uyarir. Bu mesajlarda bir HPR Kilavuzu yazilim
tusu yer alir. Bu tusu tiklayarak HPR kullanim kilavuzunda Yardim ekranini agabilir ve ariza tespiti
bilgilerini goriinttleyebilirsiniz.
Olasi neden

m  HPR'de bir ariza var ve CNC'ye bir hata mesaji bildiriyor.

Onerilen eylemler
m  HPR hatalari, Phoenix'in asagida belirtilen alanlarinda kaydedilir ve gériintilenir.

0 HPR Watch Window veya HPR Diyagnostik ekraninda, parametre Last Err (Son Hata)
olarak listelenir.

a Sistem Hatalan Watch penceresinde.
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Kes Gaz Kesik

Olasi nedenler
m  Kesme esnasinda kesme gazi basinci dustd.
m  Bu bir distk basing reglilatéri ayarndir.
m  Kesme gaz kaynadi az veya bosalmis.
m  Gaz sizintisi veya gaz hatlarindan birinde sinirlama var.

m  Anizali bir solenoid valfi var.

Onerilen eylemler
m  Kesme gazini tasfiye ederken basing regtilatorii ayarini kontrol edin.
m  Kesme gazi kaynagindaki hacmi kontrol edin.
m  Gevsek veya hasarli gaz hatti olup olmadigini kontrol edin.

m  Bir gaz akisi testi yaparken kesme gazinin torgtan akabildiginden emin olun.

Kesme Algisi Kaybedildi

Ark, kesim yapilirken ve MO8 yiiriitilmeden dnce (veya ¢ikisin sonunda) calisma parcasiyla elektrik
baglantisini kaybetti.

Olasi nedenler
m  CNC parga programi asiri ¢ikis uzunluguna sahip.

m  Bir kesme algisi agilabilecek duruma gelmeden énce kesme ve Ark Kapanma Siresi
dolarken bir veya daha fazla kesme algisi girisi kapatildi.

Cok torglu uygulamalar i¢in bir Kesme Algisi Kaybedildi mesaji sadece
Tekil Ark Kaybinda Dur ayarn etkinlestiriimisse, tek bir tor¢ arkini kaybettigi
zaman gorlntulenir. Tekil Ark Kaybinda Dur ayar devre disi birakilmigsa,
kesme sirasinda tiim plazma torglar arklarini kaybedene kadar program
Kesme Algisi Kaybedildi mesajini géstermeden kesmeye devam eder.

Onerilen eylemler
m  Arkin galisma pargasi ile elektrik baglantisini kaybetmesine neden olan sartlar diizeltin.

m  Cikis uzunlugunu azaltmak ve yeni bir program olusturmak igin bilgisayar destekli tretim
(CAM) yazilimini kullanin.

m  Bu eylemler sorunu gézmezse, islem ekraninda Ark Kapanma siiresini artirmayi diistiniin.

Ark Kapanma stresinin artirimasi sarf malzemesi 6mriint kisaltabilir.
Maksimum Ark Kapanma stlresi 2 saniyedir.
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Parca Programinda Gegersiz islem istendi

Olasi nedenler

CNC parga programinda, Phoenix'in tanimadigi bir kesme iglemi (M36) veya istasyon kodu
(M37) var.

CNC parga programi, kesim tablosundan mevcut olmayan bir islem degiskeni degerini
cagiriyor. Ornegin:

a Malzeme Kalinhig

0 Plazma/Muhafaza Gazlan

o lislem Akimi

Kesme kurulumu ekraninda bir programlama kodu devre disi birakildi. Ornegin:
o  G59 islem kodlari

a MO07 HS/M08 RT

o lIslem Secimi (M36)

0 listasyon Segimi (M37)

Onerilen eylemler

m istasyonun, Yazilim Operator Konsolunda Program modunda oldugundan emin olun.

m Kesme sisteminizde istasyon Yapilandirma ekraninin diizgiin sekilde yapilandiridigindan
emin olun.

m  Phoenix’i ve kesim tablolarini glincelleyin.

m  CNC programinda G59 Vbxx Fdegeri islem gegersiz kilma kodlar varsa, parametrelerin
kesim tablosundaki degerlerle eslestiginden emin olun.
o Malzeme Kalinhg
a Torg Tipi
a Plazma/Muhafaza Gaz Tipi
a Kesme Akimi

m  Plazma/Markalayici Kesim Tablolarinda bu parametrelerin mevcut oldugundan emin olun.
Kesim tablosunda bu parametrelerden biri mevcut degilse, sorunu gidermek igin bir 6zel
kesim tablosu olusturun.

m  Kesme ekraninin Program Kodu bélimiinde dogru parametrelerin Etkin ve/veya Devre Disi
oldugundan emin olun.

m  Hangi kodun etkin veya devre disi olmasi gerektiginden emin degilseniz, tezgah Ureticiniz
ile baglantiya gegin.
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Uzaktan Duraklat Etkin

Uzaktan Duraklat tipik olarak bir Normalde Kapali giristir.

Olasi nedenler
m  Uzaktan Duraklat girisi, harici bir cihazla etkinlestirildi.
m  Uzaktan Duraklatma girisi ile sirlicli veya G/C modiili arasinda arizali bir kablo veya elektrik
baglantisi var.
Onerilen eylemler
m  Uzaktan Duraklat girisini agan harici cihazi kontrol edin.

m  Uzaktan Duraklatma girisi ile strrlict veya G/C modulu arasindaki kablolari ve tel
baglantilarini kontrol edin.

m  Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi
etkinlestiren cihazin lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.
Giivenlik Malzeme Etkin

Bu giris, tipik olarak Normalde Kapali bir giristir.

Olasi nedenler

m  Kesim sehpasi etrafindaki yasak bolgede bir kisi bulundugunda etkinlesen 1sik perdesi,
glivenlik malzemesi veya bagska tipte bir harici cihaz etkinlestirildi.

m  Guvenlik Mati girisi ile strlicti veya G/C modulu arasinda arizal bir kablo veya elektrik
baglantisi var.
Onerilen eylemler
m  Giivenlik Mati girisini agan harici cihaz kontrol edin.

m  Guvenlik Mati girisi ile strlicti veya G/C modulu arasindaki kablolari ve tel baglantilarini
kontrol edin.

m  Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi
etkinlestiren cihazin lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.
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Yazilim Limiti Etkin

Olasi neden
m  Ray veya Koprii (veya her ikisi) eksenlerdeki hareket, Maksimum veya Minimum Dolasma
Limitine eristi.
Onerilen eylemler
m  Harekete yalnizca etkin limitin (Képrii veya Ray) tersi ydnde izin verilir.

m  Her iki yazilim limitleri de ayni anda etkinse, harekete yalnizca limite en son erisen eksende
izin verilir. Ornegin hareket hem Ray hem de Koprii yazilim limitlerinin etkin hale gelmesiyle
sonuglanir. Ray limitine, Képri limitinden sonra erisilmisse, bu durumda hareket 6nce
yalnizca Ray ekseninde tersi yonde gergeklesir.

m  Sorun devam ederse, Eksenler kurulum ekraninda Minimum ve Maksimum Dolagma Limiti
ayarlarini kontrol edin.
Torg Garpigmasi

Aktif Tor¢ Carpismasi tipik olarak Normalde Kapali bir giristir.

Olasi nedenler
m  Torg, plaka ile garpisti ve anlik etkinlestirildi veya Tor¢ Carpisma girisi stirdurdldi.
m  Torg Carpismasi girisi ile slrticli veya G/C modiili arasinda arizali bir kablo veya elektrik
baglantisi var.
Onerilen eylemler
m  Torcu kaldirin ve THC lifter tzerinde kullanilan tor¢ ¢arpisma cihazini yeniden yerlestirin.
m  Cihazin dlizglin bir sekilde ¢alistigindan emin olmak igin tor¢ ¢arpisma cihazini kontrol edin.

m  Manyetik kinlma varsa, yakinlk svicinin manuel olarak serbest birakildiginda agilip
kapandigini kontrol edin.

m  Pnoématik kinlma varsa, svicin diizgiin sekilde islev gérdiiglinden emin olun.

m Torg garpisma cihazi ile stirlicti veya G/C modulu arasindaki kablolari ve tel baglantilarini
kontrol edin.

m  Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi
etkinlestiren cihazin lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.
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Field Bus Siiriiciileri Hazir Degil

Field bus kimi zaman fieldbus veya ag olarak belirtilir.

Olasi neden

Mevcut stirlicti durumu gegerli degil.

Onerilen eylemler

Siriicude bir hata olup olmadigina bakin, sonra iletisimi yeniden kurmak i¢in Phoenix'teki
kontrolli devre disi birakip yeniden etkinlestirin.

Ag lzerindeki tim yedek cihazlardan giicli kesin, sonra yedek cihazlarin timine gig verin
ve agl yeniden baslatin.

HPR# Hizmet Dis1 Kalsin Mi?

Olasi nedenler

Mesajda gosterilen HPRXD plazma gii¢ kaynagina giden EtherCAT kablosu ¢ikmis veya
hasar gormus.

Mesajda gdsterilen HPRXD plazma giic kaynagina giden sebeke kablosu kapali (OFF)
konumunda.

HPRXD igindeki EtherCAT plazma araytiz karti ile ilgili bir sorun var.

Onerilen eylemler

HPRXD'yi EtherCAT agindan kaldirmak istiyorsaniz bkz. EtherCAT agi iizerine HPRXD baypasi,
sayfa 218.

HPRXD'yi EtherCAT agindan kaldirmak istemiyorsaniz:

a.
b.
c.

Hayir'i segin. Phoenix, EtherCAT agini baslatmaya baslar.
Agin baslatimasini durdurmak icin iptal et'i segin.

Gerekirse EtherCAT kablosunu yeniden baglayin veya degistirin. Veya HPRXD'ye gelen
sebeke giiciinii agik (ON) konumuna getirin.

Phoenix'in Ana ekraninda Manuel'i secin. Asagidaki mesaj gériintilenir.
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e. Evet'i secin.
f. Phoenix, EtherCAT agini baslatir.

HPRXD hatasi bagka hatalara da neden olmussa, Phoenix EtherCAT agini
baslatmayl tamamlamadan 6nce bir veya daha fazla hata mesaji daha
gorintilenir. Her mesaji kapatmak igin Manuel'i tiklayin. Phoenix,
EtherCAT agini baslatir.

Phoenix HPR# Hizmet Disi Kalsin Mi? mesajini gdstermeye devam
ediyorsa, EtherCAT plazma arayuz kartinda sorun olabilir. Kesme sistemi
ureticinizle iletisime gegin.
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CNC hata mesaiji referansi
Hata 1) Koprii pozisyon hatasi

Capraz eksen pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi degerinden daha fazla
geride.
Olasi nedenler

m  Asagidaki Koprii ekseni hatasi, Servo Hata Toleransi degerini asti.

m  Eksende mekanik bir engel var.

m  Sirlcu amplifikatéri bir ariza Uretti.

m  Bu yeni bir kurulum ise:

a Servo Hata Toleransi gok dusiik ayarlandi.

Kazanimlar siriicililerde ¢ok distk veya ¢ok yiiksek seviyeye ayarlanmis.
Maksimum Makine Hizi ayar ¢ok ytiksek.

Hizlanma ayari gok yliksek.

0o 0 0O O

Siricude ayarlar yanlis yapilmis baska ayarlar var.

Onerilen eylemler
m Hataya neden olan ayari dizeltin.

m  Ariza tespitiyle ilgili daha fazla yardim almak igin strlict Ureticinizle iletisime gegin.
Hata 2) Ray Pozisyon Hatas

Ray eksen pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi degerinden daha fazla
geride.

Olasi neden

m  Olasi nedenlerle ilgili bilgi edinmek igin Képrii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) basvurun.

Onerilen eylem

m  Onerilen eylemlerle ilgili bilgi edinmek igin Koprii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) bakin.
Hata 3) ikinci Tahrik Pozisyon Hatasi

ikinci Tahrik eksen pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi degerinden daha
fazla geride.

Olasi nedenler

m  Olasi nedenlerle ilgili bilgi edinmek igin Képrii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) bagvurun.

Onerilen eylemler

m  Onerilen eylemlerle ilgili bilgi edinmek igin Képrii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) bakin.
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Hata 4) Dondiirme Pozisyon Hatasi

Donme eksen pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi degerinden daha
fazla geride.

Olasi neden

m  Olasi nedenlerle ilgili bilgi edinmek igin Képrii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) bagvurun.

Onerilen eylem

m  Onerilen eylemlerle ilgili bilgi edinmek igin Koprii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) bakin.
Hata 5) Egme Pozisyon Hatasi

Egme ekseni pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi degerinden daha
fazla geride.
Olasi neden

m  Olasi nedenlerle ilgili bilgi edinmek igin Képrii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) basvurun.

Onerilen eylem

m  Onerilen eylemlerle ilgili bilgi edinmek igin Koprii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) bakin.
Hata 6) CBH Pozisyon Hatasi

CBH ekseni pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi degerinden daha
fazla geride.
Olasi neden

m  Olasi nedenlerle ilgili bilgi edinmek igin Képrii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) basvurun.

Onerilen eylem

m  Onerilen eylemlerle ilgili bilgi edinmek igin Koprii Pozisyon Hatasi'na (Hata 1) bakin.
Hata 7) THC Pozisyon Hatas!

THC ekseni pozisyonu, komut verilen pozisyondan Servo Hata Toleransi degerinden daha
fazla geride.
Olasi nedenler

m Lifterde mekanik bir engel var.

m  Sirlcu amplifikatéri bir ariza Uretti.

m  Bir Yaskawa siiriiciide, Ileri/Geri Harici Tork Limiti girisi her zaman etkindir.

m  Servo Hata Toleransi, kazanim veya tork degerleri gok dustik ayarl.

m  Maksimum Makine Hizi, Hizlanma, lifter hizi veya tor¢ diismesi degerleri gok yiiksek ayarl.

Onerilen eylem

m  THC ekseninin pozitif hareketi, torcu indirir.
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Hata 8) Koprii Pozitif Donamm Limit

Bu giris, tipik olarak Normalde Kapali bir giristir. Képrii Pozitif Donanim Limit svici, +X Limit veya +Y
Limit olarak adlandirilir. Svig, Képru ekseninin pozitif ucu sonunda bulunur.

Olasi nedenler

Kesme istasyonu, Koprii ekseni boyunca konumlanan 2 limit svicinden birini devreye
sokuyor.

Arizali bir limit svici var.

Limit svici ile stirtict veya G/C modiili arasinda hasarli bir kablo veya gevsek bir elektrik
baglantisi var.

Makine giriglerine DC gerilimi yok.
Sirlict veya G/C moduli cikisi kilitlenmis.

Bu yeni bir kurulum ise, limit giriglerinin mantigi gergek limit svicinin lojigiyle (Normalde Agik
veya Normalde Kapali) eslesmiyor.

Onerilen eylemler

Limit svici disina tagimak igin kesme istasyonunu ters yénde itin.

K6pru lzerindeki donanim limiti svicinin hasarli olup olmadigini kontrol edin ve svicin dogru
bir sekilde galistigindan emin olun.

Diyagnostik Girigler ekraninda limit svici girislerini test edin.

Limit svici ve siirlicti veya G/C modiuilii arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.

Kesim sehpasi giiciiniin agik (ON) konumunda oldugundan emin olun.

Bu yeni bir kurulum ise:

a Bu girisin lojigini G/C ayar ekraninda kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.

0 Kopri Pozitif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak ve girisin dogru sekilde
calistigindan emin olmak igin Diyagnostik Girisler ekranina bagvurun.

a Kopriu ekseni ekraninda Fiziksel Limit Svig Kullan segeneginin Evet olarak
ayarlandigindan emin olun.
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Hata 9) Ray Pozitif Donamim Limit

Bu giris, tipik olarak Normalde Kapali bir giristir. Ray Pozitif Donanim Limit svici, +X Limit veya +Y
Limit olarak adlandirilir. Svig, Ray eksenin pozitif ucu sonunda bulunur.

Olasi nedenler

Kesme istasyonu, Ray eksen boyunca konumlanan iki limit sviclerinden birini devreye
sokuyor.

Arizali bir limit svici var.

Limit svici ile stirtict veya G/C modiili arasinda hasarli bir kablo veya gevsek bir elektrik
baglantisi var.

Makine giriglerine DC gerilimi yok.
Sirtict veya G/C modiiliine giden arizal bir giris var.
Sirtct veya G/C modull gikisi kilitlenmis.

Bu yeni bir kurulum ise, limit giriglerinin mantigi gergek limit svicinin lojigiyle (Normalde Agik
veya Normalde Kapali) eslesmiyor.

Onerilen eylemler

Limit svici disina tagimak igin kesme istasyonunu ters yénde itin.

Koprii tizerindeki donanim limiti svicinin hasarli olup olmadigini kontrol edin ve svicin
dogru bir sekilde galistigindan emin olun. Diyagnostik Girisler ekraninda limit svici giriglerini
test edin.

Limit svici ve siirtict veya G/C moduli arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.
Kesim sehpasi giiciiniin agik (ON) konumunda oldugundan emin olun.

Tum kablolarin siirlicliye veya G/C modiiliine dogru bir sekilde takildigindan emin olun.
Bu yeni bir kurulum ise:

a Bu girisin lojigini G/C ayar ekraninda kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.

0 Ray Pozitif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak ve girisin dogru sekilde
calistigindan emin olmak igin Diyagnostik Girigler ekranina basvurun.
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Hata 13) Kdprii Negatif Donamim Limiti

Bu giris, tipik olarak Normalde Kapali bir giristir. Képrii Negatif Donanim Limit svici, -X Limit veya
-Y Limit olarak adlandirilir. Svig, K&prii ekseninin negatif ucu sonunda bulunur.

Olasi nedenler

Kesme istasyonu, Kopri ekseni boyunca konumlanan iki limit svicinden birini devreye
sokuyor.

Arizali bir limit svici var.

Limit svici ile stirtict veya G/C modiili arasinda hasarli bir kablo veya gevsek bir elektrik
baglantisi var.

Makine giriglerine DC gerilimi yok.
Sirtict veya G/C modiiliine giden arizal bir giris var.

Bu yeni bir kurulum ise, limit giriglerinin mantigi gergek limit svicinin lojigiyle (Normalde Agik
veya Normalde Kapali) eslesmiyor.

Onerilen eylemler

Limit svici disina tagimak igin kesme istasyonunu ters yénde itin.

K6pru lizerindeki donanim limiti svicinin hasarli olup olmadigini kontrol edin ve svicin
dogru bir sekilde galistigindan emin olun. Diyagnostik Girisler ekraninda limit svici giriglerini
test edin.

Limit svici ve siirlicti veya G/C modiuilii arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.
Kesim sehpasi giiciiniin agik (ON) konumunda oldugundan emin olun.

Tum kablolarin siirticiiye veya G/C moduliine dogru bir sekilde takildigindan emin olun.
Bu yeni bir kurulum ise:

a Bu girisin lojigini G/C ayar ekraninda kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.

0 Koprii Negatif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak ve girisin dogru sekilde
calistigindan emin olmak igin Diyagnostik Girigler ekranina basvurun.

242

80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect



Aniza Tespiti ve Diyagnostikier

Hata 14) Ray Negatif Donanim Limiti

Bu giris, tipik olarak Normalde Kapali bir giristir. Ray Negatif Donanim Limit svici, -X Limit veya
-Y Limit olarak adlandirilir. Svig, Ray eksenin negatif ucu sonunda bulunur.
Olasi nedenler

m  Kesme istasyonu, Ray eksen boyunca konumlanan iki limit sviglerinden birini devreye
sokuyor.

m  Anizali bir limit svici var.

m Limit svici ile stirlicti veya G/C moduli arasinda hasarl bir kablo veya gevsek bir elektrik
baglantisi var.

m  Makine girislerine DC gerilimi yok.
m  Sirilci veya G/C modiiliine giden arizali bir giris var.
m  Bu yeni bir kurulum ise, limit giriglerinin mantigi gergek limit svicinin lojigiyle (Normalde Agik
veya Normalde Kapali) eslesmiyor.
Onerilen eylemler
m  Limit svici digina tagimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.

m  Kopri tzerindeki donanim limiti svicinin hasarli olup olmadigini kontrol edin ve svicin dogru
bir sekilde galistigindan emin olun.

m  Diyagnostik Girigler ekraninda limit svici girislerini test edin.

m Limit svici ve sirticti veya G/C modiili arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.
m  Kesim sehpasi giiciiniin agik (ON) konumunda oldugundan emin olun.

m  Tum kablolarin surtictye veya G/C modiiltine dogru bir sekilde takildigindan emin olun.
= Bu yeni bir kurulum ise:

a Bu girisin lojigini G/C ayar ekraninda kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.

0 Ray Negatif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak ve girisin dogru sekilde
calistigindan emin olmak igin Diyagnostik Girigler ekranina basvurun.

Hata 18) Koprii Pozitif Yazilim Limiti

Yazilimsal limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir ve bir donanim limitini
devreye sokmadan 6nce hareketi durdurmalidir.
Olasi nedenler
m  Koprii eksen boyunca hareket (pozitif yénde), dnayarli yazilim limitine eristi.
m  Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini
kontrol edin.
Onerilen eylem

m Yazilim limiti disina tasimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.
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Hata 19) Ray Pozitif Yazilimsal Limiti

Yazilimsal limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir ve bir donanim limitini
devreye sokmadan 6nce hareketi durdurmalidir.

Olasi nedenler
m Ray eksen boyunca hareket (pozitif yonde), dnayarli yazilim limitine eristi.

m  Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini
kontrol edin.

Onerilen eylem

m  Yazilim limiti disina tasimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.
Hata 23) Koprii Negatif Yazilmsal Limiti

Yazilimsal limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir ve bir donanim limitini
devreye sokmadan 6nce hareketi durdurmalidir.

Olasi nedenler
m  Koprii eksen boyunca hareket (negatif yénde), dnayarli yazilim limitine eristi.

m  Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini
kontrol edin.

Onerilen eylem

m  Yazilim limiti disina tagimak igin kesme istasyonunu ters yénde itin.
Hata 24) Ray Negatif Yazihmsal Limiti

Yazilimsal limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir ve bir donanim limitini
devreye sokmadan once hareketi durdurmalidir.

Olasi nedenler
m Ray eksen boyunca hareket (negatif yénde), nayarli yaziim limitine eristi.

m  Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini
kontrol edin.

Onerilen eylem

m  Yazilim limiti disina tasimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.

244 80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect



Aniza Tespiti ve Diyagnostikier

Hata 28) Egme Pozitif Donanim Limiti

Bu giris, tipik olarak Normalde Kapali bir giristir. Egme Pozitif Donanim Limit svici, Egme + Limit
olarak adlandirilir. Svig, Disey Egme eksenin pozitif ucu sonunda bulunur.
Olasi nedenler

m  Kesme istasyonu, Disey Egme ekseni boyunca konumlanan iki limit svicinden birini devreye
sokuyor.

m  Anizali bir limit svici var.

m Limit svici ile stirlicti veya G/C moduli arasinda hasarl bir kablo veya gevsek bir elektrik
baglantisi var.

m  Makine girislerine DC gerilimi yok.
m  Sirilci veya G/C modiiliine giden arizali bir giris var.
m  Bu yeni bir kurulum ise, limit giriglerinin mantigi gergek limit svicinin lojigiyle (Normalde Agik
veya Normalde Kapali) eslesmiyor.
Onerilen eylemler
m  Limit svici digina tagimak i¢in Disey Egme eksenini ters ydnde itin.

m  Bevel kafasi lizerindeki donanim limiti svicinin hasarli olup olmadigini kontrol edin ve svicin
dogru bir sekilde galistigindan emin olun.

m  Diyagnostik Girigler ekraninda limit svici girislerini test edin.
m Limit svici ve sirticti veya G/C modiili arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.
m  Kesim sehpasi giiciiniin agik (ON) konumunda oldugundan emin olun.
m  Tum kablolarin surtictye veya G/C modiiltine dogru bir sekilde takildigindan emin olun.
= Bu yeni bir kurulum ise:
a Bu girisin lojigini G/C ayar ekraninda kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.

o Disey Egme Pozitif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak ve girisin dogru sekilde
calistigindan emin olmak igin Diyagnostik Girigler ekranina basvurun.
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Hata 29) Diisey Egme Negatif Fiziksel Limit

Bu giris, tipik olarak Normalde Kapali bir giristir. Egme Negatif Fiziksel Limit svici, Egme - Limit olarak
adlandirilir. Svig, Dusey Egme eksenin negatif ucu sonunda bulunur.
Olasi nedenler

m  Kesme istasyonu, Disey Egme ekseni boyunca konumlanan iki limit svicinden birini
devreye sokuyor.

m  Anizali bir limit svici var.

m Limit svici ile stirlicti veya G/C moduli arasinda hasarl bir kablo veya gevsek bir elektrik
baglantisi var.

m  Makine girislerine DC gerilimi yok.
m  Sirilci veya G/C modiiliine giden arizali bir giris var.
m  Bu yeni bir kurulum ise, limit giriglerinin mantigi gergek limit svicinin lojigiyle (Normalde Agik
veya Normalde Kapali) eslesmiyor.
Onerilen eylemler
m  Limit svici digina tagimak i¢in Disey Egme eksenini ters ydnde itin.

m  Bevel kafasi lizerindeki donanim limiti svicinin hasarli olup olmadigini kontrol edin ve svicin
dogru bir sekilde galistigindan emin olun.

m  Diyagnostik Girigler ekraninda limit svici girislerini test edin.

m Limit svici ve sirticti veya G/C modiili arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.
m  Kesim sehpasi giiciiniin agik (ON) konumunda oldugundan emin olun.

m  Tum kablolarin surtictye veya G/C modiiltine dogru bir sekilde takildigindan emin olun.
= Bu yeni bir kurulum ise:

a Bu girisin lojigini G/C ayar ekraninda kontrol edin. Lojik, girisi etkinlestiren cihazin
lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.

o Disey Egme Pozitif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak ve girisin dogru sekilde
calistigindan emin olmak igin Diyagnostik Girigler ekranina basvurun.

Hata 30) Diisey Egme Pozitif Yaziimsal Limit

Yazilimsal limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir ve bir donanim limitini
devreye sokmadan 6nce hareketi durdurmalidir.
Olasi neden

m Diisey Egme ekseni boyunca hareket (pozitif yonde), dnayarli yazilim limitine eristi.

Onerilen eylemler
m  Yazilim limiti disina tasimak i¢in kesme istasyonunu ters yonde itin.

m  Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini
kontrol edin.
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Hata 31) Diisey Egme Negatif Yazilmsal Limit

Yazilimsal limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir ve bir donanim limitini
devreye sokmadan 6nce hareketi durdurmalidir.

Olasi neden

m Diisey Egme ekseni boyunca hareket (negatif yénde), 6nayarli yaziim limitine eristi.

Onerilen eylemler
m  Yazilim limiti disina tagimak igin kesme istasyonunu ters yénde itin.
m  Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarin
kontrol edin.

Hata 34) Dondiirme Pozitif Yazihmsal Limit

Yazilimsal limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir ve bir donanim limitini
devreye sokmadan 6nce hareketi durdurmalidir.

Olasi neden

m Dondiirme ekseni boyunca hareket (pozitif yénde), 6nayarli yaziim limitine erigti.

Onerilen eylemler
= Yazilim limiti disina tagimak i¢in kesme istasyonunu ters yénde itin.
m  Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini
kontrol edin.

Hata 35) Dondiirme Negatif Yaziimsal Limit

Yazilimsal limit minimum ve maksimum degerleri, homdan pozisyonu temel alir ve bir donanim limitini
devreye sokmadan once hareketi durdurmalidir.

Olasi neden

m Dondiirme ekseni boyunca hareket (negatif yénde), 6nayarli yazilim limitine eristi.

Onerilen eylemler
m  Yazilim limiti disina tasimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.

m  Bu yeni bir kurulum ise, Eksenler kurulum ekraninda minimum, maksimum ve ariza ayarlarini
kontrol edin.
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Hata 36) ikinci Tahrik Egjim Hatasi

Ray/ikinci Tahrik homlamasi sonrasi, bir ikinci Tahrik Egim'i olusabilir.

Olasi nedenler

ikinci Tahrik egimi, ikinci Tahrik Egim Limiti'ni asti.
Eksende mekanik bir engel var.

ikinci Tahrik svig ofseti, degistirildi veya yanlis ayarland.
Bu yeni bir kurulum ise:

a Egim limiti gok diistik ayarlanmis.

O Svic ofsetini kontrol edin.

Onerilen eylemler

m  Kopriiniin dort kdse oldugundan ve Ray ve ikinci Tahrik eksenleri tizerinde mekanik engel
bulunmadigindan emin olun.

m ikinci Tahrik ve Ray hom sviglerinin hasarli veya gevsek bir kavrama blogu olup olmadigini
kontrol edin.

m  Svig ofset ayarinin dogrulugundan emin olun.

m  Egim limiti ayarini kontrol edin.

m  Egim limiti, homlama sirasinda izleme hatasindan daha yiiksek olmalidir ancak mekanik
hasara neden olacak kadar yiiksek olmamalidir.

Hata 37) Garpigma Anizas

Carpisma girisi tipik olarak Normalde Kapalidir.

Olasi nedenler

Carpisma Hatasi girisi etkinlestirildi.
Carpisma Hatasi cihazi hasarl.

Siricuye veya G/C modiliine Carpisma girisi ile girisi etkinlestiren cihaz arasinda arizal bir
kablo veya elektrik baglantisi var.

Onerilen eylemler

Hatayi giderin ve kesimi stirdtr{in.

Cihazin duizgiin bir sekilde galistigindan emin olmak igin garpisma arizasi veren cihazi kontrol
edin.

Carpisma arizasi veren cihaz ile surlicti veya G/G modulu arasindaki kablolari ve tel
baglantilarini kontrol edin.

Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi
etkinlestiren cihazin lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Acik) eslesmelidir.

Torg Carpismasi girisinin konumunu bulmak ve girisin dogru sekilde galistigindan emin olmak
icin Diyagnostik Girigler ekranina bagvurun.
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Hata 38) Asin Mekanik Egiklik

Ray ve ikinci Tahrik arasindaki pozisyon farki, CNC agik (ON) konumundayken 2 ingten daha fazla.

Olasi nedenler
m ikinci Tahrik eksen pozisyonu, CNC baslatiimadan énce degistirildi.
m  Eksende mekanik bir engel var.
m ikinci Tahrik veya Ray pinyon dislileri disliden gikarildi ve sonra pinyon dislisi kremayere geri
takilmadan 6nce dondiiriildi.
Onerilen eylemler
m  Kopriintin dort kdse oldugundan emin olun.
m  Kopriide mekanik bir engel olup olmadigini kontrol edin.
m  CNC kapali (OFF) konumundayken pinyon dislileri siiriicii kremayerinden ¢ikarilmigsa:

a Devre disi birakilmis pinyon dislisiyle CNC'yi basglatin. Pozisyonda asir farklilagsma olursa,
Ray donerek pozisyonu dengeler.

0 Kesme makinesini kapatin (OFF) ve sonra pinyon diglilerini tekrar devreye sokun.
Boylelikle bu arizanin olugmasi 6nlenir.

L] ikin_ci Tahrik pozisyonu degistirilirse, kesme makinesini kapatin (OFF), pinyon disliyi gikarin
ve lkinci Tahrik pozisyonu Ray pozisyonu ile eslesene kadar pinyonu dondurin.
Hata 41) Gift Kafa Garpisma Anizas
Torg Carpigsmasi tipik olarak Normalde Kapali bir giristir.

Olasi nedenler

m  iki kesme istasyonu birbirine ok yakin mesafeden itildi ve bu durum, Cift Kafa Carpisma
Arizasi diigmesini etkinlestirdi.

m  Anzal bir svig var.

m  Sirlcuye veya G/C moduliine Cift Kafa Carpisma Hatasi girisi ile girisi etkinlestiren cihaz
arasinda arizal bir kablo veya elektrik baglantisi var.

m  Sirlcu veya G/C modiliinde arizal bir giris var.

Onerilen eylemler
m  Arizay! gidermek igin istasyonlardan birini park edin ve diger istasyonu itin.

m  Cihazin diizgin bir sekilde galistigindan emin olmak igin Cift Kafa Carpismasi Arizasi veren
cihazi kontrol edin.

m  Cift Kafa Carpisma Arizasi veren cihaz ile sirlicti veya G/C modiuilii arasindaki kablolari
ve tel baglantilarini kontrol edin.

m  Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi
etkinlestiren cihazin lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.

m  Torg Carpismasi girisinin konumunu bulmak ve girisin dogru sekilde galistigindan emin olmak
icin Diyagnostik Girigler ekranina bagvurun.
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Hata 42) Torg Garpigmasi
Torg Carpigsmasi tipik olarak Normalde Kapali bir giristir.

Olasi nedenler

m  Torg plaka ile garpisti ve anlik veya Tor¢ Carpismasi girisinin gegici veya kalici olarak
etkinlesmesine neden oldu.

m  Sirlclye veya G/C modiliine Torg Carpismasi girisi ile girisi etkinlestiren cihaz arasinda
arizali bir kablo veya elektrik baglantisi var.

m  Bu yeni bir kurulum ise:
a Torg Carpismasi hatasi ayarini G/C ayar ekraninda kontrol edin.
O Hzlh yavaslama bir hata olugsmasina neden olur.

0 Hatali Rampa, bir Hata olugsmasina neden olur.

Onerilen eylemler
m  Torcu kaldirin ve THC lifter Gizerinde kullanilan tor¢ garpisma cihazini yeniden yerlestirin.
m  Cihazin dizgin bir sekilde galistigindan emin olmak igin torg garpisma cihazini kontrol edin.

O Bu bir manyetik kirlma ise, yakinlik svicinin manuel olarak serbest birakildiginda acilip
kapanmay: etkinlestirdigini kontrol edin.

0 Pndmatik kirnlma varsa, svicin diizgiin sekilde islev gérdiglinden emin olun.

m  Torg garpisma cihaz ile strlicli veya G/C moduli arasindaki kablolari ve tel baglantilarini
kontrol edin.

m  Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi
etkinlestiren cihazin lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.

m  Tor¢ Carpismasi girisinin konumunu bulmak ve girisin dogru sekilde ¢alistigindan emin olmak
icin Diyagnostik Girigler ekranina bagvurun.
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Hata 44) Donamim Arizasi veya Sorunu

Bu ariza, iki veya daha fazla ters giris ayni anda etkinlestirilirse olusur. Ornegin, Torcu Kaldir 1,
Torcu Indir 1, Torcu Kaldir 2 ve Torcu Indir 2 girislerinin hepsinin ayni anda agilmasi veya iki ters
Joystick girisinin ayni anda agilmasi (Sol ve Sag veya Yukari ve Asagi).

Olasi nedenler

m  Yiksek frekansl parazit, birden fazla jog girisinin aniden agilmasina neden oluyor.

m Torcu Kaldir/indir girisleri veya Joystick girisleri icin giris lojigini degistiren bir kurulum dosyasi
yliklendi.

= Arnizal bir joystick var.
m  Anzal bir Tor¢ Kaldir veya indir girisi var.
m  Bu yeni bir kurulum ise:
a Tum itme giriglerinin lojigini kontrol edin.

a Tum itme giriglerinin tel baglantisini kontrol edin.

Onerilen eylemler

m  Anzayi gidermek igcin CNC'yi yeniden baslatin. Girigler hatali etkinlestiriimisse, sorunun
yeniden olusmamasi gerekir.

m  Sorun devam ederse:
O Joystick donanimini test edin.
O Joystick'te sikismis veya hasarli bir svig varsa, donanim testi gegilemez.

0 Girisleri test etmek lizere bir Watch Window olusturun ve joystick (sol ve sag, yukari ve
asagi) ve Operatér Konsolu (takimi kaldir ve indir) igin Operatér Konsolu giriglerini atayin.

a Joystick'i degistirin.
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Hata 45) ikinci Koprii Pozitif Fiziksel Limit
Olasi neden
m  Bir ikinci Koprii sisteminde, ikinci kesme istasyonu koprii tizerinde donanim limit svicini
devreye soktu.
Onerilen eylemler
m  Limit svici digina tagimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.

m  Kopri tzerindeki donanim limiti svicinin hasarli olup olmadigini kontrol edin ve svicin dogru
bir sekilde galistigindan emin olun.

m Diyagnostik Girigler ekraninda limit svici girislerini test edin.

m Limit svici ve surlicl veya G/C modulu arasindaki kablo ve tel baglantilarini kontrol edin.
m  Kesim sehpasi giiciiniin agik (ON) konumunda oldugundan emin olun.

m  Tim kablolarin siiriictiye veya G/C modiiliine dogru bir sekilde takildigindan emin olun.

m  Bu yeni bir kurulum ise, G/C ayar ekraninda bu girisin lojigini kontrol edin. Lojik, girisi
etkinlestiren cihazin lojigiyle (Normalde Kapali veya Normalde Agik) eslesmelidir.

m  Kopri Pozitif Donanim Limit svicinin konumunu bulmak ve girisin dogru sekilde galistigindan
emin olmak i¢in Diyagnostik Girigler ekranina basvurun.

Hata 46) ikinci Koprii Negatif Yazilimsal Limit

Olasi neden
m  Bir ikinci Kprii sisteminde, ikinci kesme istasyonu, Koprii 2 eksen ekraninda ayarlanan
Minimum veya Maksimum Dolasma Limiti pozisyonuna eristi.
Onerilen eylem

m  Yazilim limiti disina tagimak i¢in kesme istasyonunu ters yénde itin.
Hata 47) ikinci Kdprii Pozitif Yazilimsal Limit

Olasi neden
m  Bir ikinci Kprii sisteminde, ikinci kesme istasyonu, Kprii 2 eksen ekraninda ayarlanan
Minimum veya Maksimum Dolasma Limiti pozisyonuna eristi.
Onerilen eylem

m  Yazilim limiti disina tasimak igin kesme istasyonunu ters yonde itin.
Hata 48) ikinci Kdprii Negatif Yazilimsal Limit

Olasi neden
m  Bir ikinci Kprii sisteminde, ikinci kesme istasyonu, Koprii 2 eksen ekraninda ayarlanan
Minimum Dolasma Limiti pozisyonuna eristi.
Onerilen eylem

m  Yazilim limiti disina tagimak igin kesme istasyonunu ters yénde itin.
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Hata 60) Field Bus Yapilandirma Anizasi

Bu ariza, EtherCAT ag yapilandirma (Phoenix.xml) dosyasi ile ilgili bir sorun oldugunda meydana
gelir. Field bus kimi zaman fieldbus veya ag olarak belirtilir.
Olasi nedenler

m  Hypertherm markali olmayan yedek cihazin EtherCAT yedek cihaz bilgileri (ESI) dosyasindaki
ayarlar yanhs veya eksik.

m  EtherCAT aginda desteklenmeyen bir yedek cihaz var.

m  Dagitilan saatler yanlis ayarlanmis.

Onerilen eylemler
m  Yeni bir XML dosyasi olusturun. Bkz. EtherCAT Agi'ni Yapilandirma, sayfa 89.

m  Dogru ESI dosyasini edinmek igin Hypertherm markali olmayan yedek cihazin ureticisi ile
iletisime gegin.

m  Desteklenmeyen yedek cihazi, desteklenen bir yedek cihazla degistirin.
m  Dagitilan saatleri dogru ayarlayin. Bkz. EtherCAT Agi'ni Yapilandirma, sayfa 89.
m  Yeni bir XML dosyasi olusturun. Bkz. EtherCAT Agi'ni Yapilandirma, sayfa 89.

Hata 61) Field Bus Cihaz Anizasi

Bu ariza, EtherCAT aginda aktif olan bir yedek cihazda operasyonel bir sorun oldugunda meydana
gelir. Ariza mesajl, sorunlu yedek cihazi gosterir. Field bus kimi zaman fieldbus veya ag olarak
belirtilir.

Phoenix, cihaz hatayi Phoenix’e ilettigi takdirde bir Field Bus Cihaz Arizasi
bildirebilir. Bazi yedek cihazlar hatalar bildirmek i¢in Phoenix'le iletisim
kurmayabilir veya tiim hatalar i¢in degil, sadece bir kismi igin iletigim
kurabilir. Boyle bir durum olusmasi halinde bizzat sirticlyl kontrol etmeniz
gerekir.

Bu ariza, bir operasyon hatasindan ziyade bir ag iletisimi hatasini belirten
Field Bus Yedek Arizasi'ndan (hata 64) farklidir.

Olasi neden

m  Bu hatalar cihaza ve Ureticiye 6zel hatalardir. Daha fazla bilgi almak igin silirlict Ureticisinin
temin ettigi belgelere bakin.

Onerilen eylem

m  Surlicliniin durumunu kontrol edin. Ardindan daha fazla bilgi almak igin stirlict Ureticisinin
temin ettigi belgelere bakin.
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A diyagnostik ekrani

Ag Diyagnostik ekrani, EtherCAT agi tizerindeki CNC ve cihazlar hakkinda bilgi sunar. Bu bilgiler salt
okunurdur ve agdaki hatalari veya cihazlardan biriyle iletisim sorunlarini gidermek igin kullanilabilir.

Ana ekrandan Ag Diyagnostik ekranina ulagmak icin asagidaki yazilim tuslarini segin: Ayarlar >
Diyagnostikler > Ag Diyagnostikleri. Ag Diyagnostik ekrani, ekranin sag tst késesinde gorintilenir.
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Hata 62, alt kategoriye bolinmustir

Aniza Tespiti ve Diyagnostikier

Bu ariza, EtherCAT agi ana 6gesinde (CNC), ag iletisimlerini durduran 8limciil bir EtherCAT
ag hatasi oldugunda meydana gelir. Field bus kimi zaman fieldbus veya ag olarak belirtilir.

Hata
kodu Sorun Aciklama Olasi nedenler Cozimler
62-1 Taninmayan Hata Islenmeyen bir EtherCAT = Agda parazit var = Sdrucl aygit yaziiminin
field bus hatasi olustu. = Beckhoff EtherCAT gUr?ceI oldugundan
62-2 Gincelleme Kagirildi |Veriler bir veya daha fazla teknik 6zelliklerine emin olun.
yedek cihaza gok erken uygun olmayan * CNC dahil, ag
veya gok geg ulasti. kablolar. lizerindeki tiim yedek
Ana makine yedek cihazdan | * EtherCAT ag cihazlardan gicil kesin.
verileri izin verilen siire protokoltine &zgi Bir hatay: gidermek iin
icinde almad.. diger hatalar. gticti kapali (OFF)
” — V . A& iizerindeki bi konumuna getirmek
62-3 Ag Arizasi Aglp f.|Z|kseI baglantisi g uzenndexibirveya yeterli olmaz. Bir hatay!
kesildi. daha fazla ag . .
. ihazinda bir hata gidermek igin yedek
EtherCAT field bus durumu cl cihazlardan gtici
Py . durumu var ve - .
Phoenix'in bekledigiyle . . fiziksel olarak kesin.
. hatanin giderilmesi .
eslesmiyor. . - Ardindan bu cihazlarin
. . icin bunlardan giictin timiine veniden aii
Ornegin, Phoenix kesilmesi gerekir. 4 gte
surticlilerden birine bir o vererek kesme
hareket baslatmayi deniyor | Gevsek, skillmis sistemini ve Phoenix'i
ve yedek cihaz galismiyor. veya hasarli kablo (Bir yeniden baslatin.
kablonun ¢ok sert bir o
ekilde cekilmesi = Kablolari degistirin.
peRIICe ¢ Bkz. Ethernet kablosu,
icerideki muhafazaya
. sayfa 35.
hasar verir).
= Hatayi giderin ve
EtherCAT agini yeniden
baslatin.
62-4 Yapilandirma Phoenix.xml yapilandirma = EtherCAT field bus = Hypertherm Studio
dosyasi EtherCAT field bus cihazlari degisti veya kullanarak Phoenix.xml
Uzerinde kesfedilen yanlis Phoenix.xml dosyasini yeniden
cihazlarla eslesmiyor. kurulmus. olusturun.
= Phoenix.xml dosyasi | = Hatayi giderin ve
bozulmus olabilir. EtherCAT agini yeniden
baslatin.
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(Zamanlama Uyarisr)

Hata
kodu Sorun Aciklama Olasi nedenler Coziimler
62- Watchdog Zaman EtherCAT gergek zamanli | Windows veya INtime = Surlci aygit yaziiminin
Asimi islem zamanlama yapilandirma sorunu glincel oldugundan
kisitlamalari karsilanmadi. emin olun.
62-6 Ayristirma Agdan veri ayristiran bir = Agda parazit var = CNC dahil, ag
sorun olustu. « Beckhoff EtherCAT Uzerindeki tiim yedek
62-7 Gonder Al Agda veri génderirken veya teknik ézelliklerine cihazlardan gticl kesin.
; Bir hatayi gidermek igin
alirken bir sorun olustu. uygun olmayan h
_ SR kablolar. giicti kapali (OFF)
62-8 Yedekten Yedege Yedekten Yedege iletisimler § konumuna getirmek
Zaman Asimi sirasinda bir zaman agimi ' EtherE:TT ag yeterli olmaz. Bir hatayi
olustu. gr?to ho ;Jnle ozgu gidermek igin yedek
62-9 Bilinmeyen Field Bus |islenmeyen bir EtherCAT |vge.>.r 6.‘ a ar.. . cihazlardan giicii
Ag Hatasi field bus hatasi olustu. " Aguzerindekibirveya | fiziksel olarak kesin.
daha fazla yedek i
62-10 |Varsayilan Girig EtherCAT field bus ana laze yeee Pl\.rdllr.mdan bL.l C|haz!.ar|n
Lo . . L. cihazda bir hata tumine yen|den glic
Verileri izerindeki bir hata,
- durumu var. vererek kesme
varsayilan verilerin o ) . .
kullaniimasina neden oldu, | * Gevsek, sokiilmis sistemini ve Phoenix'
69-11  Cikiglar letimedi | EtherCAT field bus verileri | -2 hasarl kablo (Bir| - yeniden baslatin.
Clglar ltimedi | EtherCAT field bus verri | cablonun gok sert bir |« Kablolan degstiin.
" y otilmedi y sekilde gekilmesi Bkz. Ethernet kablosu,
cthaza iletiimed. icerideki muhafazaya sayfa 35. Hatayi
62-12 |Dahili Eszamanlama |EtherCAT field bus dahili hasar verir). giderin ve EtherCAT
Kaybedildi eszamanlama basarili agini yeniden baslatin.
olmad..
62-13 |Yayilma Gecikmesi |EtherCAT field bus yayilma
Kaybedildi gecikmesi basarili olmadi.
62 - 15 |Fieldbus: CNC ve baglanan cihazlar
Timing Alert arasinda iletisim hatalar..

Hata 64) Field Bus Yedek Anizas

Bu ariza, EtherCAT aginda aktif olan bir yedek cihazda EtherCAT ag protokolii hatasi olustugunda
ve EtherCAT agiyla iletisim kuramadiginda meydana gelir. Ariza mesaji, sorunlu yedek cihazi gosterir.
Field bus kimi zaman fieldbus veya ag olarak belirtilir.

Olasi nedenler

Bu ariza, bir ag iletisimi hatasindan ziyade bir operasyon hatasini belirten
Field Bus Cihaz Hatasi'ndan (hata 61) farklidir.

m  Bu anizalar, EtherCAT ag protokoliine 6zgii hatalar nedeniyle meydana gelir.

m Bir veya daha fazla yedek cihazin fiziksel konumu, EtherCAT ag yapilandirma (Phoenix.xml)

dosyasinda belirtilen konumla eslesmiyor.

Onerilen eylemler

m  Dabha fazla bilgi almak igin stirlicti Ureticisinin temin ettigi belgelere bakin.

m  Hatayi giderin ve EtherCAT agini yeniden baslatin.

m  Yedek cihazi kapali (OFF) konumuna getirin ve ardindan yedek cihazi agik (ON) konumuna
getirerek yeniden baslatin. Ardindan EtherCAT agini yeniden baslatin.
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Hata 66) RTOS Watchdog Anzas

Olasi neden
m Bu arizalar, Windows gergek zamanli isletim sistemine (RTOS) yanit vermedigi zaman
meydana gelir.
Onerilen eylem

m Hatay giderin ve CNC'yi yeniden baslatin.
Hata 67) PLC uygulamasi

Olasi neden

m  Kesme sistemi ureticisi, PLC'nin Ariza Olusturma fonksiyon blogunu kullanarak CNC'ye bir
hata girisi yapti. Bu ariza, kesme sistemi ureticisinin PLC'de galisan uygulamasina 6zgi bir
hata numarasini gosterir.

Onerilen eylemler

m  CNCl'yi yeniden baslatin.

m  Kesme sistemi Ureticisinin temin ettigi belgelere bakin.
Hata 68) PLC

Olasi neden

m  PLC, bir operasyonel hata ile karsilasti ve PLC programini galistirmay durdurdu.

Onerilen eylem

m  PLC'yi yeniden baslatmak igin CNC'yi yeniden baslatin.
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HASP uyansi ve hata mesaji referansi

Bu kontrol kullanimimin siiresi dolmus uyan mesaji goriintiileniyor

Sekil 42

Olasi nedenler

m  Kesme sistemi iireticiniz (OEM), Phoenix yaziiminin kalan gegerli giin sayisini sinirlandirmak
icin bir zamanlayici ayarlamis ve zamanlayici siiresi dolmus. Phoenix yazilimini artik
kullanamazsiniz.

Onerilen eylemler

m  Buzamanlayicinin uzatiimasi veya kaldirimasi igin OEM firmanizla goriisiin. OEM size eposta
yoluyla bir .V2C dosyasi gonderecektir. Bu dosyayi kullanarak EDGE Connect'te HASP'|
glincelleyebilirsiniz.

Sonra asagidakileri uygulayin:

.V2C dosyasini bir USB bellek gubugunun kok dizinine kaydedin.

CNC'deki bir USB konektériine USB bellek gubugunu takin.

Sekil 42 iginde gosterilen uyari iletisim kutusunda HASP’1 Glincelle'yi segin.

HASP giincellemesini suradan yiikle'de Bellek Cubugu’'nu segin.

0O 0 0O 0O DO

.\V2C dosyasini segin ve sonra Tamam'i secin. HASP gtincellenir.
m Hata alirsaniz, .V2C dosyasi ile ilgili bir sorun vardir. Asagidakileri uygulayin:
a CNC'deki bir USB konektériine USB bellek gubugunun takili oldugundan emin olun.
Sekil 42 iginde gosterilen uyari iletisim kutusunda HASP Bilgileri'ni segin.
HASP bilgilerini suraya kaydet'te Bellek Cubugu’'nu secin.

.C2V dosyasinin varsayilan adini koruyun ve sonra Tamam'i segin.

0o 0 0O O

OEM'iniz ile iletisime gegin ve ona .C2V dosyasini eposta ile génderin.

Ayrica bkz. Hata 54) HASP Giincellemesi Cok Eski, sayfa 259 ve Hata
55) HASP Giincellemesi Cok Yeni, sayfa 260.

()

.V2C dosyalar CNC igin olusturulduklar sira ile ytklenmelidir ve
olusturulan tim *.V2C dosyalari uygulanmalidir. (*.V2C dosyalarini
atlayamazsiniz.) OEM'inize eposta ile génderdiginiz .C2V dosyasi gegerli
*.V2C dosyasini gdsterir, dolayisiyla OEM'iniz Hypertherm Teknik Servisi
ile birlikte sorunu ¢ozebilir.

(i)
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Hata 18) HASP anahtar kimligi bulunamadi

Olasi neden
m  HASP, CNC'ye fiziksel olarak bagl degil.
m  HASP, Windows tarafindan algilanmadi.

Onerilen eylem
m  Bagl degilse HASP'yi kurun.
m  Bagl degilse HASP baglantisini kesin ve yeniden baglayin.

Hata 19) HASP gecersiz giincelleme verisi

Olasi neden

m  UPDATEFEATURES parolasi, bozulmus bir V2C dosyasiyla kullaniyor.

Onerilen eylem
m  Dogru *.V2C dosyasini segtiginizden emin olun

Orijinal ekipman ureticinizle gortstin ve HASP bilgilerinizi igeren bir *.V2C dosyasini eposta ile
kendilerine génderin. Boylelikle Hypertherm Teknik Servisi ile birlikte sorunu giderebilirler.

Hata 54) HASP Giincellemesi Gok Eski

Olasi neden

m  EDGE Connect CNC'de HASP'I giincellemeyi denediniz ancak segilen *.V2C dosyasi
gegersiz. Bunun nedeni sudur: *.V2C dosyalari CNC igin olusturulduklan sira ile
yuklenmelidir ve olusturulan tim *.V2C dosyalari uygulanmalidir. Bu hata, bir veya daha fazla
sayida ileriki siraya ait *.V2C dosyasinin heniiz yiiklenmedigi anlamina gelir.

Onerilen eylem

m  OEM'iniz ile iletisim kurun ve onlara HASP bilgilerinizi igeren bir *.C2V dosyasini eposta ile
gonderin. Bu sekilde OEM'iniz Hypertherm Teknik Servisi ile birlikte sorunu ¢ozebilir. *.C2V
dosyasini elde etmek i¢in asagidakileri yapin.

a CNC'deki bir USB konektériine USB bellek gubugunun takili oldugundan emin olun.
o Kurulumlar > Parola > HASP BiLGILERI'ni secin.

0 HASP bilgilerini suraya kaydet'te Bellek Cubugu’nu secin.

a

*.C2V dosyasinin varsayilan adini koruyun ve sonra Tamam'i segin.

Ayrica bkz. Bu sistem igin gériintiileme ayarlari optimum degerlerinde
degil uyari mesaji gériintiileniyor, sayfa 209.
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Hata 55) HASP Giincellemesi Gok Yeni

Olasi neden

m  EDGE Connect CNC'de HASP'I giincellemeyi denediniz ancak segilen *.V2C dosyasi
gecersiz. Bunun nedeni sudur: *.V2C dosyalart CNC igin olusturulduklari sira ile
ylUklenmelidir ve olusturulan tim *.V2C dosyalari uygulanmalidir. Bu hata, bir veya daha fazla
sayida 6nceki siraya ait *.V2C dosyasinin hentiz yiiklenmedigi anlamina gelir.

Onerilen eylem

m  OEM'iniz ile iletisim kurun ve onlara HASP bilgilerinizi igeren bir *.C2V dosyasini eposta ile
gonderin. Bu sekilde OEM'iniz Hypertherm Teknik Servisi ile birlikte sorunu ¢ozebilir. *.C2V
dosyasini elde etmek i¢in asagidakileri yapin.

a CNC'deki bir USB konektériine USB bellek gubugunun takili oldugundan emin olun.
o Kurulumlar > Parola > HASP BiLGILERI'ni secin.

o HASP bilgilerini suraya kaydet'te Bellek Cubugu’nu segin.

a

.C2V dosyasinin varsayilan adini koruyun ve sonra Tamam'i segin.

Ayrica bkz. Bu kontrol kullaniminin siiresi dolmus uyarn mesaji
gG6riintileniyor, sayfa 258.
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Plazma kesme ipuclan

Asagidaki referans kilavuzu kesim kalitesini iyilestirmek igin gesitli ¢ozlimler sunar.

Plazma kesim kalitesini degerlendirirken asagidaki faktorleri dikkate alin.
m  Makine tipi (6rnek: XY sehpasi, punch pres)
m  Plazma kesme sistemi (6rnek: Plazma giic kaynag, torg, sarf malzemeleri)
m  Hareket kontrol cihazi (6rnek: CNC, torg yiikseklik kontrolii)
m islem degiskenleri (6rnek: kesme hizi, gaz basinglari, akis oranlari)

m  Harici degiskenler (6rnek: malzeme degiskenligi, gaz safligi, operatér deneyimi)
Bu faktérlerin tiimi bir kesimin goriintistini etkileyebilir.
Kesim kalitesi sorunlan
Acisallik
Pozitif kesim acisi: Kesim ylizeyinin Ust

kismindan, alt kismina oranla daha fazla
malzeme cikarilr.

A

A

Negatif kesim acisi: Kesim ylizeyinin alt
kismindan, st kismina oranla daha fazla

A

malzeme cikarilr.

A

Ust kenar yerlestirme: Kesim yiizeyinin
st kenarinda hafif bir yerlestirme vardir.
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Gapak

Yiiksek hiz ¢apagi: Erisim malzemeden kiiguk,
dogrusal bir boncuk kesimin alt kenarina baglanir

ve sertlesir. Ek olarak S sekilli gecikme gizgileri vardir;
¢apagin ¢ikariimasi zordur ve bileme gerektirir.

Dustk hiz capagi: Kabarcikli ya da kire sekilli erimis
malzeme birikimi kesimin alt kenari boyunca baglanir
ve sertlesir. Ek olarak dikey gecikme gizgileri vardir;
capak kolayca c¢ikarilir ve bliytk pargalarda tabakalar
halinde dokiildr.

Ust Sicranti: Kesimin uist kenarlarinda hafif bir erimis
malzeme sigrantisi toplanir. Genelde bu sigranti
6nemsizdir ve gogunlukla hava plazmasi ile gordlir.

Yiizey bitirme

Puiruz: Kesilen metalin tipine gore bazi plriizler beklenebilir; “ptirtiz” kesim yiizeyinin dokusunu ifade

eder (kesim piiriizsiiz degildir).
Aliminyum

Ust: Hava/Hava

m 3 mm altindaki ince malzeme igin en iyisidir

Alt: H35/N,
m  Muikemmel kenar kalitesi

m  Kaynaklanabilir kenar
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Siyah sac

Ust: Hava/Hava
m  Temiz kesim
m  Nitrirlenmis kenar

m  Artinlmis ylzey sertligi

Alt: O,
m  Olaganustu kenar kalitesi

m  Kaynaklanabilir kenar
Renk

Bir metal ile onu kesmek igin kullanilan plazma gaz
arasindaki bir kimyasal tepkimeden kaynaklanan renk.
Renk degisimleri beklenmelidir ve bunlar paslanmaz
celikte gok daha belirgindir.

Ust: N,/N,
Orta: H35/N,

Alt: Hava/Hava
Kesim kalitesini iyilegtirmek icin temel adimlar

1. Adim: Plazma ark kesme islemi dogru yonde mi?

m  En dik kesim agilar her zaman torcun ileri hareketine gore sag tarafta elde edilir.

m  Kesme yoniniin dogrulugundan emin olun.

m  Gerekiyorsa kesme yonlini ayarlayin. Plazma arki standart sarf malzemeleri ile tipik olarak
saat yoniinde doner.

Kontur
—_—
m  Torg saat yonlinde ilerler.
m  Kesimin iyi tarafi, ileri dogru ilerlerken torcun
sag tarafindadir.
-
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Dahili 6zellik (delik) Bitis noktas)

m  Torg saat yoniliniin tersinde

ilerler. Baslangig noktasi

m  Kesimin iyi tarafi, ileri dogru
ilerlerken torcun sag
tarafindadr.

2. Adim: Malzeme ve kalinlik igin dogru islem secildi mi?

Kesim tablolarina bagvurun. CNC'de segili torg tipi, malzeme ve kalinlidi igin kesim tablosunu
goriintilemek amaciyla Ana ekranda Kesim Tablosu yazilim tusunu segin.
Kesim tablolarindaki teknik 6zellikleri uygulayin.
m  Asagidakiler igin uygun islemi segin:
o Malzeme tipi
a Malzeme kalinhg
0 lIstenen kesim kalitesi
a Verimlilik hedefleri
m  Dogru plazma ve muhafaza gazini segin.
m  Asagidakiler i¢in uygun parametreleri segin:
0 Gaz basinglari (ya da akig oranlari)
0 Kesim Yiksekligi ve ark gerilimi
a Kesim hizi
m  Dogru sarf malzemelerinin kullanildigindan ve parga numaralarinin dogru oldugundan

emin olun.

Genel olarak, diistik amperli islemler daha iyi agisallik ve yiizey bitirme
kalitesi sunar. Ancak kesim hizlari daha yavastir ve gapak diizeyleri
daha yuksektir.
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3. Adim: Sarf malzemeleri asinmig mi?

m  Sarf malzemelerindeki asinmalari inceleyin.

m  Asinmis sarf malzemelerini degistirin.

m  Nozulu ve elektrotu her zaman ayni anda degistirin.
m  O-ring gereginden fazla yagmalayin.

Kesme performansini maksimum diizeye gikartmak igin orijinal Hypertherm
sarf malzemelerini kullanin.

4. Adim: Tor¢ caligma parcasina dik mi?

m  Calisma pargasini yatay hale getirin.
m  Torcu, hem 6n hem de yan tarafindan g¢alisma parcgasina dik hale
getirin.

Biikiilme ya da egilme olup olmadigini gérmek i¢in malzemeyi
inceleyin. Asir durumlarda bu sinirlandirma diizeltilemez.

EW

5. Adim: Kesim yiiksekligi dogru yiikseklikte mi?

m  Kesim yiiksekligini dogru ayara getirin.

m  Ark gerilimi kontroli kullaniyorsaniz gerilimi ayarlayin.

Sarf malzemeleri asindigindan, kesim yiksekligini korumak igin ark gerilimi
ayarlarinin stirekli olarak yapilmasi gerekir.

m  Kesim ylksekligi agisalig etkileyebilir.

0 Negatif kesim agisi: Tor¢ ¢ok alcakta;
kesim yuksekligini artirin.

O Pozitif kesim agisi: Torg gok yliksekte;

kesim yiksekligini azaltin. o :
Negatif kesim agisi

Kesim agilarinda hafif bir varyasyon,
tolerans dahilinde oldugu stirece

normaldir. Pozitif kesim agisi \

Kare kesim
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6. Adim: Ayarlanan kesme hizi gok yavas ya da hizh mi?
m  Gerekirse kesim hizini ayarlayin.
Kesim hizi gapak diizeyini de etkileyebilir.
m  Yiksek hiz gcapagi: Kesim hizi gok yiiksek ve ark geride kaliyor. Kesim hizini azaltin.

m  Disik hiz capagi: Kesim hizi gok diistk ve ark ileri kagiyor. Kesim hizini artirin.

m  Ust sicranti: Kesim hizi gok yiiksek. Kesim hizini azaltin.

Hiza ek olarak hem malzeme kimyasi hem de ytizey bitirme islemi gapak
duzeylerini etkileyebilir. Calisma pargasi isindiginda, sonraki kesimlerde
daha fazla gapak olusabilir.

7. Adim: Gaz iletim sistemi ile sorunlar var m?

m  Herhangi bir sizinti ya da kisittamayi tanimlayin ve onarin.

m  Dogru boyuta sahip regtlatorleri ve gaz hatlarini kullanin.

m  Saf, ylksek kaliteli gaz kullanin.

m  Manuel temizleme gerekiyorsa, temizleme ddnglisiiniin tamamlanmis oldugundan emin olun.

m  Gaz distrib(itoriine danigin.
8. Adim: Torg titregimi var mi?

m  Torcun sehpa kdpriisiine saglam takildigindan emin olun.

m  Kesme sistemi Ureticisine danisin. Sehpanizin bakima ihtiyaci olabilir.
9. Adim: Sehpanin ayarlanmasi gerekiyor mu?

m  Sehpanin belirtilen hizda kestiginden emin olun.

m  Kesme sistemi Ureticisine danisin. Sehpa hizina ince ayar yapmak gerekebilir.
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Bevel kesme ipuclan

Plazma ile bevel agilar kesimi 6zel bilgisayar destekli iretim (CAM) yazilimi, iglem parametreleri

ve bir Hypertherm CNC son islemcisi gerektirir. Bazi durumlarda, pargalarin 6zelliklere gore kesimi
cok sayida tekrar gerektirebilir. Bevel acilan kesiminde kesim kalitesi sorunlarini tespit etmek

ve gidermek igin asagidaki bilgileri kullanin.

Bevel kesim tipleri
Plazma bevel kesimi alti farkli kesimden olusur. Her bir kesim yan taraftan ve baska bir bevel kesim

parcasiyla birlikte asagida gosterilmistir. Diiz, dikey kesimler | kesimleri olarak geger. Bu kesimlerin
programlanmasiyla ilgili bilgi icin CAM yaziliminiza bagvurun.

I kesimi
V kesimi

\ /
A kesimi

/ \
Y Uist kesimi

Y

Y Alt kesimi

A
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X kesimi

X

/
AN

K kesimi

Bevel kesme ipuglari
Bevel kesimli bir pargada ariza tespiti yaparken, asagidaki eylemleri sirayla gergeklestirin.
1. Bevel agisini 6lglin ve dizeltin.
2. Y Ust kesim parcalarinin kesimi yapiliyorsa, faz boyutunu 6lgiin ve diizeltin.
3. Parca boyutunu 6lgilin ve dizeltin.

Kaliteli bevel kesimli pargalar, parga programlayicisi ile makine operat6rii arasindaki guigli
birlikteligiyle ortaya cikar. Parga programcisi parga programi tiretmek igin kullanilan CAM yaziliminda
bulunan bevel parametrelerinden faydalanabilir ve operatér, CNC’'de mevcut olan ayarlamalari
gergeklestirebilir. Bir kesim kalitesi sorunun duizeltiimesi gcogunlukla parga programcisinin CAM
yaziliminda degisiklikler yapmasini ve yeni bir parga programi olusturmasini gerektirir.

Asagida, bevel kesimi sirasinda meydana gelebilecek gok sayida genel kesim kalitesi sorunlari
ve parga programcisi ve makine operatoriiniin her ikisi igin de sorunlari ortadan kaldirmalari igin
uymalari gereken oneriler bulunmaktadir.
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Kirpilmig kise

Bevel kesiminde, iki kesim arasindaki kesim agisi degisirken bevel kafasini yeniden konumlandirmak
icin CAM yazilimi tarafindan bir kdse dongusu kullanilir. Kése dongust yeteri kadar buytik
olmadiginda, pargada kirpilmis kése ortaya c¢ikabilir. Kose dénglisti boyutunu diizeltmek igin

CAM yazilimina bakin ve ardindan yeni bir parga programi olusturun. Asagida iki tip kése déngust
gOsterilmektedir.

Dogrusal kdse donguisii Ark kdse doéngusti

Tek bir parca yiizeyi iizerindeki tutarsiz kesim kalitesi

Asagidaki grafik iki kesim kalitesi sorununu gosterir: Biri pargca kdsesinden parga profiline dogru
kesim kalitesindeki gecis, digeri kesimdeki piriizlenme.

Koseler arasinda gegis ___——

ve parca profili arasindaki gecis

PUrUzIenme/
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Giris segment uzunlugunu artirin. Daha uzun bir giris torcun dogru ark gerilimi ve kesim ytiksekligi
kombinasyonuna kilittlenmesini saglar. Giris uzunlugunu diizeltmek igin CAM yazilimina bakin
ve ardindan yeni bir program olusturun.
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Y Ust kesimindeki yuvarlak kenarlar

Y Ust kesimlerinde, bevel acisi kesilmeden dnce faz kesilmesi, bazen yuvarlak kenarlara neden
olabilir. Asagidaki 6rnekler Y Ust kesimi bevel pargasinin yandan goriinimiini g0sterir.

Hurda malzemesi

2
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Bevel agisi

Bevel pargasi

ve ardindan yeni bir program olusturun.
Hurda malzemesi

1

Bevel agisi

Bevel pargasi

Faz

L W&

Hurda malzemesi

N

Gegislerin (profil olarak da adlandirilir) kesildigi sirayi degistirmek igin, CAM yaziiminiza bakin

Hurda malzemesi

AN

Hurda malzemesi

N

Hurda malzemesi
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Bir yuvadaki parga boyutlarinin degisimi

Bir parga yuvasi kesiminde, parga boyutlarindaki bir degisiklik, yanlis ark gerilimi ayari ya da aginmis
sarf malzemelerinden kaynaklanan yanlis tor¢ ytiksekligine neden olabilir.

m  Ark gerilimi, kesim tablosunda belirlenmistir, ancak islem ekranindaki ayar degistirilerek
yapilan ise gore gecersiz kilinabilir. Ark gerilim ayarini degistirmek igin Kurulumlar > islem'i
segin ve Ayarli Ark Gerilimi i¢in yeni bir deger girin. Manuel modda torg yiikseklik
kontroliinii kullaniyorsaniz, islem ekraninda yeni bir kesim yiiksekligi girin.

m  Torg yiikseklik kontroliiniiz ark gerilimi 6rneklemesini destekliyorsa, islem ekraninda
(Kurulumlar > Islem) bunu agtiginizdan emin olun. Ark gerilimi érneklemesi,
sarf malzemeleri asindikga ark gerilimini otomatik olarak ayarlar.

m  Torg sarf malzemelerini kontrol edin ve asinmiglarsa yenisini takin.
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Tirtikh kesim

Tirtikl kesim, torcun galisma pargasina Ust Uste dokunmasindan kaynaklanabilir.

Parcanin ust ylizeyi
boyunca tirtikl kesim

m  Bir aciya gore kesim sirasinda, ark gerilimi malzemenin kullanilabilir kalinhigina goére degil,
malzemenin genel kalinligina gore ayarlanabilir. CNC’deki ark gerilimini artirmak igin
Kurulumlar > Islem’i segin ve ark gerilimini ayarlayin.

m  Ark gerilimi 6rneklemesini agin (Kurulumlar > islem). Ark gerilimi 6rneklemesi agiksa, torg
sarf malzemelerini kontrol edin ve aginmislarsa yenilerini takin.

m  Kesim yiiksekligini kontrol edin ve gerekirse parga programinda kesim yiiksekligini artirin.
Kesim yiiksekligi parga boyutunu etkilediginden, kesim yiiksekligiyle birlikte galisan ve parca
boyutunu etkileyen ek islem parametrelerini de ayarlamaniz gerekebilir. Bu parametrelerin
degistirilmesi yeni bir parga programini olusturmanizi gerektirir.
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Bir Y Ust kesimindeki faz icin yanlis boyut

Fazin boyutu azaltilmis.

m  Bir agiyla kesim yaptiginiz igin, malzeme kalinhgindaki degisikligi karsilamak tizere
Kurulumlar > Islem ekraninda Ayarli Ark Gerilimi parametresini artirin.

m  Yine Kurulumlar > islem ekraninda bulunan Ornek Ark Gerilimi'ni acin.

m  Kesim yiiksekligini kontrol edin ve gerekirse Islem ekraninda (Kurulumlar > islem)
kesim yiksekligini artirin.
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Sarf malzemelerini degistir

Bu ekran istatistiksel analiz igin sarf malzemesinin kullanim &mri verisini izler. Bu 6zellik ayrica,
CNC'den bir gikis kullanarak lamba ya da alarm gibi bir indikatort etkinlestirmek suretiyle, operatére
bir sarf malzemesinin beklenen kullanim émriint tamamladigini bildirebilir. Bu 6zellik operatériin sarf
malzemesini degistirmesini ve kesim kalitesini etkileyebilecek ya da torca zarar verecek bir sarf
malzemesi hatasini 6nlemesini saglar.

Bu Sarf Malzemesi Degistir 6zelligi yalnizca sarf malzemesi kullanim émri
verisini izleyebilir ve bu bilgi ile ilgili 6zellikler sunar. CNC, sarf malzemesi
durumunu veya arizalarini algilayamaz.

Bir torg ucu ya da elektrot her degistirildiginde Yeni Tor¢c Ucu, Yeni Nozul veya Yeni Elektrot segimi
yapilirsa, ilgili sarf malzemesine iligkin son bilgiler veri tabanina eklenir. Bu veri tabani, bir sarf
malzemesinin degistirildigi tarihi ve malzemenin dakika, delme ve milimetre ya da ing cinsinden

ne kadar kullanildigini gosterir.
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Mevcut sarf malzemesi degerini resetlemek igin:
m lgili yazilm tusunu segin.

m  CNC izleme bilgisini sifir olarak resetler ve segilen modda kesim yaptikga kullanici tanimli
degerden asadi dogru saymaya baslar. Segilen sarf malzemesinin takilma tarihi gtincellenir
ve segcilen sarf malzemesinin gecgerli dederleri tarih ile birlikte bir veritabanina kaydedilir.
Bu bir USB bellek gubuguna kaydedilebilir.

Kesme sirasinda bu veriyi izlemek igin bir Watch Window ayarlayabilirsiniz.
Bkz. Watch Window Kurulumu, sayfa 153.

Giuncellenecek sarf malzemesi bilgisi (Oksigaz tor¢ 1-12/ Plazma torg
1-8) Istasyon Secimi 1-20 girigleri ile belirlenir. Ornegin Plazma Torg 1
torg ucunun 5000 dakikalik bir kullanim limiti vardir. 5000 dakika sonra
Sarf Malzemesini Degistir ¢ikisi etkinlesir ve bir lamba ya da isitilebilir
alarm ile belirtilir. Amag, limitleri sarf malzemesinin beklenen kullanim émri
degerine ayarlamaktir, bu sayede operattre bu beklenen kullanim émri
tamamlandiginda sarf malzemesinin degistiriimesi hatirlatilir.

Ozel Kurulumlar ekraninda Maks sarf malzemesi émriinii otomatik
guncellestir segenegi etkinlestirildiginde, sarf malzemesi édmri kullanici
tanimli ayar noktasinin tsttindeki degerde izlenir ve bu deger yeni ayar
noktasi olarak atanir. Bu 6zellik devre disi birakilirsa, kullanici tarafindan
manuel olarak degistirilene kadar, kullanici tanimli ayar noktasi korunur.

Dakika: Tor¢ ucu, nozul ya da elektrotun kullanim émriinii tamamlamasi beklenen siire. Bu deger
elde edilen maksimum kullanim &mriine yiikselir ya da bir maksimum deger girilebilir.

Delme: Torg ucu, nozul ya da elektrotun kullanim émriint tamamlamasi beklenen delme sayisi.
Bu deger elde edilen maksimum kullanim émriine yikselir ya da bir maksimum deger girilebilir.

ing veya Milimetre: Torg ucu, nozul ya da elektrotun kullanim mriinii tamamlamasi beklenen
mesafe. Bu deger elde edilen maksimum kullanim émriine yiikselir ya da bir maksimum deger
girilebilir.

Delme basina Dakika: Delme islemi sarf malzemelerinde ek asinmaya neden olur. Bu parametre her
bir delme icin genel dakika degerine eklenen bir deger girmenizi saglar, bu da genel sarf malzemesi
asinmasi i¢in daha dogru bir sunum verir.

Ark Hatalar: Ark hatalari, plazma gii¢ kaynagindan CNC'ye gelen Ark Hatasi Sayaci girisi
kullanilarak izlenebilir. Plazma arki uzun émdirli bir kontrolli ark sénmesi elde edemediginde,
plazma giig kaynag bir ark hatasi belirtir.

Dakika basina Volt: Dakika basina Volt parametresi, Plazma 1 veya Plazma 2 kesim modunda kesim
yaparken gegen dakika sayisi temelinde THC Gerilim Ofseti'ni degistirir. CNC, THC gerilim ofsetine
kesimin kic¢k bir volt/dakika oranini ekleyerek sarf malzemesi asinmasini telafi eder. Dakika basina

Volt, sadece Istasyon 1 veya istasyon 2 icin gegerlidir.

Dakika basina Volt, siz Dakika/Volt'u 0'a ve THC gerilim ofsetini O’a resetleyene kadar THC gerilim
ofsetini artirmaya devam eder.
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Bu parametre Ayarli Ark Gerilimi modunda kesim yaparken sadece Sensor THC ile kullanilabilir.
Ornek Ark Gerilimi modunda kesim yapilirken, Dakika/Volt dederini 0’a ayarlayin.
Takilan Son Tor¢ Ucu: Segilen ucun takildigi tarih ve saat.
Takilan Son Elektrot: Segilen elektrotun takildigi tarih ve saat.

SilverPlus® Elektrot: Torgta SilverPlus elektrot kullaniyorsaniz Evet segimi yapin. Ekran SilverPlus
elektrot icin dogru pargca numarasiyla glincellenir.

Yeni Tor¢ Ucu yazilim tusu: Degistirilen Torg Ucunu segmek ve veri tabanini glincellemek igin
Yeni Tor¢ Ucu yazilim tusunu segin.

Yeni Elektrot yazilim tusu: Degistirilen elektrotu segmek ve veri tabanini glincellemek igin
Yeni Elektrot yazilim tusunu segin.

Yeni Nozul yazilim tusu: Degistirilen nozulu se¢gmek ve veri tabanini giincellemek icin Yeni Nozul
yazilim tusunu segin.

Manuel Opsiyonlar yazilim tusu: Manuel Opsiyonlar ekranini agar. Bu ekrandan sarf
malzemelerini degistirmek icin torcu yeniden konumlandirabilirsiniz.

Veritabanini Resetle yazilim tusu: CNC'nin veri tabanindaki dederleri resetler ve veri tabanini
ylikledikten veya kaydettikten sonraki tor¢ ucu, nozul ya da elektrot bilgisini temizler.

Veritabani Yiikle yazilim tusu: Gegerli veri tabanini bir ana bilgisayara yiikler.

Veritabani Kaydet yazilim tusu: Gegerli veri tabanini USB bellek gubuguna kaydeder.
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Yedek pargalarin listesi igin, bkz. Parcalar, sayfa 331.

” Statik elektrik devre kartlarina zarar verebilir. Baski devre kartlarini kullanirken
onlemleri alin.

(D Baski devre kartlarini (PCB) tutarken toprakli bileklik takin.

Gereken takimlar

Bu boélimde verilen prosedurlerin gogunda bu takimlar kullanilir.
m  T20 sirici
m  T15 siriici

m ingiliz anahtari
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Arka mahfazayi cikartma

1. CNClyi kapali (OFF) konumuna getirin.

2. Giig kablosunun CNC ile baglantisini kesin.

3. CNC'nin 6n ve arkasindaki diger kablolari gikarin.

4. Kablosuz antenleri ve uzatma kablolarini ¢ikartin,

5. CNClyi 6n panel takimi yukari dogru bakacak sekilde temiz, diiz bir ylizeye yerlestirin.

6. On panel takimindan vidalar gikartin.

On panel takimindan vidalari gikarttiktan sonra, 6n panel takimi gevser
ancak arka G/GC panelindeki vidalarla baglh durumda kalir.
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7. CNClyi tutun ve 6n panel takimi asagiya dogru bakacak sekilde temiz, diiz bir ylizeye yatirin.
Joystick'i ylizeyin yaninda bekletin.

CNC altinda herhangi bir kalintinin olmasi dokunmatik ekrana zarar verebilir.

CNC'nin ytizeyden uzakta olan pargasina bastirmayin.

8. Arka G/C panelinden vidalar ¢ikartin.
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9. Arka mahfazayi kaldirp 6n panel takimindan ayirin.
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Arka mahfazay takma

1. CNCl'yi 6n panel takimi asagi dogru bakacak sekilde temiz, diiz bir ylizeye yerlestirin.
Joystick'i ylizeyin yaninda bekletin.

CNC altinda herhangi bir kalintinin olmasi dokunmatik ekrana zarar verebilir.

CNC'nin ytizeyden uzakta olan pargasina bastirmayin.

2. Arka mahfazayi 6n panel takimina yerlestirin.
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3. Arka G/C paneline vidalari takin.

4. CNC'yi tutun ve 6n panel takimi yukari dogru bakacak sekilde yatirin.

On panel takimi gevser ancak arka G/C panelindeki vidalarla arka
mahfazaya bagl durumda kalr.
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5. On panel takimina vidalari takin. Vidalari 1,1 N-m sikin.

6. CNC'nin 6n ve arkasina ait tiim kablolar takin.

7. Gerekirse kablosuz antenleri takin.

EDGE Connect  Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N 285
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Dokunmatik ekrani degistirme

1. CNC modeliniz igin dogru dokunmatik ekran takimina sahip oldugunuzdan emin olun
(bkz. Tablo 5). CNC model (parga) numarasini CNC'nin arkasindaki veri plakasinda bulabilirsiniz.
Veri plakasi ile ilgili daha fazla bilgi i¢in, bkz. Veri plakasi, sayfa 28.

Tablo 5 - Dokunmatik ekran takimlari

Model numarasi Takim no Takimin icindekiler

090198 428765 = 495,83 mm (19.5 ing) dokunmatik ekran
= HDMI kablosu

= USB kablosu

* 9vida

090185 4928632 = 469,9 mm (18.5 in¢) dokunmatik ekran
= DVI kablosu

= USB kablosu

= 9vida

Dokunmatik ekranlarda bir ekran {izeri (OSD) uzaktan kumanda da vardir. Dokunmatik ekrani
kurmak igin OSD uzaktan kumandasina ihtiyaciniz olmaz. Ekran parlakhigini ayarlamak igin
OSD uzaktan kumanday kullanmayi veya otomatik olarak agilmadiysa ariza tespiti sirasinda
dokunmatik ekrani agmayi isteyebilirsiniz.

2. Arka mahfazayi ¢ikartin. Bkz. Arka mahfazayi ¢ikartma sayfa 280.
3. Sari/siyah gui¢ konektor telleri tzerindeki kablo kelepgesini kesin.

4. Giic konektdriinii dokunmatik ekrandan gikartin. (Gii¢ konektériiniin diger ucunu baski devre
kartina bagli halde tutun.)

5. (Sadece model numarasi 090198) USB kablosu tizerindeki kablo kelepgesini kesin.

6. Dokunmatik ekran ile dahili CNC arasindan USB kablosunu ve video kablosunu ¢ikartin.

286 80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect
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Gug konektoru

>
n
e}
el
[
4
an}
n
]

Kablo kelepgesi

3

. w: lel\ \ i
NY .\
A
/

/

(62
,
/

/

287

w7
()

80934N

Oy
Qo @
8¢
Kb
Q
X

Sekil 43 - Kablolari 090198 model numarasindan ¢ikartin (495,3 mm/19.5 in¢ dokunmatik ekran)
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Sekil 44 - Kablolari 090185 model numarasindan cikartin (469,9 mm/18.5 in¢ dokunmatik ekran)

DVI kablosu

USB kablosu

Ll \Y/

Kablo
kelepgesi
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Gii¢ konektori
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7. On panel takiminin arkasindan vidalari gikartin.

289

80934N
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8. On paneli yukari dogru kaldirirken dokunmatik ekrani tutun. Dokunmatik ekrani diistirmemeye
dikkat edin.

9. Yeni dokunmatik ekrani temiz, diiz bir ylizeye yerlestirin.

10. On paneli yeni dokunmatik ekrana dogru indirin.

290 80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect
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11. On panelin kenarlarina yiizeyden disan gikana kadar sikici bastirin.

12. Tiim vidalan takmaya baslayin. Bunlar dokunmatik ekrana ¢ok sikarak takmayin.

Gerekirse vidayi yuvaya yerlestirmek igin 6n panelin vida deligi yanindaki
kenarina bastirin.
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13. CNC en ust kenarinda olana dek CNC'nin alt kenarini kaldirin. Bkz. Sekil 45.

14. Dokunmatik ekranla arasinda yaklasik 1 mm bosluk kalana kadar dokunmatik ekranin kenarlarini
on panele bastirn.

Sekil 45

15. Tdm vidalan 1.1 Nm'de sikarken yaklagik 1 mm boslugu koruyun. Diger vida deliklerine erismek
icin CNC'yi diger kenarlarina dogru gevirin.

16. Dokunmatik ekran ile dahili CNC arasina USB kablosunu ve video kablosunu takin ve gli¢
konektoriinli dokunmatik ekrana baglayin.

17. Sar/siyah gui¢ konektor telleri Uzerine bir kablo kelepgesi takin.
18. (Sadece model numarasi 090198) USB kablosu izerine bir kablo kelepgesi takin.

19. Kablolar kablo klipsinden gegirin.

292 80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect
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Sekil 46 - Kablolari 090198 model numarasina takin (495,3 mm/19.5 in¢ dokunmatik ekran)
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sekil 47 - Kablolar 090185 model numarasina takin (469,9 mm/18.5 ing dokunmatik ekran)
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USB kablosu

Kablo
kelepgesi

Gii¢ konektori
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20. Arka mahfazay1 6n panele takin. Bkz. Arka mahfazay: takma sayfa 2883.
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Dahili CNC'yi degistirme

1. Arka mahfazayi gikartin. Bkz. Arka mahfazayi ¢ikartma sayfa 280.

2. Dahili CNC'den tiim kablolari ve HASP yazilim anahtarini gikartin.

Dahili CNC’nin degistiriimesinde kullanmak iizere HASP yazilim

anahtarini saklayin.

Gii¢ terminali ve kablo demeti

PCB veya EtherCAT konektoriine EtherCAT
kablosu

DVI kablosunu dokunmatik ekrana - Sadece
090185 model numarasi (469,9 mm/18.5 in¢
dokunmatik ekran)

Arka G/C paneline kablosuz anten kablolari

0 N o

9

HDMI kablosunu dokunmatik ekrana - Sadece
090198 model numarasi (495,38 mm/19.5 ing
dokunmatik ekran)

HASP yazilim anahtan (list konektér)
Arka USB konektoriine USB (alt konektor)
Arka G/C paneline Ethernet kablosu
On USB konektériine USB kablosu

10 Dokunmatik ekrana USB kablosu

EDGE Gonnect

Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N
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9. #2 Phillips® yildiz tornavida kullanarak
montaj plakasinin yanlarindaki vidalari
cikarin.

6. Dahili CNC'yi montaj plakasindan
cikartin.

7. Yeni dahili CNC'yi, kablosuz
konektorler arka G/C paneline dogru
olacak sekilde montaj plakasina takmak
igin vidalari kullanin.

8. Montaj plakasini 6n panel takimina
takin. ?
|
3 pimin hepsini taktiginizdan emin olun. | 9
I

9. Montaj plakasina vidalar takin.
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10. Dahili CNC'ye tiim kablolari ve HASP yazilim anahtarini baglayin.

adim 2 295. sayfada asamasinda baglantisini kestiginiz ayni HASP yazilim
anahtarini kullanmalisiniz.

1 -
5
6
9
- (®
1 G terminali ve kablo demeti 5 HDMI kablosunu dokunmatik ekrana - Sadece
2 PCB veya EtherCAT konektdriine EtherCAT 090198 model numaras (495,3 mm/19.5 ing

dokunmatik ekran)
kablosu
HASP yazilim anahtari (list konektdr)
Arka USB konektoriine USB (alt konektér)
Arka G/C paneline Ethernet kablosu
9 On USB konektdriine USB kablosu

10 Dokunmatik ekrana USB kablosu

3 DVl kablosunu dokunmatik ekrana - Sadece
090185 model numarasi (469,9 mm/18.5 in¢
dokunmatik ekran)

0 N O

4 Arka G/C paneline kablosuz anten kablolar

11. Arka mahfazayi 6n panel takimina takin. Bkz. Arka mahfazay: takma sayfa 283.

298 80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect
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Giic dagitim veya donanim operator konsolu PCB’sini degistirme

1. CNClyi kapali (OFF) konumuna getirin.
2. Giig kablosunun CNC ile baglantisini kesin.
3. Vidalan sag arka erisim panelinden g¢ikartin.

4. Sag arka erisim panelini gikartin.

EDGE Connect  Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N 299
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5. PCB'den tim kablolar c¢ikartin.

6. PCB'den tiim vidalari gikartin.

7. Pimlerden PCB'yi ¢ikartin.

EDGE Gonnect

Yiikleme ve Montaj Kilavuzu

80934N
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8. Yeni PCB'yi 6n panel takimina takin.

3 pimin hepsini taktiginizdan emin olun.

9. Viday takin.

10. Mavi EtherCAT kablosunu (arka G/C
panelinden) PCB'nin ¢ikis (OUT)
konektoriine takin.

11. Sari EtherCAT kablosunu (dahili CNC'den)
PCB'nin giris (IN) konektériine takin.

12. Diger tiim kablolari PCB'ye takin.
13. Sag arka erisim panelini takin.

14. Gug kablosunu CNC'ye takin.

EDGE Connect  Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N 301
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Giic diigmesini degistirme

1. Arka mahfazayi ¢ikartin. Bkz. Arka mahfazayi ¢ikartma sayfa 280.
2. Gug digmesi konektérint PCB'den gikartin.
3. Gig digmesinden somunu gikartin.

4. Gic diugmesi ve telleri delikten gegirin.

5. Yeni glic diigmesini delige takin.

6. Somunu tellerin lizerine yerlestirin ve gli¢ dligmesini
1,4 N:m sikin.

7. Gig digmesi konektorini PCB'ye baglayin.
8. Telleri kablo klipsinden gegirin.

9. Arka mahfazayi 6n panel takimina takin.
Bkz. Arka mahfazayi takma sayfa 283.

302 80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect
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On USB konektirii degistirme

1. Arka mahfazayi gikartin. Bkz. Arka mahfazayi ¢ikartma sayfa 280.
2. On USB konektor kablosunu dahili CNC'den gikartin.

3. USB konektoriin 6nlinden somunu ve contayi gikartin.

4. Yeni USB konektoriu delige takin.

5. Contayi ve somunu USB konektoriiniin 6niine takin ve somunu 3,4 N'-m sikin.

EDGE Connect  Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N 303
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6. USB kablosunu dahili CNC'ye takin.

EDGE Gonnect

Yiikleme ve Montaj Kilavuzu

80934N

sekil 48 - Model numarasi 090198 (495,3 mm/19.5 in¢ dokunmatik ekran)

7. Kabloyu kablo klipsinden gegirin.
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sekil 49 - Model numarasi 090185 (469,9 mm/18.5 in¢g dokunmatik ekran)

[ N

8. Arka mahfazayi 6n panel takimina takin. Bkz. Arka mahfazay: takma sayfa 283.
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Baglatma veya durdurma svi¢ takimini degistirme

Bu prosediirde sadece baslatma diigmesi gosterilir. Durdurma diigmesini degistirmek igin ayni
proseduri uygulayabilirsiniz. Tellerin yerini degistirmemek i¢in her seferinde bir diigmede islem
yapin. Bu diigmeler, kablo demeti ile birlikte gelmez.

1. Arka mahfazayi gikartin. Bkz. Arka mahfazayi ¢ikartma sayfa 280.

2. Tel pimlerini svig¢ blogunda tutan vidalari gevsetin.

3. Telleri svig¢ blogundan ¢ikartin.

Sekil 50 - 090198 model numarasindaki tel baglantilan (495,3 mm/19.5 ing dokunmatik ekran)
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sekil 51 - 090185 model numarasindaki tel baglantilan (469,9 mm/18.5 ing dokunmatik ekran)

: ———— : |
o) 9 o
BU———E
(e[ o -
®) ®)

5. Svig blogunu gikartin.
6. Plastik somunu cikartin.
7. Digmeyi cikartin.
8. Yeni diigmeyi takin.
Dugme-ijzerindeki tst (TOP)
isaretinin dokunmatik ekrana

doniik oldugundan emin
olun.

Diigmenin konumuna
kilitlendiginden emin olun.

9. Plastik somunu takin ve 0,7 N-m
sikin.
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10. Svig blogunu takin.
11. Svig bloku tzerindeki mandali saga itin.

12. Tel pimlerini svig bloguna takin ve vidalari sikin.

>

[ sTop | [sTART |

c

\\/W
]

g o

L BLK
Etiket Tel rengi Sinyal J6 pim numarasi
Siyah (BLK) Baslatma diig ort 1A
BASLAT
Yesil (GRN) Baslatma diig 1B
Siyah (BLK) Durdurma diig ort 2A
STOP
Gri (GRY) Durdurma diig 2B

13. Arka mahfazayi 6n panel takimina takin. Bkz. Arka mahfazay: takma sayfa 283.

Potansiyometreleri ve kablo demetlerini degistirme

Potansiyometreler, kablo demetine takili gelir.
1. Arka mahfazayi gikartin. Bkz. Arka mahfazayi ¢ikartma sayfa 280.

2. PCB'de J5'den konektorii sokiin.

308 80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect
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Sekil 52 - Model numarasi 090198 (495,3 mm/19.5 ing dokunmatik ekran)
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$ekil 53 - Model numarasi 090185 (469,9 mm/18.5 ing dokunmatik ekran)
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5. Her potansiyometreden somunu ve kilit pulunu ¢ikartmak igin 1/2 ing anahtar kullanin.
Yiikleme ve Montaj Kilavuzu

3. Sabitleme vidalarini bir tam tur gevsetmek igin 5/64 ing Allen® anahtar kullanin.

4. Dugmeyi gikartin.
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. Kablo demeti ve potansiyometreleri gikartin.

N

Yeni potansiyometreleri takin.

Potansiyometre tizerindeki ¢ikintinin 6n paneldeki delige geldiginden
emin olun.

8. Her potansiyometreye kilit pulunu ve somunu takin ve somunu 1,4 N'-m sikin.
9. Telleri kablo klipsine takin.
10. J5'i baglayin.

11. Her potansiyometre saftini durana kadar saat yoniinde (CNC'nin arkadan gériinimde) gevirin.

12. Arka mahfazayi 6n panel takimina takin. Bkz. Arka mahfazay: takma sayfa 283.

13. Dugmeleri gosterildigi gibi potansiyometre saftlarina takin.

14. Diigmeleri yaklasik 1 mm 6n panelden uzaklastirin ve sabitleyen vidalari takin.

Bu sayede dugmelerin boyayi ¢izmesi engellenir.
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Gok pozisyonlu salteri degistirme

Cok pozisyonlu salter, kablo demeti ile birlikte gelmez.

1. Salter ile birlikte gelen donanimi atin.

2. Arka mahfazayi gikartin. Bkz. Arka mahfazayi ¢ikartma sayfa 280.
3. Cok pozisyonlu salterin arkasindaki 3 teli sokun.

4. Cok pozisyonlu salterin 6niinden somunu ¢ikartin.

5. Cok pozisyonlu salteri delikten gikartin.

EDGE Connect  Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N an
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6. Yeni gok pozisyonlu salteri takin.

Cok pozisyonlu salter Uzerindeki ¢gentigin delikteki isaretle hizalandigindan
emin olun.

7. Cok pozisyonlu salterin 6niine somunu takin ve 1,4 N:-m sikin.

312 80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect



8. Cok pozisyonlu saltere 3 teli baglayin.

ORG |[BLK |WHT

[BOT| [CEN| [TOP|

Parga Degistirme

Etiket Tel rengi SIE] J6 pim numarasi
BOT (alt terminal) Turuncu (ORG) Kaldirma svigi yukari 7B
CEN (orta terminal) Siyah (BLK) Kaldirma svici ortak 7A
TOP (ust terminal) Beyaz (WHT) Kaldirma svigi alt 8B

9. Arka mahfazayi 6n panel takimina takin. Bkz. Arka mahfazay: takma sayfa 283.

EDGE Connect  Yiikleme ve Montaj Kilavuzu
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Joystick'i degistirme

Joystick, kablo demeti ile birlikte gelmez.
1. Arka mahfazayi gikartin. Bkz. Arka mahfazayi ¢ikartma sayfa 280.

2. Arka G/C paneli gikartmak igin yukari ve sonra disari dogru ¢ekin. Dokunmatik ekrana dogru
egin. Konektorlere veya kablolara zarar vermemeye dikkat edin.

Sekil 54 - Model numarasi 090198 (495,3 mm/19.5 ing dokunmatik ekran)
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sekil 55 - Model numarasi 090185 (469,9 mm/18.5 ing dokunmatik ekran)

3. Joystick'i gikartin. Bkz. Sekil 56 316. sayfada veya Sekil 57 317. sayfada.

4. Konektorleri svig blogundan sokiin.

315

Yiikleme ve Montaj Kilavuzu 80934N

EDGE Gonnect



Parga Degistirme

Sekil 56 - Joystick'i 090198 model numarasindan cikartin (495,3 mm/19.5 ing dokunmatik ekran)

1 Siyah plastik somunu gikartin.
2 Joystick'i ve svig blogu takimini gikartin.

3 Konektorleri sokiin.

316 80934N Yiikleme ve Montaj Kilavuzu EDGE Connect
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Sekil 57 - Joystick'i 090185 model numarasindan ¢ikartin (469,9 mm/18.5 in¢ dokunmatik ekran)

ey

.

1 Svig bloku lizerindeki mandali sada itin ve svig
blogunu gikartin.

2 Siyah plastik somunu gikartin.
Joystick'i gikartin.

4 Konektorleri sokin.

9. Telleri yeni joystick tzerindeki svig bloguna baglayin. Bkz. Sekil 58.

Joystick, yeni kablo demeti ile birlikte gelmez. adim 4 315. sayfada
asamasinda soktligliniiz ayni konektorleri kullanmalisiniz.

6. Yeni joystick'i ve svig blogunu 6n panel takimina takin.

7. Siyah plastik somunu takin ve parmaklarinizla sikin. Somunu ¢ok fazla sikmayin.
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Sekil 58 - Yeni joystick'i takin

Her taraf igin siyah tel sagdaki pime ve renkli tel soldaki

pime gider.
Tel rengi Sinyal J6 pim numarasi
Siyah (BLK) Joy yukari ort 3A
Beyaz (WHT) Joy yukari 3B
Siyah (BLK) Joy sol ort 5A
Mavi (BLU) Joy sol 5B
Siyah (BLK) Joy asag ort 4A
Kahverengi (BRN) Joy asag 4B
Siyah (BLK) Joy sag ort 6A
Mor (VIO) Joy sag 6B

8. Arka G/C panelini takin.

9. Arka mahfazayi 6n panel takimina takin. Bkz. Arka mahfazay: takma sayfa 283.
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Donamim operator konsolu kablo demetini degistirme

1. Arka mahfazayi ¢ikartin. Bkz. Arka mahfazayi ¢ikartma sayfa 280.
2. PCB'de J6'dan konektori sokin.
3. Telleri baslat ve durdur diigmelerinden ¢ikartin.
4. Telleri gok pozisyonlu salterden gikartin.
5. Telleri joystick svi¢ blogundan ¢ikartin.
Joystick tellerine erismek igin joystick’i 6n panel takimindan ¢ikartmaniz

gerekebilir. Bkz. 314. sayfadaki Joystick'i degistirme konusunun adim 2
adimu.

sekil 59 - Model numarasi 090198 (495,3 mm/19.5 ing dokunmatik ekran)
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sekil 60 - Model numarasi 090185 (469,9 mm/18.5 ing dokunmatik ekran)

15 Parga Degistirme
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6. Telleri kablo klipsinden ¢ikartin.

7. Yeni telleri joystick svi¢ bloguna baglayin.

Sekil 61 - 005715 parga numarasina sahip joystick igin svi¢ blogu

Her taraf igin siyah tel sagdaki pime ve renkli tel soldaki
pime gider.
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Sekil 62 - 005644 parga numarasina sahip joystick igin svi¢ blogu

BLK

BLK BLU

WHT

S

Her taraf igin siyah tel pim 4'e ve renkli tel pim 3’e gider.

Etiket

BRN

BLK VIO

Sekil 63 - 005715 ve 005644 icin pim ¢ikiglar

(sadece 005644) Tel rengi Sinyal J6 pim numarasi
1 Siyah (BLK) Joy yukari ort 3A
Beyaz (WHT) Joy yukan 3B
4 Siyah (BLK) Joy sol ort 5A
Mavi (BLU) Joy sol 5B
3 Siyah (BLK) Joy asag ort 4A
Kahverengi (BRN) Joy asag 4B
2 Siyah (BLK) Joy sag ort 6A
Mor (VIO) Joy sag 6B

322
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8. Cok pozisyonlu saltere telleri baglayin.

ORG |[BLK |WHT

[BOT| [CEN| [TOP|

Etiket Tel rengi Sinyal J6 pim numarasi
BOT Turuncu (ORG) Kaldirma svigi yukan alt 7B
CEN Siyah (BLK) Kaldirma svigi ortak merkez 7A
TOP Beyaz (WHT) Kaldirma svigi asag) st 8B
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9. Telleri baglat ve durdur digmelerine baglayin ve vidalar sikin.

° AR CH
N Ry
P
- Z2\
=
TV ;
U/ T
BLK BLK
Etiket Tel rengi Sinyal J6 pim numarasi
Siyah (BLK) Baslatma diig ort 1A
BASLAT
Yesil (GRN) Baslatma diig 1B
Siyah (BLK) Durdurma diig ort 2A
STOP
Gri (GRY) Durdurma diig 2B

10. Telleri kablo klipsinden gegirin.
11. Konektdri PCB'de J6'ya takin.

12. Arka mahfazayi 6n panel takimina takin. Bkz. Arka mahfazay: takma sayfa 283.
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Arka G/G paneli degistirme

1.

2.

3.

. Arka G/C panelinden USB

. 12 VDC konektoriin 6niinden

. Arka G/C panelinden

Arka mahfazayi ¢ikartin. Bkz. Arka mahfazayi ¢ikartma sayfa 280.
USB kapak takimini gikartin.
USB konektoriin 6ntinden somunu

ve contay gikartin.

konektéri gikartin.

Y

40!

g’

. Kablosuz konektorlerin her

ikisinin 6nlinden somunu

ve kilit pulunu gikarin. Kablosuz konektérler
12 VDC konektor

. Arka G/C panelinden

kablosuz konektorleri gikartin.

somunu ve contayi gikarin.

12 VDC konekt6ri gikartin.
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10.

1.

12.

13.

14.

1.

16.

17.

18.

19.

Arka G/C paneli gikartmak igin yukari ve sonra disari dogru gekin. Dokunmatik ekrana dogru
gevirin. Konektorlere zarar vermemeye dikkat edin.

Ethernet ve EtherCAT
konektorlerinden 4 somunu
cikartin.

Arka G/C panelinden Ethernet
ve EtherCAT konektorlerini
cikartin.

Yeni arka G/C paneline Ethernet Y A&"‘Q

ve EtherCAT konektorlerini 0 “
takin. S \ ’

Konektorlere 4 somunu takin. e
Bunlari 0,7 N-m sikin.

A

On panel takimina yeni arka
G/C panelini takin.

Arka G/C paneline 12 VDC konektori takin.

Contayi ve somunu 12 VDC konektériin 6niine takin ve somunu 1,4 N-m sikin.

Arka G/C paneline kablosuz konektorleri takin.

Kilit pulunu ve somunu her iki kablosuz konektoriin 6niine takin ve somunu 1,1 N-m sikin.

Arka G/C paneline USB konektoriini takin.
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Parga Degistirme

20. Contayi ve somunu USB konekt6riintin 6niine takin ve somunlari 3,4 N-m sikin.
21. USB kapak takimini takin.

22. Arka mahfazay! 6n panel takimina takin. Bkz. Arka mahfazayi takma sayfa 283.

Arka USB konektorii degistirme

1. Arka mahfazayi ¢ikartin. Bkz. Arka
mahfazay ¢ikartma sayfa 280.

2. Dahili CNC'den arka USB
konektdriine giden USB kablosunu
cikartin.

3. USB konektdriin 6niinden somunu
ve contayi gikartin.

4. Arka G/C panelinden USB
konektéri gikartin.

40!

5. Arka G/C paneline yeni USB
konektoriinii takin.

g,l

\ o 7\
N

@

6. Contayi ve somunu USB
konektoriinltin 6nline takin ve
somunu 3,4 N-m sikin.

7. USB kablosunu dahili CNC'ye takin.

Sekil 64 - Model numarasi 090198 (495,3 mm/19.5 in¢ dokunmatik ekran)

s
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sekil 65 - Model numarasi 090185 (469,9 mm/18.5 in¢g dokunmatik ekran)

®

:

= T o0
lom©ﬁ_@_ﬁ©mmﬁg© oL O
%" OO O
©) O = 3 o \-/ O
'M o ® o o ® o »

8. Kabloyu kablo klipsinden gegirin.

9. Arka mahfazayi 6n panel takimina takin. Bkz. Arka mahfazay takma sayfa 283.
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Ethernet veya EtherCAT konektdriinii degistirme

Bu prosediirde her iki konektér de gosterilir.
1. Arka mahfazayi gikartin. Bkz. Arka mahfazayi ¢ikartma sayfa 280.

2. Arka G/C paneli gikartmak igin yukari ve sonra disari dogru ¢ekin. Dokunmatik ekrana dogru
¢evirin. Konektoérlere zarar vermemeye dikkat edin.

3. Degistirdiginiz konektoriin arkasindan kabloyu ¢ikartin.
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Parga Degistirme

4. Konektoriin arkasindan
2 somunu ¢ikartin.

5. Yeni konektori takin.

6. 2 somunu takin. Bunlari
0,7 N'm sikin.

7. Mavi kabloyu, PCB'de
EtherCAT konektdriine takin.
Kirmizi kabloyu dahili CNC'de
Ethernet LAN konekt6riine
takin.

8. Arka G/C panelini takin.

9. Arka mahfazayi 6n panel
takimina takin. Bkz. Arka
mahfazayi takma sayfa 283.
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Pargalar

Parca degistirme ile ilgili talimatlar igin, bkz. Parca Degistirme, sayfa 279.

Dahili EtherCAT kablolari

Parca

numarasi Modeli Renk Uzunluk Miktar
223503 EDGE Connect TC Mavi 0,583 m 1
223504 EDGE Connect TC Sar 0,36 m 1
223505 EDGE Connect TC Kirmizi 0,23 m 1

Dokunmatik ekran kablolari

Parca

Modeli Kablo tipi Uzunluk Miktar
numarasi
223474 EDGE Connect TC USB 0,30 m 1
223475 EDGE Connect TC - Video DVI-D 0,61 m 1

Sadece model numarasi 090185
(18.5 in¢ dokunmatik ekran)

223740 EDGE Connect TC - Video HDMI 0,30 m 1
Sadece model numarasi 090198
(19.5 in¢ dokunmatik ekran)
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Mahfaza ve donanim

Parca .
numarasi Modeli Aciklama Ry
101378 EDGE Connect TC - Arka mahfaza 1
Sadece model numarasi 090185
(18.5 in¢ dokunmatik ekran)
101467 EDGE Connect TC - Arka mahfaza 1
Sadece model numarasi 090198
(19.5 in¢ dokunmatik ekran)
428633 EDGE Connect TC Takim: Plastik kablo klipsleri (13)
428634 EDGE Connect TC Takim: Vidalar
On panel ve arka G/G panel parcalan
Parca numarasi  Modeli Aciklama Miktar
104827 EDGE Connect/EDGE Connect TC | Zincir takimli USB kapagi 1
223244 EDGE Connect/EDGE Connect TC Kablolu ve bélmeli USB panel montaji 1
konektor, 0,5 m
223501 EDGE Connect/EDGE Connect TC Kablosuz anten uzatma kablosu, 0,18 m | 1
228445 EDGE Connect/EDGE Connect TC Ethernet konektori 1
229736 EDGE Connect/EDGE Connect TC | Kablo demetli glic digmesi 1
229762 EDGE Connect/EDGE Connect TC | Contali arka G/C paneli 1
(konektér icermez)
428631 EDGE Connect/EDGE Connect TC = Takim: 12 VDC gii¢ kaynagi (1), yeniden
baglanabilir AC konektérii (1), AC
kablosu (1) ve 120 V fisi (1)
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Pargalar

I pargalar
i Modeli Aciklama Miktar
numarasi
229728 EDGE Connect/EDGE Connect TC 12 VDC kablo demetli glig girisi 1
229827 EDGE Connect TC Operator konsolu PCB 1
229840 EDGE Connect/EDGE Connect TC Dahili CNC 1
Not: Yedek dahili CNC'de kullanmak (izere
HASP yazilim anahtarinin baglantisini
kusurlu dahili CNC'den kesin ve bu
anahtari saklayin.
428632 EDGE Connect/EDGE Connect TC - | Takim: 469,9 mm (18.5 ing)
Sadece model numarasi 090185 dokunmatik ekran (1), DVI kablosu (1),
(18.5 in¢ dokunmatik ekran) USB kablosu (1), vidalar (9)
428652 EDGE Connect/EDGE Connect TC HASP yazilim anahtari 1
428765 EDGE Connect TC - Takim: 495,83 mm (19.5 ing)
Sadece model numarasi 090198 dokunmatik ekran (1), HDMI kablosu (1),
(19.5 in¢ dokunmatik ekran) USB kablosu (1), vidalar (9),
kablo kelepgeleri (2)

Operator konsolu parcalar

i Modeli Aciklama Miktar
numarasi
005688 EDGE Connect TC Durdurma svig takimi (kirmizi) 1
005689 EDGE Connect TC Baslatma svig takimi (yesil) 1
005715 EDGE Connect TC Joystick 1
104827 EDGE Connect/EDGE Connect TC | Zincir takimli USB kapagi 1
108861 EDGE Connect TC Potansiyometre dugmesi, 24,8 mmcap | 1
223244 EDGE Connect TC Kablolu ve bdlmeli USB panel montaji 1
konektori, 0,5 m
229727 EDGE Connect TC Cok pozisyonlu salter igin kablo demeti, | 1
baslatma ve durdurma diigmeleri ve
joystick
229729 EDGE Connect TC Kablo demetli potansiyometreler 2
229736 EDGE Connect TC Kablo demetli gti¢ diigmesi 1
428635 EDGE Connect TC Takim: Gok pozisyonlu salter (1) ve
somun (1)
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Opsiyonel aksesuarlar

Kablosuz anten uzatma kablolar

T Modeli Uzunluk Miktar
numarasi

223250 EDGE Connect 0,30 m 1
223251 EDGE Connect 3,1m 1

Ethernet ve EtherCAT hdlmeli konektor

Parca

numarasi

208367 EDGE Connect 1

Montaj opsiyonlan

s Modeli Aciklama Miktar
numarasi
104844 EDGE Connect EDGE Connect igin duvar montaji 1
104845 EDGE Connect EDGE Connect i¢in DIN ray montaiji 1
428636 EDGE Connect TC Takim: EDGE Connect TC igin vidali (4)

arka veya rezervuar montaj destegi (1)

USB’deki kullanma kilavuzlari

R Modeli Miktar

numarasi

428628 EDGE Connect/EDGE Connect TC 1
EtherCAT PCB testi

Parca

Modeli Miktar
numarasi

428715 EDGE Connect TC 1

* Bir EDGE Connect CNC'ye Powermax® veya MAXPRO® baglamak istiyorsaniz, ag Uzerindeki bir siirtici G/C
veya bir G/C modull tizerinden bir ayrik baglant kurun.
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Harici EtherCAT kablolan

Kesme sisteminde kullanilan tim EtherCAT kablolarinin EtherCAT kablosu, sayfa 36
(EDGE Connect) veya EtherCAT kablosu, sayfa 43 (EDGE Connect TC) sayfalarinda verilen

kurallara uygun olmasi gerekir.

Tum Hypertherm kablolari bu kurallara gére Uretilmis ve burada listelenmistir.

Parca numarasi Uzunluk Miktar
223506 0,3m 1
223507 0,6 m 1
223508 | 1,6m | 1
223672 25m 1
223509 3m 1
223510 | 6 m | 1
223511 75 m 1
223512 10 m 1
223513 | 15 m | 1
223514 22,5 m 1
223515 30m 1
223516 | 45 m | 1
223517 60m 1
223714 75 m 1
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EtherCAT siiriiciileri ve G/G modiilleri

Desteklenen EtherCAT stiriiciileri ve G/C modidillerinin listesi igin EDGE Connect CNC'lerin
Destekledigi EtherCAT Cihazlari Uygulama Notu’na (809660) bakin. Teknik belgelere
www.hypertherm.com/docs adresinden ulasabilirsiniz.

Bir EDGE Connect CNC'ye Powermax® veya MAXPRO® baglamak
istiyorsaniz, ag Uzerindeki bir stiricti G/C veya bir G/C modiilt Uzerinden
bir ayrik baglanti kurun.
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Devre Semalar

Asagidaki semalar EDGE Connect ve EDGE Connect TC urunlerinin baglanti semalaridir.
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EDGE Connect CNC baglanti semasi (Sayfa 1 /1)

I

IEC C13

Il

108842
Yeniden baglanabilir fis |:

L _____ )
Metal mahfaza

4286311
Giug kaynag takimi

e N

N
(]
AC, 12 VDC gii¢ kaynagina

l 223250 0,3 m

Not 6'ya bakin.

5,5 mm O.D. X 2,5 mm I.D. fig
(Switchcraft 760K)

]

Birincil 12 VDC giris
Not 1 ve 2'ye bakin.

127501 CPU

| 9 1m
m
00U { L
— L — ool 14 bl s—
NEMA 5-15-P fig IEC C13 100-240 VAC 1 gap
c | C14 yuvasi
L
C
<
M_-F: DVI-D, monitére
RP-SMA tip, béimeli montajli Not 3'e bakin.
koaksiyal uzatma kablosu 498652 HASP usB

EDG_!E Connect CNC
Ustten goriiniim

223251 3 m

o, [

EDGE Connect CNC

Alttan griiniim Somunlu EMI sasi M6 saplamasi

\

i Anten

— 7
I HDMI, monitére
_ . :[B] Not 3'e bakin.
I RP-SMA tip, bdlmeli montajli
koaksiyal uzatma kablosu
223250 0,3 m
| 2232513 m
Not 6 ve 7'ye bakin.

b—————————————

Notlar:
1. 12 VDC giiciint, A VEYA B konumuna baglayin, her ikisine de baglamayin.
m A = Kilitli silindirik fis ile 12 VDC giris (Switchcraft 760K)
m B = Vida terminal blogu ile alternatif yontemle 12 VDC giris.
2. Konum A ve B, 12 VDC giris igindir. Higbir cihaza ¢ikis glicti kullanmayin.
3. DVI-D veya HDMI tip monitor baglayin.

4. Monitor gereksinimleri: 1366 X 768 ¢ozunrliik, dokunmatik ekranda
en az 47 cm (18.5 ing) diyagonal boyut. Bkz. Monitér sayfa 32.

9. Agma/kapatma digmesi ve kablosu, OEM temin eder. Gereksinimler:

m  SPST, anlik, altin plakal kontaklar

= Minimum 0,33 mm?2 muhafazali biikiilmis ¢ift kablo kullanin.
5 m maksimum uzunluk.

m  Kablo muhafazasini svi¢ ucunda sasiye sonlandirin.
6. Kablosuz antenleri metal mahfazanin tamaminin disina yerlestirin.

7. Bolmeli konektorlerin, metal mahfazaya elektrik baglantilarinin yapildigindan
emin olun.

=i

[
Catbe F/UTP
Sasi
CGEEEED GEEED GENED GEEEED T
Bolmeli konektor

208367

ﬁ Not 7'ye bakin.
T Ofis LAN'ina

Catbe F/UTP

8. Sinyal zayiflamasini azaltmak igin daha kisa kablo uzunluklari kullanin.
Kablolarin uyumlulugunu ve dayanikliigini yerinde test edin. Maksimum
uzunluklar:

m  USB kablosu: 5 m

m  DVI-D kablosu: 5 m

m  HDMI kablosu: 5 m

m  Anten koaksiyal uzatma kablolari: 3 m

3,81 mrﬁ terminal blogu,
1,31 mm2-0,08 mm? tel alabilir.

——q

Metal mahfaza

CNC agma/kapama

(Alternatif 12 VDC giris
Not 1 ve 2'ye bakin.

ll
EtherCAT kablosu

Bolmeli konektor
208367
Not 7'ye bakin.

1. EtherCAT yedegine

EtherCAT kablosu

digmesi
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EDGE Connect TC CNC baglanti semasi (Sayfa 1/ 3)

On
Ipertherms
EDGE Compect
( h
Dokunmatik ekran

N J

jE ©
Mavi LED’li CNC hizl agma/ \ >|z Gezinme hizi
kapatma diigmesi Baglat
Yukari/asag digmesi

USB

Durdur

Antenler <]

o)))

Geri
©
5 s
(@) @
(@) (®)]
(@)
® ®
® ®
(@)
(@) ®
o
& °
\ ©

340

IEC C13

108842
Yeniden baglanabilir fis |:

2m

.
T~

]

NEMA 5-15-P fis

il |

| °
°
.

e AC, 12 VDC giig kaynagina -
00U}

428631 |
Gig kaynagi takimi I

\

\

IEC C13

100-240 VAC 1 cap
C14 yuvasi

5,5 mm O.D. X 2,5 mm L.D. fis
(Switchcraft 760K)

\
usB \EMI sasi M6 vidasi

Makine gergevesine
Bkz. Onerilen topraklama ve ekranlama
sayfa 55.

@ 1. EtherCAT yedegine

EtherCAT kablosu

Ofis LAN'ina

Catbe F/UTP (Opsiyonel, OEM'in temin ettigi kablo)
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EDGE Connect TC CNC baglanti semasi (Sayfa 2 / 3)

223475 DVI-D 0,6 m

223504 Cat5e 0,35 m sari EtherCAT

| |
| |
| |
r | 428632 SADECE model numarasi R , N
| SADECE model numarasi 090185 igin 090185 (18.5 ing |
Analog VGA : 47 cm (18.5 ing) dokunmatik ekran dokunmatik ekran) : 4 BLU
(Ku||an||m|yor) | 0,3 m USB kablosu i(;erir | R 3 WHT o) o)
I 0,6 m DVI-D kablosu igerir I Bio2 1tk 8 0
[ | oo
. | | \\D% oo
(G b—_ e 33 22
Ekran OSD uzak 428765 - s2| 220827
portu SADECE model numarasi 090198 icin 223474 USB A-B vov |PWR = §§ PCB takimi:
(Kullanilmiyor) 49,5 cm (19.5 ing) dokunmatik ekran usB 0,3m d@'@T@B : t@ —%>>> = §§ Operat6r konsolu
0,3 m USB kablosu igerir N Deai2v 33
0,3 m HDMI kablo igerir (7501 CPU sgI3 l 22
Dokunmatik ekrana ) oo
7 <KL = o
Ekran OSD pandatif A os
portu 2
12VDC HDMI e, > o >
= Z N ~ Lo} >
o | T,
— < =
588 af 8 3838
i = :
)) On panele X294 M g Y g 0 LED
NS = 093244 USB A-A M-F =5s . Q Q ¢ Q
| (<] 5] @ o ©
05m 01._ TP3  TP1  TP2 TP4ATPS
[ ] 104827 Zincirli toz kilifi T TEST POINTS
= ON/OFF IS PASSED THROUGH TO CPU
5,5 mm O.D. X 2,1 mm LD. fig % |
223740 HDMI 0,3 J1 L J6 JS
o m Il = =\ o [PoweER OP PANEL | [SPEED ONC/PgFF 6
’ X — SWITCHES POTS
SADECE model numarasi 090198 L A 1 + SWITCH|
(19.5 in¢ dokunmatik ekran) /
Yedek 12V gti¢ ¢ikisi 0,7 A,
by 50 C°de maksimumda.
B 1 1,31 mm2-0,08 mm? tel
A (yay terminaller) kullanin
(223501 Koaksiyal uzatma M-F 0,17 m
229728 12 V kabl i
223505 Cat5e UTP, 0,22 m kirmizi LAN 9728 ablo demet
RJ45-RJ45
boimeli konektor 223501 Koaksiyal uzatma M-F 0,17 m "
11 /
Anton 223503 Cat5e 0,53 m mavi EtherCAT 229728 12 V kablo demeti pim cikisi
Anten Q Q J1 pimi | Tel rengi Sinyal Etiket
1A Siyah DC-IN ortak
konektor 2A Siyah Ekran DC genel =i
5,5mm O.D. X 2,5 mm LD. Jak\ 2B Sar Ekran +12 V Ekran
1+=
3A Siyah CPU-1 ortak 8652
; 3B Sar CPU-2 +12V BizE
~ / / // . - . cT:l 3 E
o =1 / = // 4A Beyaz CPU-3 gug¢ digmesi < z;
YEL CENTER ° L ?’ ° 4B Mavi CPU-4 gii¢ diigmesi | CPU -
BLK SLEEVE 4 Etherefr~
COMMON ﬂZVDC // p— /
=< ‘
I S ) Arka G/C paneli
12 VDC giris_| @ @ 223244 USB A-A M-F 0,5 m 229736
Sayfa 1'e bakin, Gii¢ 104827 Zincirli toz kil ' Mavi LED'li CNC hizli
kaynagi takimi agma/kapatma dugmesi
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EDGE Connect TC CNC baglanti semasi (Sayfa 3 / 3)

005644 Joystick

SADECE 090185 model numarasinda

(18.5 in¢ dokunmatik ekran)
bulunan orijinal ekipman

Joystick 005715 ile degistirildi

005715 Joystick

342

229727 G/C kablo demeti pim cikisi

J6 pimi Tel rengi Sinyal Etiket
1A Siyah (BLK) Baslatma diig ort
1B Yesil (GRN) Baslatma dug START
2A Siyah (BLK) Durdurma diig ort

STOP
2B Gri (GRY) Durdurma diig
3A Siyah (BLK) Joy yukari ort ]
3B Beyaz (WHT) Joy yukari
4A Siyah (BLK) Joy asagy ort 3
4B Kahverengi (BRN) Joy asag
5A Siyah (BLK) Joy sol ort 4
5B Mavi (BLU) Joy sol
6A Siyah (BLK) Joy sag ort 0
6B Mor (VIO) Joy sag
7A Siyah (BLK) Kaldirma svigi ortak CEN
7B Turuncu (ORG) Kaldirma svigi yukari BOT
8B Beyaz (WHT) Kaldirma svici alt TOP

Gezinme hizi
potansiyometresi

ORG 3.3V
BLK COMMON ,

WHT WIPER

—— COMMON

(@]
m
2

BOT
ORG

428635 Cok pozisyonlu
salter takimi
Kaldir/indir

229727 Svig G/C kablo demeti

Kesim hizi
potansiyometresi

ORG 3.3V
BLK COMMON ‘

WHT WIPER

BLK COMMON 5

005688 Kirmizi

basmali diigme svici

Durdur

229729 Kablo Demeti (hiz potansiyometreleri igerir)

BLK COMMON 5

005689 Yesil
basmali diigme svici
Baslat

0 0
N 5
0z s | 9220827
3 §§ PCB takimi:
“ e |  Operatdr konsolu
oo (EtherCAT yedegi
>>>> = oo takili)
[ oo
o 08
&« e :
— &5
S z d = 3
55 = 8 3 3
% SE ; =z
=] g é ol 8‘ B g 8
jo)
xo0 W9 2 g = e
8 MpegaE e
i J © © ng @ o
01-— s IES1T POINTSTP4 TS
- ON/OFF IS PASSED THROUGH TO CPU
J1 | Y2 J6 J5 1703
POWER OP PANEL || [sPeeD| |- CPU
O T | swrckes | [PoTs %“\‘M/TOCFHF

229729 Potansiyometre kablo demeti pim ¢ikisi

J5 pimi Tel rengi Sinyal Hedef

1A Turuncu (ORG) +3,3V POT1-3
2A Beyaz (WHT) Silecek POT1-2
3A Siyah (BLK) COM POT1-1
1B Turuncu (ORG) +3,3V POT2-3
2B Beyaz (WHT) Silecek POT2-2
3B Siyah (BLK) COM POT2-1
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