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Al

ENGLISH

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

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

FR (FRANCAIS/FRENCH)

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

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

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

a www.hypertherm.com/docs.

BG (BbJ/ITAPCKU/BULGARIAN)

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

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

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

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

Ha agpec www.hypertherm.com/docs.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

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

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

CS (CESKY/CZECH)

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

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

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

DA (DANSK/DANISH)

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

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

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

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést iizemeltetne,

olvassa el a biztonsagi informacidkat a termék kézikényvében, a Biztonsagi

és szabélykévetési kézikényvben (80669C), a Vizsugaras biztonsagi

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

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

DE (DEUTSCH/GERMAN)

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

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

ID (BAHASA INDONESIA/INDONESIAN)

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

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

IT (ITALIANO/ITALIAN)

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

Copie del manuale possono accompagnare il prodotto in formato cartaceo

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

ES (ESPANOL/SPANISH)

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

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

JA (H &3E/JAPANESE)

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

ET (EESTI/ESTONIAN)

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

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

KO (&= 0{/KOREAN)

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

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

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

FI (SUOMI/FINNISH)

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

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

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

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

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

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



NO (NORSK/NORWEGIAN)

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

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

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

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

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

Do produktu moga by¢ dotagczone podreczniki uzytkownika w formie elektronicznej

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

SV (SVENSKA/SWEDISH)

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

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm,

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

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

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

de radiofrequéncia (80945C).

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

TH (2187 INY/THAI)

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

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

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

RO (ROMANA/ROMANIAN)

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

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

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

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

TR (TURKGE/TURKISH)

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

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

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

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

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

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

VI (TIENG VIET/VIETNAMESE)

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

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

ZH-CN (f8 #7132 /CHINESE SIMPLIFIED)

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

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

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

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

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

o radiofrekvencii (80945C).

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

SL (SLOVENSCINA/SLOVENIAN)

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

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

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

SR (SRPSKI/SERBIAN)

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

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

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

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

www.hypertherm.com/docs
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Antes de iniciar

Este adendo ao EDGE® Connect Installation and Setup Manual (Manual de Instalacédo

e Configuragdo do EDGE® Connect) (809340) explica como configurar um CNC EDGE Connect
com uma fonte de alimentagdo de plasma XPR® e como marcar pegas com uma XPR. Ele também
inclui informagdes sobre localizacdo de defeitos e diagnostico da XPR.

Este adendo ¢ para o sistema de corte com o seguinte equipamento:
m  CNC EDGE Connect com Phoenix® 10.24.0 ou posterior
m  Software de agrupamento do CNC ProNest® 15.1.1.8530 ou posterior
m  Arquivos CNC ProNest 1.15.0.1 ou posterior
m  Controle de altura da tocha Sensor™ THC
m  Quatro fontes de alimentacdo (ou menos) de plasma XPR

Para descobrir quais versdes de firmware estéo instaladas em uma XPR,
consulte Versées de firmware na pagina 29.

O Phoenix atualmente ndo aceita a combinagdo de uma fonte de
alimentagao de plasma HPRXD® EtherCAT® e uma fonte de alimentagéo
de plasma XPR EtherCAT instalada no mesmo sistema de corte.

O Phoenix também nio aceita a combinacio de uma fonte

de alimentagédo de plasma que nédo seja EtherCAT como a Powermax®
e uma fonte de alimentagédo de plasma XPR EtherCAT instalada

no mesmo sistema de corte.

Para suporte técnico adicional da XPR, consulte o manual fornecido com sua fonte de alimentagao
de plasma XPR.

m  XPR170™ Plasma Instruction Manual (Manual de Instrucées da XPR170™ a Plasma)
(810060)

m  XPR300™ Plasma Instruction Manual (Manual de Instrucées da XPR300™ a Plasma)
(809480)

m  XPR460™ Plasma Instruction Manual (Manual de Instru¢cées da XPR460™ a Plasma)
(811530)
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Conectar uma XPR a um CNC EDGE Connect

Os componentes de uma rede EtherCAT (ou barramento de campo), como amplificadores

de acionamento, modulos de E/S e fontes de alimentagéo de plasma, sdo conectados ao CNC
EDGE Connect por meio de uma cadeia de cabos EtherCAT. O primeiro cabo comega no CNC
e se conecta ao primeiro componente. Outro cabo conecta o primeiro componente ao segundo
componente, e assim por diante, de um componente para o outro. Normalmente, os primeiros
componentes sdo os acionadores e, em seguida, quaisquer modulos de E/S. A fonte de
alimentagao de plasma XPR deve ser o ultimo componente da rede.

A XPR deve ser instalada antes de qualquer interface EtherCAT
Powermax na rede. Consulte Cut with a Powermax on an EDGE Connect
CNC (Corte com Powermax em um EDGE Connect CNC) (810290).

Para obter mais informagdes sobre como conectar uma XPR a um CNC EDGE Connect,
consulte o manual de instrugdes fornecido com a fonte de alimentagédo de plasma XPR.

Para ver o diagrama do sistema mostrando todos os componentes conectados, consulte
o Diagrama do sistema EDGE Connect TC na Se¢do 1 do EDGE® Connect Installation
and Setup Manual (Manual de instalagdo e configuracdo do EDGE® Connect) (809340).

Controle remoto liga/desliga (on/off) deve ser conectado discretamente
pelo fabricante do sistema de corte. Para obter mais informagoes,
consulte o manual de instrugées fornecido com sua fonte de alimentagéo
de plasma XPR. Veja também a descri¢cdo da entrada do status remoto
da XPR do EDGE Connect Tabela 3 na pagina 12.

Antes de continuar para a préxima etapa, certifique-se de que o sistema de corte esta pronto
para o movimento:

m Todos os componentes estdo instalados, configurados, conectados ao CNC com um cabo
EtherCAT e ligados.

m  Os motores estdo conectados aos acionadores.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Configurar uma rede EtherCAT com uma XPR

Em uma rede EtherCAT, cada componente é considerado um dispositivo conectado (chamado de
“dispositivo subordinado” pelo Grupo de Tecnologia EtherCAT) e deve ser incluido no arquivo de
configuracéo (Phoenix.xml) da rede EtherCAT no CNC (master). Assim que todos os componentes
do sistema de corte estiverem conectados a um CNC EDGE Connect via cabos EtherCAT, a rede
EtherCAT podera ser digitalizada e configurada usando o EtherCAT Studio da Hypertherm.

No EtherCAT Studio da Hypertherm, quando vocé digitalizar os dispositivos conectados na rede,
uma XPR aparecera na lista de dispositivos conectados como XPR. Consulte Figura 1.

Figura 1 — Lista de dispositivos conectados

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

= - Plasma Power Supplies
LR XPR Y

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

[ [ [ [

Para instrugdes sobre como configurar uma rede EtherCAT, consulte o topico Configurar a rede
EtherCAT na Sec¢édo 4 do EDGE® Connect Installation and Setup Manual (Manual de instalagédo
e configuracdo do EDGE® Connect) (809340).

Antes de comegar a configurar a rede EtherCAT, conecte um teclado
e um mouse ao CNC.

Configurar um CNC com uma XPR

Certifique-se de que o Sensor THC esta configurado

Estas instrugdes presumem que vocé configurou um Sensor THC na tela de Configuragées

da maquina (Configuragées > Senha > Configuracées da maquina). Para instrugdes, consulte
a Secéo 8, Controle de altura da tocha (THC), no EDGE® Connect Installation and Setup Manual
(Manual de instalacéo e configuracdo do EDGE® Connect) (809340).
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Durante o sensoriamento da chapa para processos subaquaticos,
o Phoenix usa automaticamente somente a forga critica
(sensoriamento de altura controlado por torque) em vez do contato
dhmico (sensoriamento de altura por contato do bico) com backup de
forga critica. Certifique-se de configurar corretamente a Tolerancia
da forga critica e de usar amplificadores de acionamento que aceitam
sensoriamento de altura controlado por torque. A tocha pode colidir com
a chapa se o amplificador de acionamento nédo aceitar o sensoriamento
de altura controlado por torque.

Defina as ferramentas instaladas e o processo usado (tela de Configuragdes especiais)

1. Selecione Configuragdoes > Senha > Configuracdes especiais.
2. Faca as selegdes de plasma apropriadas. Consulte Tabela 1 para obter mais informagdes.
Nao facga selegdes para Marcador 1 e Marcador 2. Isso nio € necessario
com uma XPR. Os processos de corte da XPR incluem automaticamente

as informagdes do processo de marcagéo e ndo sdo necessarios
processos (ou telas) de marcagéo separados.

Tabela 1 — Selegbes de processo de plasma na tela de Configuragdes especiais

Quando vocé tem... e.. Selecionar...

Uma unica tocha/XPR170 ou XPR300 Um processo de corte/marcagéo Plasma 1

Duas tochas/XPR170s e/ou XPR300s | Um processo de corte/marcagédo Plasma 1

Duas tochas/XPR170s e/ou XPR300s | Dois processos Plasma 1 e Plasma 2
de corte/marcacéo

Estagdes de Configuracdes (tela de Configuracao da estacdo)

1. Selecione Configuragdes > Senha > Configuracao da estacao.
2. Faca as selegoes apropriadas. Consulte Tabela 2 para obter mais informagoes.

Marcador 1 e Marcador 2 sédo configurados automaticamente para
Nenhum e sédo apenas para leitura. Os processos de corte da XPR
incluem automaticamente as informagdes do processo de marcagéo
e ndo sdo necessarios processos (ou telas) de marcagao separados.

Como lembrete, quando vocé seleciona uma fonte de alimentagéo
de plasma XPR na tela de Configuragéo da estagéo, o Phoenix ativara
automaticamente as tabelas de corte da XPR.
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Tabela 2 — Exemplo de selegdes na tela Configuragéo da estagao

Quando vocé tem... | e.. Selecionar...
Uma unica Um Estagao 1: Estacao 2:
tocha/XPR processo * Suporte motorizado: = Suporte motorizado:
de corte:/ Sensor THC Nenhum
marcagao » Plasma 1: XPR - Plasma 1: Nenhum
* Plasma 2: Nenhum = Plasma 2: Nenhum
Duas tochas/XPRs Um Estacéo 1: Estagéo 2:
processo = Suporte motorizado: » Suporte motorizado:
de cort(i/ Sensor THC 1 Sensor THC 2
marcagao » Plasma 1: XPR - Plasma 1: XPR
* Plasma 2: Nenhum = Plasma 2: Nenhum
Duas tochas/XPRs Dois Estacéo 1: Estagéo 2:
processos * Suporte motorizado: = Suporte motorizado:
de cort(?/ Sensor THC 1 Sensor THC 2
marcagao » Plasma 1: XPR - Plasma 1: Nenhum
* Plasma 2: Nenhum = Plasma 2: XPR
Trés tochas/XPRs Um Estacéo 1: Estacéo 2: Estacéo 3:
processo = Suporte motorizado: » Suporte motorizado: » Suporte motorizado:
de Cort?/ Sensor THC 1 Sensor THC 2 Sensor THC 3
marcagso » Plasma 1: XPR - Plasma 1: XPR - Plasma 1: XPR
* Plasma 2: Nenhum = Plasma 2: Nenhum = Plasma 2: Nenhum
Trés tochas/XPRs Dois Estacéo 1: Estacéo 2: Estacéo 3:
processos = Suporte motorizado: » Suporte motorizado: » Suporte motorizado:
de Cort?/ Sensor THC 1 Sensor THC 2 Sensor THC 3
arcagao « Plasma 1: XPR - Plasma 1: XPR - Plasma 1: Nenhum
* Plasma 2: Nenhum = Plasma 2: Nenhum = Plasma 2: XPR
Quatro Dois Estacgao 1: Estacao 2: Estagéo 3: Estagéo 4:
tochas/XPRs processos = Suporte motorizado: » Suporte motorizado: * Suporte motorizado: * Suporte motorizado:
de corte~/ Sensor THC 1 Sensor THC 2 Sensor THC 3 Sensor THC 4
marcagdo » Plasma 1: XPR - Plasma 1: XPR - Plasma 1: Nenhum - Plasma 1: Nenhum
* Plasma 2: Nenhum = Plasma 2: Nenhum = Plasma 2: XPR = Plasma 2: XPR
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

E/S digital de fungao fixa da XPR atribuida automaticamente

Quando vocé seleciona uma fonte de alimentagao de plasma XPR na tela de Configuragao

da estagéo, o Phoenix atribui automaticamente a fungao digital fixa E/S a seguir para essa fonte

de alimentagéo de plasma. Se vocé tiver duas XPRs, entédo a fungéo digital fixa E/S esta numerada
de acordo (por exemplo, Sensor de corte da XPR 1, Sensor de corte da XPR 2 e assim por diante).

Existe também uma entrada analégica de fungio fixa. Tensédo do arco da
XPR. Esta entrada ¢ atribuida automaticamente quando vocé configura
um Sensor THC (controle de altura da tocha) na tela de Configuragées da
maquina (Configuragées > Senha > Configuragdes da maquina).

Entradas:

= Sensor de corte da XPR

Saidas:

= Controle de corte da XPR

= Sensor de contato do bico da XPR = Contengao de ignigdo da XPR

* Processo da XPR esta pronto = Habilitar contato do bico da XPR

= XPR pronta para comegar
= Status remoto da XPR

= Controle de perfuragdo da XPR

A E/S de funcgio fixa € atualizada constantemente na rede EtherCAT.

Consulte Tabela 3 e Tabela 4 para descrigdes de cada ponto de E/S.

Tabela 3 — Entradas digitais de funcéo fixa

Entradas

Sensor de corte da XPR

Esta entrada informa ao CNC que a tocha transferiu o arco para a pega
de trabalho.

Sensor de contato do bico
da XPR

Essa entrada ¢ usada durante a deteccéo da altura inicial (IHS) para
detectar a superficie da pega de trabalho.

Nota: Durante o sensoriamento da chapa para corte de injegdo de agua
e subaquatica, o Phoenix usa automaticamente somente a forga critica
(sensoriamento de altura controlado por torque) em vez do contato
6hmico (sensoriamento de altura por contato do bico) com backup

de forga critica. Consulte Certifique-se de que o Sensor THC esta
configurado na pagina 9 para mais informagoes.

Processo da XPR
esta pronto

Esta entrada informa ao CNC que a XPR concluiu a troca para o processo
de corte/marcacgéo enviado pelo CNC.

XPR pronta para comegar

Esta entrada informa ao CNC que a XPR esta pronta para receber
a entrada de partida do plasma da XPR.

Status remoto da XPR

A entrada do controle remoto liga/desliga da XPR ativa a saida do status
remoto da XPR. O CNC recebe esta saida enquanto a entrada do status
remoto da XPR passa pela rede EtherCAT.

Nota: A entrada do controle remoto liga/desliga da XPR é conectada
discretamente pelo fabricante do sistema de corte.

Para obter mais informacgdes, consulte o manual de instrugdes fornecido
com sua fonte de alimentagéo de plasma XPR.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Tabela 4 — Entradas digitais de fungao fixa

Saidas
Controle de corte Esta saida ativa a entrada de Partida de Plasma da XPR. O Controle de corte
da XPR ¢ ativado e assim permanece até que o comando M08 (corte desativado)
seja executado no programa de pega.
Contencéo de ignicdo | Esta saida ativa a entrada de Contengéo de ignigdo da XPR.
da XPR Em um sistema unico de corte XPR, a saida de Contencéo de ignigéo ¢ ligada
se a opgéo de Pré-fluxo durante a IHS estiver ligada (em Configuragoes >
Processo > Plasma 1).
Em um sistema mdltiplo de corte XPR, se a opgdo de Pré-fluxo durante a IHS
estiver ligada (em Configuragées > Processo > Plasma 1/2), a saida
de Contencao de ignigado liga quando a tocha comega a abaixar até a peca
de trabalho. Se a opgéo de Pré-fluxo durante a IHS estiver desligada, a saida
de Contencéo de ignigao liga quando o THC atingir a altura inicial da IHS.
Habilitar contato Esta saida ativa quando o Sensor THC atinge a altura inicial da IHS.
do bico da XPR E permanece ativada durante a IHS do Sensor THC.
Controle de Esta saida é ativada com a saida do controle de corte ou depois que a saida
perfuragao da XPR de contencgéo de ignigéo desligar. Ela liga antes da ignigédo da tocha
e permanece ligada até que a perfuragdo esteja completa.

Configurar o0 Watch Windows e o Osciloscopio para informacdes da XPR

No Phoenix, as informagdes XPR sdo compativeis com o Watch Windows de E/S,
dados de processo e falhas do sistema, o osciloscépio e a tela do Processo de plasma.

Atualmente, o Phoenix ndo é compativel com um Watch Window
de informagdes da XPR (semelhante ao Watch Window Num 1 da fonte
da HPR). Para estas informagdes, use a Visualizagdo de Diagnosticos
da XPR. Consulte Monitoramento da XPR a partir do CNC na péagina 28.

E/S digital de fungdo fixa para uma XPR

E/S digital de fungéo fixa esta disponivel no Watch Windows de Entrada/Saida e no Osciloscopio.

Para ver/registrar a E/S digital de fungéao fixa para uma XPR, faga o seguinte:
m  Configure um Watch Window de Entrada/Saida (Configuragées > Watch)

m  Crie um registro de Osciloscopio que inclua a E/S (Configuragdes > Diagnéstico >
Osciloscépio)

Para obter uma lista de E/S digital de fungao fixa disponivel,
acesse pagina 12.

Existe também uma entrada analégica de funcio fixa. Tensédo do arco
da XPR. Esta entrada ¢ atribuida automaticamente quando vocé
configura um Sensor THC (controle de altura da tocha) na tela
de Configuragdes da maquina (Configuracdes > Senha >
Configuracdes da maquina).
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

A E/S digital de fungao fixa comega em 513. A entrada analogica
de tenséo do arco da XPR é em 33.

Dados do processo para uma XPR

Para acesso aos dados de processo para uma XPR, faca o seguinte:

m Acesse a tela do Processo de plasma (Configuragées > Processo > Plasma 1
ou Plasma 2)

m  Configure um Watch Window de dados do processo (Configuragées > Watch)

Além dos dados do processo anteriormente disponiveis no Phoenix para fontes de alimentagao
de plasma, novas informagdes estédo disponiveis para a XPR:

m |ID do Registro: Esse é o numero de identificagédo exclusivo do registro no banco de dados
da tabela de corte da XPR que contém todos os parametros necessarios para que
o Phoenix e a XPR executem o programa de pega. O registro inclui as IDs de processo
correspondentes para corte, marcagéo e True Hole® (quando aplicavel), que sdo enviadas
pelo Phoenix & XPR ao executar o programa de pega.

m ID de processo: Este é o numero de identificagdo para o processo da XPR para o qual
os parametros da tabela de corte estao atualmente em uso. Pode ser corte, marcagao
ou ID de processo do True Hole.

As IDs de registro e processo também sdo mostradas na tela Tabela

de corte (Configuracdes > Processo > Plasma 1/2 > Tabela
de corte). Consulte Figura 2 na pagina 18.

Erros e falhas do sistema da XPR

Para visualizar erros e falhas do sistema para uma XPR, configure um Watch Window de Erros do
Sistema (Configuracées > Watch).

% O Watch Window de Erros do sistema mostra erros e falhas da XPR.
Para ver as informagbes de diagnésticos completas, inclusive
adverténcias e status, use a Interface Web da XPR.

Para obter mais informagdes, consulte Localizacdo de defeitos e diagndstico na pagina 24.

Corte e marcagao de uma peca com uma XPR

Ha duas formas principais de cortar e marcar com uma XPR:
m  Com um programa de pega do ProNest

m  Sem um programa de peca do ProNest (corte e marcagéo basicos)

Cada uma das formas é explicada nesta segao.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Com um programa de peca do ProNest

Quando vocé tem um programa de pega que foi criado com o ProNest para uma XPR, o programa
de pega usa automaticamente a experiéncia em processos integrada oferecida pelas tabelas

de corte da Hypertherm. As tabelas de corte contém todos os parametros de processo necessarios
a XPR e ao Phoenix no CNC para obter os melhores resultados no corte e marcagéo, incluindo

a qualidade True Hole para qualquer circulo compativel com True Hole em uma peca.

Certifique-se de que as seguintes configuragées do Cédigo de programa
estdo ativadas na tela de Corte no Phoenix (Configuragcées > Corte):

Substituicdo do codigo G59 de EIA, substituicdo de selegdo de
processo, substituigcao do kerf de EIA e substituigdo de codigo F de EIA.

Para corte ou marcagdo com um programa de pega do ProNest, use o Assistente do CutPro®
ou execute as etapas a seguir.

1. Carregar o programa de pega (Arquivos > Carregar do disco).
2. Alinhar a peca a chapa (Opgbes da pega atual > Alinhar).

3. No Soft Op Con, escolha modo Programacéo (Automatico) para a estacdo que vocé
deseja usar.

4. Pressione Partida.

Quando o CNC |é o comando M07 (Corte ativo) no programa de peca, os pardmetros a seguir para
o processo especificado sédo carregados da tabela de corte.

m  Tensédo do arco m  Velocidade de corte m  Altura de perfuragao
m  Corrente de corte m  Tipo de gas e faixa de vazao m  Tempo de perfuragdo
m  Altura de corte m  Kerf m  Altura de transferéncia

Estes parametros séo carregados toda vez que o CNC |& um comando M07 (Corte ativo) no
programa de peca. A tela Tabela de corte mostra os parametros carregados do atual processo.

Vocé nédo pode substituir estes parametros de processo no CNC. Para substituir estes parametros
de processo, as modificagdes devem ser feitas no ProNest. Para obter mais informagdes, consulte
Apéndice A: Sobre os programas de pecas do ProNest para XPR na pagina 36.

Ha outros parametros que um operador pode substituir no CNC. Os parametros que um operador
pode e nao pode substituir no CNC estéo listados em Tabela 5 na pagina 16.

Um operador sempre pode usar os potenciémetros de velocidade para
modificar a velocidade do programa.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Tabela 5 — Parametros de corte que um operador pode e ndo pode substituir no CNC

Tela Podem ser substituidos Nao podem ser substituidos
Processo = Tempo de saida de arco = Tempo de deformagéo
(Configuragées > Processo * Retardo do AVC = Altura de corte

> Plasma 1 ou Plasma 2) = Altura inicial IHS = Retardo na altura de corte

= Tempo de reaquisi¢édo de kerf = Tempo de saida de corte

= Altura de remogéo residuos = Velocidade de corte

= Altura de retracao = Altura de perfuracédo

= Pular IHS em = Tempo de perfuragao

= Tempo de parada = Corrente do arco definida

* Definir tenséo do arco
= Altura de transferéncia

Watch Window de dados = Tempo de saida de arco = Tempo de deformagéo
do processo = Retardo do AVC = Altura de corte
(Configuragdes > Watch) = Altura inicial IHS * Retardo na altura de corte
= Altura de remogéo residuos = Tempo de saida de corte
* Retardo para retragao = Kerf
= Pular IHS em = Altura de perfuragéo
= Tempo de parada = Tempo de perfuragéo
Nota: Se a opgéo de Verificar = Velocidade do plasma
o parametro de definicdo « Definir tensio do arco

automatico ¢ selecionada
para um parametro na tela
de processo, entdo vocé ndo
pode substituir o parametro
no Watch Window.

» Altura de transferéncia

Corte N/A = Velocidade de corte
(Configuragées > Corte) = Kerf

Sem um programa de peca do ProNest (corte e marcagdo basicos)

Corte e marcagéao sem o uso de um programa de pega publicado pelo ProNest ou de outra CAM
sdo conhecidos por corte e marcagdo bdsicos. Exemplos de corte e marcagao basicos incluem
os seguintes:

m O programa de pega nao possui cédigos avangados. Entre os codigos avangados estao
incluidos, entre outros, variaveis de processo G59, selegdes de estagdo M37, selegbes
de processo M36, codigos de kerf G43, compensagdes de marcadores e outros.

m  Vocé seleciona uma forma simples na biblioteca de formas, mas cancela o processamento
através do CNC do ProNest.

Para pecas com circulos compativeis com True Hole, True Hole
s0 é aplicado se vocé processar a pega através do CNC do ProNest.
Caso contrario, os processos True Hole ndo séo aplicados
ao corte basico.

16
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

m  Vocé usa um programa de pecga que foi criado com o ProNest ou outro software CAM, mas
desativa as configuragdes de Substituigao de Codigo EIA G59, de Substituigéo de selegéo
de processo, substituicdo do kerf de EIA e de substituigdo do codigo F de EIA no Phoenix
(Configuracdes > Corte).

Com corte e marcagao basicos, apds carregar a pega, vocé seleciona o processo na tela da tabela
de corte (Principal > Tabela de corte). Consulte Figura 2 na pagina 18.

A selecdo de processo com uma XPR envolve especificar os itens a seguir:
1. Tipo de material

2. Espessura do material

3. Superficie de corte

4. Nome do processo

5. Marcacao de gas, se aplicavel

A medida que vocé seleciona o processo, a tela Tabela de corte mostra o nimero de identificagdo
do registro no banco de dados da tabela de corte da XPR que corresponde a essas selegdes.

A tela da Tabela de corte também mostra os numeros de identificagdo dos processos de corte

e marcacgio incluidos naquele registro. Além disso, a tela de Tabela de corte mostra os parametros
da Tabela de corte para o processo selecionado. Para substituir os parametros da tabela de corte,
consulte pagina 18.

Se vocé estiver usando um programa de pega do ProNest que inclui
marcagdo, mas vocé desativou o uso de cédigos G59, o Phoenix
interpreta automaticamente o MO7 Ar ou MO7 N2 no programa de pecga
do ProNest como M09 (Marcador 1 Ativado) e usa o gas de marcagéo
selecionado na tela Tabela de corte. Para obter mais informagdes sobre
cddigos usados nos programas de pegas do ProNest, consulte Apéndice
A: Sobre os programas de pegas do ProNest para XPR na pagina 36.

Se aparecer a mensagem de didlogo “XPR nao esta pronta”,
consulte Disponibilidade da XPR na pagina 24.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Figura 2 — Tela Tabela de corte

Mild Steel

focn v

Above Water ’7
eonmp 028t~
R

Substituicdes de pardmetros de tabela de corte pelo operador

Se necessario, 0 operador pode substituir os parametros da tabela de corte padrdo. Os valores
de substituigdo podem ser inseridos nas telas a seguir e serdo usados durante o corte.

Vocé néo pode substituir o valor de Definir Corrente do Arco a partir da
tabela de corte.

m Tela de Processo (Configuracdes > Processo > Plasma 1 ou Plasma 2)
m Tela Corte (Configuracdes > Corte)

m  Watch Window de dados do processo
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Substituicoes da tela de Processo pelo operador

A tabela de corte determina a maioria dos valores padréo na tela de Processo (consulte Figura 3
na pagina 19). Alguns valores vém diretamente da tabela de corte O e outros sao calculados
a partir de uma combinagéo de valores de tabela de corte e outras configuragées do Phoenix @.

Figura 3 — Tela de Processo
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Para substituir um valor que vem diretamente da tabela de corte (1), o operador exclui
o valor padréo e insere um novo valor.

Quando o operador substitui um valor que vem diretamente da tabela

de corte @, o valor é mantido até que as tabelas de corte sejam
recarregadas. As tabelas de corte sdo recarregadas quando um operador
vai para a tela Tabelas de corte e escolhe salvar ao sair da tela (caso seja
solicitado; se ndo for solicitado, o Phoenix salva automaticamente). As
tabelas de corte também sao recarregadas quando o CNC é reiniciado.

Ao substituir a altura do corte na tela de Processo, a altura de perfuragao
e a altura de transferéncia se ajustam automaticamente e na mesma
proporgao. Se desejar valores especificos para altura de perfuragao
e altura de transferéncia, insira-os como valores absolutos em polegadas

ou milimetros apds ajustar a altura de corte.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

m  Para substituir um valor calculado a partir de uma combinacao de valores de tabelas
de corte e outras configuragées do Phoenix @, o operador limpa a caixa de selegéo,
exclui o valor padréo e insere um novo valor.

Desmarcar a caixa de selegdo quebra o link para a tabela de corte
e outras configuragdes do Phoenix. Assim, o valor de substituigio
€ mantido como esta até que o operador o altere novamente na tela
de Processo ou seleciona novamente a caixa de selegdo para voltar

ao valor padréo.
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Sequéncia de corte a plasma

Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

O CNC identifica cada estado da sequéncia de corte com uma mensagem de status em letras
azuis embaixo da area de visualizagio da pega na tela Principal do Phoenix.

Se uma mensagem de status ndo descrever o estado atual na sequéncia
de corte a plasma, entdo a mensagem indicara uma condigdo na XPR.
Consulte Mensagem de status na pagina 25.

O estado atual na sequéncia de corte a plasma ¢ informado pelo CNC. O CNC comega a ler
e executar o programa de pega no Inicio do Ciclo (Cycle Start). Veja os estados da sequéncia
de corte a plasma em Tabela 6.

Tabela 6 — Sequéncia de corte a plasma

Quando...

A mensagens de status é:

E..

O CNC Ié o cédigo MO7
(Corte ativo) no programa
de pega

Atualizagdo de processo

As entradas XPR Pronta para Comegar
e Processo da XPR Pronto sédo
desligadas.

O CNC envia o processo para a XPR.

O THC comeca a realizar
sua deteccao de altura
inicial (IHS)

Abaixar a tocha

A saida de Desativar Altura da Tocha

€ acionada e permanece assim até que
o sistema de corte alcance a velocidade
de corte.

Se o Pré-fluxo durante a IHS estiver
ligado (em Configuragées > Processo >
Plasma 1/2): As saidas do Controle de
corte da XPR, do Controle de perfuragéo
da XPR e da Contencéo de ignigdo

da XPR s&o ativadas depois que a tocha
comega a descer em diregdo a peca

de trabalho.

Em um sistema de corte de varias tochas
guando o Pré-fluxo Durante a IHS estiver
desligado (em Configuragées > Processo
> Plasma 1/2): o Controle de corte

da XPR, o Controle de perfuragédo

da XPR e a Contengéo de ignigéo

da XPR s&o ativados quando o THC
atinge a Altura inicial do IHS.

As saidas de Ativacdo do Contato

do Bico da XPR e Limite de Torque

do THC séo ativadas quando o THC
atinge a Altura inicial do IHS.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Quando...

A mensagens de status é:

A deteccgéo de altura inicial
(IHS) é concluida e a tocha
esta posicionada na altura
de transferéncia.

Aguardando pelo arco ativo

Se o Pré-fluxo durante a IHS estiver
desligado (em Configuragdes > Processo
> Plasma 1/2): as saidas de Controle de
corte da XPR e de Controle de perfuragdo
da XPR s&o ativadas.

As entradas do Processo XPR Pronto

e da XPR Pronta para iniciar sdo ativadas
(ap0s a purga da XPR ser finalizada).

As saidas da Contencéo de ignigao

da XPR, da Ativacdo do Contato do Bico
da XPR e do Limite de Torque do THC
sdo desligadas.

até a Velocidade de corte.

A XPR provoca a ignigéao Perfuracéao A entrada do Sensor de corte da XPR
de um arco ¢ ligada (ON).
Apos decorrer o tempo de perfuragéo,
a saida de Controle de perfuragéo
da XPR ¢é desligada.
Os temporizadores do Retardo na altura
de corte e do Retardo do AVC sao
iniciados.
Ap0os decorrer o tempo de Retardo
na altura de corte, o THC desce até
a Altura de corte.
O movimento Deformacéo A saida de movimento ¢ ligada (ON).
clje_ deformagao O Movimento de deformag&o continuara
¢ iniciado (se o Tempo até que o Tempo de deformagéo expire.
de deformacio estiver
configurado)
O sistema de corte acelera Corte A saida de Desativar altura da tocha

¢ desativada (OFF) apds o sistema de
corte acelerar até o Valor do Percentual
de Velocidade de Desativagédo da Altura
da Tocha mais a Distancia do Plasma

a partir do canto ou apos o tempo

de retardo do AVC expirar, o que ocorrer
por ultimo.

A saida de Desativar altura da tocha

¢ ativada (ON) e desativada (OFF)
durante o corte sempre que a velocidade
de corte cair para algum percentual
abaixo da Velocidade de Desativacéo

da Altura da Tocha definida.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Quando... A mensagens de status é: | E..

O CNC lé o codigo M08 Elevar a tocha = A saida do Controle de corte da XPR
(Corte desligado) ¢ desligada (OFF).

no programa de peca = A entrada da Partida de plasma

¢ desligada (OFF).
= A saida de movimento é desligada (OFF).

= A entrada do Sensor de corte da XPR
¢ desligada (OFF).

= A tocha retrai para a Altura de retragéo.

O Tempo de parada Parar Retardo = O CNC evita que a mesa de corte do tipo
¢ iniciado (se o Tempo portico se mova para o préximo ponto

de Parada estiver de perfuragédo até que o Tempo de parada
configurado) expire.

Tempo de parada termina Avangando * A mesa de corte do tipo portico se move

para o proximo ponto de perfuragao
e a sequéncia é repetida.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Localizacao de defeitos e diagndstico

O Phoenix exibe codigos de diagndstico da XPR como mensagens de status, didlogos de erro,

informagdes do Watch Window de erro do sistema e dados do registro de diagnosticos. A XPR
possui quatro tipos de codigos de diagnodstico e o Phoenix exibira os codigos conforme definido
na tabela abaixo.

Tabela 7 — Tipos de codigos de diagnostico da XPR

T',po. de Resultado durante o corte O que fazer

caédigo

Informagdes Sem resultado imediato. Na maioria dos casos, | Para encontrar o cédigo numérico para
a agao do operador ndo é necessaria. informagdes ou mensagem de status de

. alerta, acesse a tela de Registro na Interface

Alert (Alerta) | Os alertas ndo interrompem o programa Web da XPR.
de peca, mas eles podem afetar negativamente ..

a produtividade e a qualidade de corte. Para ) Para. as etapas da Iocallzagaq de _

resolver um cédigo de alerta, é necessaria defe|t9s, consulte 0 manual dg |nstrugf>es

a agdo do operador. fornecido com sua fonte de alimentagéo
de plasma XPR.

Erros Erros podem ter um efeito adverso na Para resolver um erro ou falha da XPR:
produtividade ou qualidade, ou causar danos = Localize o numero do erro no dialogo
aos componentes do sistema de corte. de erro que aparece. Consulte Caixa
Erros interrompem o programa de peca de didlogo de erro na pagina 26.

e exibem um dialogo de erro do CNC. » Siga as etapas de agéo corretiva no

Falhas As falhas protegem o sistema de corte manual de |n.stru(;oe? fornecido com
e os componentes do sistema contra danos a fonte de alimentagéio de plasma XPR.
permanentes.

As falhas interrompem o programa de peca
e exibem um dialogo de erro do CNC.

O arco néo sera iniciado até que a falha

seja resolvida.

Disponibilidade da XPR

Antes de enviar um processo para a XPR, certifique-se de que as seguintes condi¢des sédo
atendidas:

Certifique-se de que o barramento de campo esta funcionando.

A estacdo das ferramentas esta ativada, e a ferramenta de corte esta pronta para cortar
(em Verificagdes iniciais ou Aguardar pelo estado de partida).

O sistema XPR ¢ ligado (ON).
Purgas de géas estdo completas.

N&o ha grandes erros da XPR presentes.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Ver informagdes sobre erros da XPR no CNC

As informagdes sobre erros da XPR séo exibidas no Phoenix nos seguintes locais:
m  Mensagem de status
m  Caixa de didlogo de erro
m  Watch window de erros do sistema (se configurado)

m  Faga o login na Visualizagdo de Diagnodsticos da XPR no CNC

Mensagem de status

O erro da principal prioridade da XPR, se existir, ¢ mostrado em azul abaixo da visualizagéo
de pegas na tela Principal no Phoenix.

Figura 4 — Exemplo de mensagem de status que mostra um erro da XPR
En

@ - Tempo limi
@ -Linha AEn

081 in

@ XPR 1 — Tempo limite de purga de pré-fluxo

Consulte a secéo de cadigo de erro do Manual XPR pa
mais informacbes sobre este erro.

’ Manual
W X B XeR
Mensagem de status \
E | 200 5
Vel jo.bd Pause Window
; Altura de corte
PS - Preflow Purge Timeout 24034 PM

011 pol

Retornar Voltar Avancar . Mover para Ver

an inicio caminho caminhio perfuracdo/marcacdo chapa moc

Quando ocorrer um erro ou falha da XPR, o programa de peca faz uma pausa e aparece uma
caixa de dialogo. Para resolver um erro, veja Caixa de didlogo de erro na pagina 26.

Se uma caixa de didlogo de erro nao aparecer e o programa de peca hao pausar,
a mensagem de status indicard um dos itens a seguir:
m Informagdes ou alerta da XPR — Veja Tabela 7 na pagina 24.

m O estado atual na sequéncia de corte a plasma — Consulte pagina 21.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Caixa de dialogo de erro

Os erros e falhas da XPR sao exibidos em uma caixa de didlogo no CNC. Na caixa de dialogo,
selecione a tecla programavel Manual da XPR para visualizar as informagdes de localizagédo

de defeitos para o erro. A mensagem de erro inclui o nimero do codigo de erro (por exemplo,
Erro XPR 508). Consulte Figura 5.

Figura 5 — Caixa de didlogo com uma mensagem de erro da XPR

Erro 508 da XPR

@ XPR 2 - CAN Ocupada

Consulte a secéo de codigo de erro do manual da XPR para obter
mais informacdes sobre este erro.

Pressione OK para remover 0 errg.

Manual
@ oK ﬁ XPR

Watch window de erros do sistema

Vocé também pode monitorar alertas, falhas ou mensagens de erro no CNC através
do Watch Window de erros do sistema, conforme apresentado em Figura 6.

Figura 6 — Watch Window de erros do sistema

Erros do sistema

D - Processo invalido

Remover
u Erros
Para configurar um Watch Window de erros do sistema, consulte pagina 13.

Para ver informagdes detalhadas de diagnostico da XPR, consulte o Registro de Diagndstico da
XPR na pagina 27.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Registro de Diagnostico da XPR

Vocé pode ver os codigos de diagnostico ativos e recentes da XPR, detalhes de erros e dados
de Tempo de Atividade do Registro na XPR Diagnostics View (Visualizagdo de Diagndstico da XPR)
no CNC.

Para acessar o Registro de Diagnostico da XPR:
1. Na tela Principal do Phoenix, selecione Configuracdes > Diagnostico > Sistema XPR.

2. Selecione o numero da Station (Estacao) (1) da XPR

"ll"ﬁl‘"ﬂnl‘m&

que deseja monitorar. nypcGiuncim
SHAPING POSSIBILITY™
3. Selecione Log (Registro) @. () staton: 1[V]

Client ID: WiFi 6707381
Operater ID: 0

O Registro (Figura 7) exibe quatro classes de codigos System D: 0
de diagndstico da XPR: falhas, erros, alertas e mensagens P

de informagéo. Para saber quais séo as diferengas entre
cada classe, consulte Tabela 7 na pagina 24. ‘

PLASMA POWER SUPPLY ‘

‘ CAS SYSTEM ‘

®

‘ OTHER ‘

Figura 7 — Tela da Visualizagao de Diagnodstico da XPR

Registro Portugués v

Ativo

Clasze D Dezcricio
Informacdes 574 Start Removed preflow

1 ) Alerta 770 Gas Inlet - N; Line B

Historico

Classe ID Tempo ativo Descricdo Detalhes
Alerta 770 0d 11h 2%min 1= Gas Inlet - N> Line B p2:671psi ref:02
Informagdes 574 0d 11k 23min 41z Start Removed preflow time:1234ms
Alerta 770 0d 11h 12min 21s Gas Inlet - N> Line B p2:65psi 1ef:92
Informagdes 647  0d 8h 16mm 24s Process zelected id:11189
Alerta 770 0d 8h 13min 4z Gas Inlet - N> Line B p2:42psi 1ef:92
Alerta 620 0d Th 39min 44= Arc stretch detected duty:67% lim:65%
Alerta 770 0d 5h 29min 44z Gas Inlet - N> Line B p2:68psi 1ef:92

Para saber quais sao as etapas de resolucao de problemas, consulte
o manual de instrugdes fornecido junto com sua fonte de alimentagao
a plasma da XPR.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Monitoramento da XPR a partir do CNC

Vocé pode monitorar até quatro fontes de alimentagéo de plasma XPR no CNC, abrindo a
visualizagao Diagnosticos da XPR no Phoenix. As informagdes na Visualizagado de Diagndsticos sao
preenchidas na XPR através do EtherCAT.

Para ir para a Visualizagdo de Diagndésticos da XPR no Phoenix:
1. Selecione Configuracdes > Diagndsticos > Sistema da XPR.

2. Selecione a Station (Estacao) da XPR que vocé quer monitorar.
"ll"nu"‘numa

nypGILnGciIin
SHAPING POSSIBILITY™

—P station: ! v
ID do cliente: EDGE Connect
ID do operador: EtherCAT
Sistema ID: XPR
Estado: Aguardar partida

Conexio: Boa
Estado e conexao

A tela principal da visualizagdo de Diagnésticos da XPR no Phoenix mostra o estado e a conexdo
da estagao da XPR que vocé selecionou para monitorar. Consulte Figura 8.

Figura 8 — Visualizar o status de estado e conexdo da fonte de alimentagéo de plasma XPR

"ll"ﬁl‘"‘ﬂl‘ma

nypceiIwnGiIin
SHAPING POSSIBILITY™

Station: | 1 "a

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

Estado: Aguardar partida

FONTE DE ALIMENTACAQ A PLASMA

Conexio: Boa

SISTEMA DE GAS

1 ID da Station (Estacdo) ¢ o numero da estacéo
da XPR para monitorar.

2 ID do cliente ¢ o dispositivo que esta
se comunicando com a XPR. A ID do cliente
¢ exibida como “EDGE Connect” para todos
os CNCs.

3 ID do operador é o tipo de conexdo que enviou
um processo. A ID do operador ¢é exibida como
“Nenhum usuério” se a rede estiver
desconectada.

4 Sistema ID ¢ o tipo de fonte de alimentagao
de plasma na estacgéo selecionada. A ID do
sistema é exibida como “Nenhuma” se a estacéo
selecionada néo for uma XPR.

5 Estado ¢ o status atual da XPR na estacéo
selecionada. Para obter mais informacgdes,
consulte o0 manual de instrucées fornecido
com sua fonte de alimentagéo de plasma XPR.

6 Conexao é o status da comunicagao entre
o Phoenix e o navegador da Web que exibe
os dados de diagnostico.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Versdes de firmware

Para descobrir quais versdes de firmware estdo instaladas em uma estagéo da XPR:

1. A partir da visualizagdo de Diagnosticos da XPR no Phoenix, selecione o nimero da Station
(Estagao) para a XPR.

2. Selecione a guia Outros.

FONTE DE ALIMENTACAO A PLASMA

SISTEMA DE GAS

REGISTRO
OUTROS

Os procedimentos de atualizagéao de firmware a seguir estdo disponiveis em
www.hypertherm.com/docs:

m Para atualizar automaticamente o firmware da XPR por meio da EtherCAT (recomendado),
consulte a Application Note (Observacao da Aplicagio) 810720.

Para atualizar automaticamente o firmware da XPR por meio da EtherCAT
(recomendado), consulte a Application Note (Observacio da Aplicagao)
810720.

m  Para atualizar o firmware da XPR com uma conexdo sem fio ou USB, consulte o Boletim
de Servigo de Campo da Hypertherm 809820 (para XPR170/300) ou 10084813
(para XPR460).
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E/S da fonte de alimentagao de plasma, temperaturas e status do chopper

A tela Fonte de Alimentagéo a Plasma mostra detalhes sobre a E/S ativa, a temperatura e o status
do chopper. Para visualizar a E/S da fonte de alimentacéo a plasma XPR, temperaturas e status
do chopper:

Elansemubdlamuses: 1. Natela principal no Phoenix, selecione
nypeiIunciin Configuracoes > Diagnésticos > Sistema da XPR.

SHAPING POSSIBILITY™

Station: 1 A . , . ~
® u;: e 2. Selecione o numero da Station (Estacdo) @ da XPR que

ID do operador: EtherCAT VOCé quel‘ monItOrar

Sistema ID: XPR

Estado: Aguardar partida . . ~

Conexio: Boa 3. Selecione Fonte de alimentacio a plasma @.
@ A tela da Fonte de alimentagéo de plasma aparece (consulte

| SISTEMA DE GAS Figura 9 na pagina 30). Essa tela também mostra as entradas

e saidas. Se estiver destacada em vermelho ou cinza, a entrada
ou saida esta ativa.

Figura 9 — Tela de fonte de alimentagéo de plasma na Visualizagdo de Diagnosticos da XPR

Tipo Optihix Entradas Saidas
Estado Aguardar partida
Registro No Emar . "
Contengio
Proceszo 2053 - 130A MixN; Perfuragio
Tempo de arco 0d 0h 31min 363
Tempo ativo 0d 15h 3%min 4z
() DC 0A

Fluxo do liguido refrigerante 2.11 Ipm (2.14 gpm)

Contato Shmico
Nivel do liquido refrigerante Good

Contengéo
Emo
Velocidade do ventilador Temperatura
Permutador de calor 1 2917 ;pm Liguido refrigerante M6°CT6°F)
Permutador de calor 2 2880 rpm Transformador 218°C (71 "F)
Conjunto magnético 1 2895 ipm Indutor 1 226*C(73°F)
Conjunto magnético 2 2925 rpm Indutor 2 223°*C(73°F)
Lado do controle 1 6235 ipm Indutor 3 24°CO2°F
Lado do controle 2 6412 ;pm Indutor 4 235°C(3°F)
Chepper
Ponto de regulagem DC  Temperatura Tensdo do arco oV
Chopper 1 0A QA 233°C(TE°F) Tenzdo de barramento MI3V
Chopper 2 0A 0A 254°C(T8°F)

(N&o se aplica para a XPR170)

Para ver alertas e erros ativos ou recentes, va para tela de Registro.
Consulte pagina 27.

30

809900PT Adendo do manual EDGE Connect



Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Monitoramento e teste das vazoes de gas

Vocé pode monitorar e testar as vazoes de gas a partir da tela do Sistema de gas na Visualizagao

de Diagnosticos da XPR no CNC através do EtherCAT.
Para ver a tela do Sistema de Gas:

1. Na tela principal no Phoenix, selecione
Configuracoes > Diagnésticos > Sistema da XPR.

2. Selecione o numero da Station (Estacdo) @ da XPR que
vocé quer monitorar.

3. Selecionar Sistema de gas @.

"l‘l"ﬂﬂ"‘nﬂmn

nypciIwucrin
SHAPING POSSIBILITY™

Station: 2 ¥

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

Estado: Aguardar partida

Conexdo: Boa

FONTE DE ALIMENTACAOD A PLASMA

© B e

Monitoramento das vazoes de gas

Vocé pode monitorar as vazdes de gas na Visualizagdo de texto (consulte a Figura 10) ou na

Visualizagdo de diagrama (consulte a Figura 11 na pagina 32).

Figura 10 — Tela do sistema de gas (Exemplo da visualizag&o do texto)

TEST PREFLOW TEST PIERCEFLOW

TEST CUTFLOW GAS LEAK TEST

para Vlsu.allzagao sl
do diagrama.

Pressées de gas em
tempo real (bar e Ib/pol?)

Type Selpoint Output Inlet PWM

LineA Mix  0.00 bar (0 psi) P5  4.21 bar (61 psi) P2 7.72 bar (112 psi) B3 0%

LineB N 0.00 bar (0 psi) P32 0.00 bar (0 psi) P1 7.58 bar (110 psi) B1 0%

Shield Ar 241 bar (35 psi) P14  2.48 bar (36 psi) P4 7.79 bar (113 psi) B2 28%

As valvulas ativas — vaive states [T7] v+ [ ve [0 va 70 vio FZEN vi2
sdo mostradas
em cinza. OptiMix
Setpoint Output Inlet PWM

HoO  0.00 bar (0 psi} P9 0.00bar (0 psi) P8 2.41bar (35 psi) B5 0%

F5  0.00 bar (0 psi} P7  0.00bar (0 psi) P6  7.93bar (115 psi) B4 0%
7.93 bar (115 psi}
7.58 bar (110 psi)
8.62 bar (125 psi)

Qutlet Pressure P21 3.79 bar (55 psi)
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Figura 11 — Tela do sistema de gas (Exemplo da visualizagdo do diagrama)

TEST PIERCEFLOW

‘ TEST PREFLOW ‘ ‘

‘ TEST CUTFLOW

GAS LEAK TEST

Selecione para ir para —m

Visualizagao do texto.

Selecione para ver as
pressbes de gas em

tempo real em Ib/pol2 em
vez de bar.

|
|
|
|
fffff I I I

Efa MIX Q\ECR ]EEEE Elgck ELA;:k BHIEEk
N
As linhas de gas ativas sao ———p

mostradas em cores.

A espessura das linhas He MIX 02 | NgJAIR| Hen
muda & medida que a
quantidade de presséao
muda.

| =1 Torch |

Conrect |

As medidas de presséao e
pontos de regulagem séo
mostrados perto das
valvulas proporcionais

e sensores do ciclo de
trabalho (PWM).

As valvulas ativas sdo
mostradas com um \
simbolo de ponto

vermelho. \

E:@Pwessure Regulator

Pressure Transducer
Proportional valve

33 PWMZ Powering Walve
[ Gas Set Pressure

® Mass Flow Meter
3-way Valve

I Critical Orifice
— ATMVent
Q Check Valve

- Plug

Fil-ter
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Teste de vazdes de gas e vazamentos

Faca um teste de gas para certificar-se de que vocé esta pronto para cortar ou para ajudar
a diagnosticar problemas com qualidade de corte, desempenho do sistema e vida util dos
consumiveis.

Para fazer um teste de vazdo de gas ou de vazamento de gas do CNC,
o CNC deve ter o controle da XPR. O dispositivo que define
um processo controla primeiro a XPR.

Para fazer um teste de vazao de gas no CNC:

1. V4 para a tela do Sistema de gas na Visualizagdo de Diagnosticos da XPR. Para obter mais
detalhes, consulte pagina 31.

2. Escolha o teste que vocé quer fazer (Pré-fluxo, Fluxo de perfuragao, Fluxo de corte
ou Vazamento de gas).

3. Na caixa de dialogo “Are you sure?” (Vocé tem certeza?), selecione YES (SIM).
O teste comega imediatamente e continua por 45 segundos.

Para cancelar um teste de vazao de gas, selecione novamente o mesmo
botéo de teste de vazio de gas ou escolha um teste de gas diferente.
Os testes de vazamento de gas ndo podem ser cancelados.

Para visualizar informagdes sobre gases, alertas e erros durante ou ap0s o teste, escolha Registro.
Consulte Registro de Diagnéstico da XPR na pagina 27.

Ver as informagdes da XPR com a interface da web da XPR

A interface da Web da XPR, que esta disponivel apenas em dispositivos habilitados para conexdo
sem fio, fornece a maioria dos dados que vocé pode encontrar na Visualizagdo de Diagnosticos
da XPR no CNC. Antes de usar um dispositivo habilitado para conexdo sem fio para
monitorar os diagnosticos da XPR, examine a Visualizacao de Diagnésticos da XPR

no Phoenix para ver se os dados que vocé precisa ja estdao disponiveis no CNC. Consulte
Monitoramento da XPR a partir do CNC na pagina 28.

m  Se os dados de diagnostico da XPR necessarios estiverem disponiveis somente na
interface da Web da XPR em um dispositivo habilitado para conexao sem fio, consulte o
manual de instrugdes fornecido com a fonte de alimentagao de plasma XPR para obter a
documentacgao.

m  Se vocé conectar o CNC a uma rede sem fio da XPR (modo de Ponto de Acesso), o CNC
s6 podera se comunicar com a rede da XPR e ndo com a rede local. Para resolver esse
problema, use o modo de rede ou conecte um cabo Ethernet a partir da conexdo LAN do
CNC a uma porta que tenha acesso a rede local. Para obter mais detalhes sobre modo de
Ponto de Acesso e modo de rede, consulte o manual de instrugdes fornecido com sua fonte
de alimentagao de plasma XPR.

Para especificagdes do cabo Ethernet, consulte Especificagées
e instalagdo na Se¢do 1 do EDGE® Connect Installation and Setup
Manual (Manual de Instalacdo e Configuracdo do EDGE® Connect)
(809340).
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Tire uma XPR da rede EtherCAT para manutencao

Se vocé precisar desligar uma XPR temporariamente (por exemplo, para manuten¢éo) mas
continuar usando o sistema de corte, vocé pode retirar temporariamente a XPR da configuragao
da rede EtherCAT. A retirada de uma XPR da configuragédo de rede, conhecida como tirar uma XPR
para manutencéo, permite que vocé continue usando o sistema de corte sem as falhas

de barramento de campo.

Para tirar uma XPR para manutencgao:
1. Desligue (OFF) o CNC.
2. Desligue (OFF) a alimentagéo principal da XPR que deseja tirar para manutengéo.

3. Ligue (ON) o CNC.

Depois que o Phoenix inicia, ele comeca a inicializagdo da rede EtherCAT. Entdo, a mensagem
mostrada na Figura 12 na pagina 34 aparece.

Figura 12

EDGE Connect i =

Levar a fonte de alimentacdo do plasma 1 para
L manutencdo?

u Sim @ NZo

A mensagem mostra a XPR que vocé deseja tirar para manutengdo. Neste exemplo, ¢ a XPR
na Estacéo 1.
4. Selecione Sim.
O Phoenix retira a XPR da configuragdo de rede e inicia a rede EtherCAT.
Se vocé reiniciar o CNC enquanto a XPR estiver fora de servigo,

sera preciso responder a mensagem Levar a fonte de alimentacéao
do plasma 1 para manutencao? novamente. Selecione Sim.

Se voceé tentar cortar com uma XPR que esta fora de servigo, a seguinte
mensagem € mostrada.
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Figura 13

I l.

A fonte de alimentacZo do plasma na estacdo 1 esta
em manutencio

uOK

Para colocar a XPR novamente em servico:

1. Desligue (OFF) o CNC.

2. Ligar a alimentagéo principal da XPR que vocé deseja colocar de volta em funcionamento.

3. Ligue (ON) o CNC.

O Phoenix adiciona a XPR a configuragédo de rede e inicia a rede EtherCAT.
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Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Apéndice A: Sobre os programas de pecas do ProNest para XPR

Consulte a EDGE Connect Programmer Reference (Referéncia do
Programador do EDGE Connect) (809550) para obter mais informagées
sobre os codigos usados para a programagao de pegas.

Formato do programa de peca do ProNest para uma XPR

Quando vocé usa o ProNest para criar um programa de pega para uma XPR, o ProNest inclui

o comando G59 V509 Fxxxxx no inicio do programa de pega. Este comando informa ao CNC

e a XPR qual o registro no banco de dados das tabelas de corte deve ser usado para este
programa de pega. O registro contém todos os parametros do processo necessarios para que

o CNC e a XPR executem o programa de pega, incluindo todos os parametros do processo para
corte, marcagéo e/ou True Hole (se aplicavel).

Certifique-se de que as seguintes configuragées do Cédigo de programa
estdo ativadas na tela de Corte no Phoenix (Configuracées > Corte):
Substituigdo do codigo G59 de EIA, substituicdo de selegdo de
processo, substituicdo do kerf de EIA e substituigdo de codigo F de EIA.

Por exemplo: G59 V509 F11189

Neste exemplo, o comando V509 informa ao CNC e a XPR para usar o registro 11189
(80 A O2/Air) no banco de dados das tabelas de corte para este programa de pega.

Quando o CNC Ié o comando M07 (Corte ativo) no programa de pega, O CNC envia o numero de
registro 11189 para a XPR. A XPR entéo carrega os parametros do processo de corte associados
do numero de registro 11189. Ao mesmo tempo, o CNC carrega os parametros do processo de
corte do numero de registro 11189. Os parametros do processo sédo os seguintes:

m  Tensé&o do arco m  Velocidade de corte m  Altura de perfuragao
m  Corrente de corte m  Tipo de gas e faixa de vazéo m  Tempo de perfuragao
m  Altura de corte m  Kerf m  Altura de transferéncia

Um operador ndo pode substituir estes pardmetros no CNC. Para
substituir os parametros do processo, as modificagdes devem ser feitas
na tabela de corte no ProNest. Consulte Tabela 8 na pagina 38 para
mais informagdes.
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Substituicdes de processo

Para modificar um programa de pega da XPR, modifique a tabela de corte no ProNest
(ou outro software CAM) e fornega o programa de pega modificado para usar no Phoenix.

Um Unico comando G59 V509 Fxxxxx no programa de pega preenche automaticamente
os campos de selegao do processo da XPR.

N
oo water =]
sonmpozar L=
[

Um codigo de substituigdo na linha MO7 no programa
de pega modifica estes valores.

Substituir cédigos

Se for necessario modificar os parametros de processo de corte, marcagéo ou do True Hole

em um registro na base de dados da tabela de corte, vocé pode fazer as modificagdes no ProNest.
Estas modificagdes sédo conhecidas como substituicées de processo. Quando vocé fornece o novo
programa de pega do ProNest, o ProNest indica as substituigdes de processo com os codigos
em Tabela 8 na pagina 38.
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Tabela 8 — Substituicdo de cédigos dos parametros do Processo

Substituir coédigo Descricao
AVO Substituigdo da tensédo do arco
AVD Substituicao de retardo na tensio do arco*
CCoO Substituicdo da corrente de corte
CHT Substituigdo da altura de corte
MAF Substituigao do fluxo da mistura de argénio (AR)
MHF Substituigao do fluxo da mistura de hidrogénio (H2)
MNF Substituigao do fluxo da mistura de nitrogénio
PCF Substituicdo do fluxo do corte a plasma
PHT Substituigdo da altura de perfuragao™
PTO Substituicdo do tempo de perfuragédo
SCF Substituicdo do fluxo do corte de protegao
SPF Substituigao do fluxo de perfuragao de protegédo
THT Substituigao da altura de transferéncia**

* Também chamado de retardo no Controle automatico da tensao (AVC).

** Consulte Substituicées da altura de perfuragéo e altura de transferéncia.

O ProNest inclui esses coédigos de substituigdo de processo na linha de comando MO07. Isso
informa ao Phoenix e & XPR qual valor padréao do registro da tabela de corte deve ser substituido

pelo valor especificado.

Por exemplo: MO7 AVO116

Neste exemplo, suponha que a tenséo padrao do arco especificada para este processo no registro
da tabela de corte seja 118. A substituicdo do parametro de processo AVO116 no programa de
peca informa ao Phoenix e a XPR que deve ser usada uma tensdo do arco de 116 em vez de 118.

Substituigoes de processo aplicadas na linha MO7 permanecem em efeito até o préximo comando
MO7 que recarrega os valores padrdes da tabela de corte.
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Substituicdes da altura de perfuracao e altura de transferéncia

A altura de perfuragéo e a altura de transferéncia séo definidas na tabela de corte da XPR como
valores absolutos (em polegadas ou milimetros). Para a XPR, as substituigdes da altura
de perfuragéo e altura de transferéncia sdo independentes da altura de corte.

Exemplo: MO7 CHTO0.5 THT0.25 = Corte ativo, use uma altura de corte de 0.5 polegada e use
uma altura de transferéncia de 0.25 polegada

Neste exemplo, os valores de substituigdo de CHT e THT séo usados em vez dos valores de altura
de corte e altura de transferéncia do registro da tabela de corte mencionado na linha G59. Como
o PHT néo esta incluido na linha MO7, o valor da altura de perfuragdo do registro da tabela de corte
mencionado na linha G59 ¢ utilizado.

Codigos de marcacdo

Para informar ao Phoenix e a XPR para substituir os parametros do processo de corte pelos
parametros do processo de marcagéo do registro da tabela de corte, o ProNest inclui o cédigo
N2 (Nitrogénio) ou AR (Argénio) na linha de comando M07 (Corte ativo).

Por exemplo: MO7 N2 ou M07 AR

Além disso, o ProNest indica a velocidade de marcagdo como um codigo devalor F apés o MO7
(Corte ativo). A velocidade de marcagéo pode ser o valor da tabela de corte ou um valor de
substituicédo, se vocé especificou uma substituicdo de velocidade de marcagéo na tabela de corte
no ProNest.

Por exemplo:

MO07 N2
F250.

Se vocé estiver fazendo a marcagdo de um texto, consulte também
Selecione Partida para retornar ao corte a plasma com a XPR.
na pagina 45.

Se a sua peca exigir marcagéo de pé de oxicorte com cddigos M09
antigos, consulte pagina 45.
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Cadigos True Hole

Para informar ao Phoenix e a XPR para substituir os parametros do processo de corte padrao pelos
parametros do processo de corte do True Hole a partir do registro da tabela de corte, o ProNest
inclui o cédigo TH na linha de comando M07 (Corte ativo).

Por exemplo: MO7 TH

Isso indica que os parametros do processo de corte True Hole do registro da tabela de corte,
bem como os parametros True Hole do Phoenix, serdo usados para qualquer circulo compativel
com True Hole em vez dos parametros do processo de corte padréo.

Além de usar os parametros True Hole na tabela de corte e no Phoenix,
um programa de pega ProNest aplica automaticamente velocidades
variadas em varios segmentos de furos para completar a técnica
True Hole.

Codigos de contorno interno

Para pegas com contornos interiores, como arcos e orificios que ndo sdo compativeis com

o True Hole, o ProNest inclui o codigo O2S na linha de comando M07 (Corte ativo). O codigo
0O2S informa ao Phoenix e & XPR para substituir os parametros de processo de corte padrao pelos
parametros de processo de corte O2/02 do registro da tabela de corte.

Por exemplo: MO7 O2S

Amostra do programa de peca do ProNest

A seguir, esta uma amostra do programa de pecga do ProNest para uma XPR.

G59 V609 F11420

(130A O2/Air)

G41

MO07 AVO132 THTO0.25

M51

F80.

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

M50

M50H-0. 035

G03X-0. 35361-0. 1768J-0. 1768
Mo08

G40

M51

M19

MO2
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Diferencas entre os programas de peca da XPR e do ProNest da HPRXD

Se vocé tiver um programa de peca do ProNest que foi criado para uma
HPRXD, a Hypertherm recomenda enfaticamente que vocé crie um novo
programa de peca especificamente para a XPR.

Ha muitas diferencas entre as tabelas de corte da XPR e da HPRXD. Portanto, ha muitas
diferengas entre um programa de peca do ProNest criado para uma XPR e um programa
de peca do ProNest criado para uma HPRXD. As principais diferengas envolvem o seguinte:

m  Selegdo de processo
m  Marcacédo
m  True Hole
m  Substituigées
m  Altura de transferéncia e altura de perfuragédo
Cada item esta descrito brevemente abaixo. Consulte a EDGE Connect Programmer Reference

(Referéncia do Programador do EDGE Connect) (809550) para obter informagdes completas
sobre os codigos usados para a programagéo de pegas.

Selecao de processo

Com as tabelas de corte da XPR, a selegdo de processo usa uma unica linha de codigo
no programa de pega. Por exemplo:

G59 V609 F11189

Este comando informa ao CNC e & XPR qual o registro no banco de dados das tabelas de corte
deve ser usado para este programa de pega. O registro inclui os parametros para tipo de tocha,
tipo de material, corrente de corte, gas e espessura do material. Assim, este comando unico
especifica todos esses parametros de uma soé vez.

Com as tabelas de corte da HPRXD, a selegdo de processo usa varias linhas do cédigo V5xx
no programa de pega para especificar os parametros para tipo de tocha, tipo de material, corrente
de corte, gas e espessura do material. Por exemplo:

Gb59 V502 F34
G59 V603 F1.00
Gb59 V504 F130
G59 V505 F2
G59 V507 F33
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Marcacao

Com as tabelas de corte da XPR, a selegao do processo de marcagéo usa o codigo N2 ou AR
na linha M0O7 (Corte ativo) no programa de pega. Por exemplo:

G59 V609 F11189
MO7 N2

Mo08

Com as tabelas de corte da HPRXD, a marcagéo usa varias linhas de codigo no programa de pega,
incluindo cédigos especificos de marcagéo. Por exemplo:

Gb59 V525 F27
M36 T3
M09

M10

Observe que os codigos de marcagéo usados nos programas de pegas da HPRXD néo sédo
usados em programas de pegas da XPR. Consulte Tabela 9 para mais informagdes.

Tabela 9 — Diferengas do cédigo de Marcagéo entre uma XPR e uma HPRXD

Caodigo Com uma XPR, usada para... S::;::‘;:_PRXD’
M36 T1 (Selecione Processo Plasma 1) Corte e marcacgio Corte

MO7 (Corte ativo) Corte e marcacéo Corte

MO8 (Corte desligado) Corte e marcacéo Corte

M36 T3 (Selecione Processo Marcador 1) Né&o usado Marcacgéo

MO9 (Ativar Marcador 1) Nao usado Marcagéo

M10 (Desativar Marcador 1) N&o usado Marcacio

Ao marcar com uma XPR usando um programa de pega da HPRXD,
o Phoenix interpreta automaticamente os codigos de marcagéo existentes
corretamente, sem alterar visivelmente os codigos no programa de pega,
se vocé desativar as seguintes configuragdes de Codigo de Programa
na tela de Corte no Phoenix (Configuragées > Corte): Substituicdo
do codigo G59 de EIA, substituigdo de selegdo de processo,
substituicdo do kerf de EIA e substituicdo de codigo F de EIA.
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True Hole

Com as tabelas de corte da XPR, a selegao do processo de True Hole usa o codigo TH na linha
MO7 (Corte ativo) no programa de pega. Por exemplo:

G59 V609 F11189
MO7 TH

Com as tabelas de corte da HPRXD, a selegédo de processo True Hole usa varias linhas do codigo
V5.xx no programa de peca. Por exemplo:

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

Além disso, em um programa de pega da HPRXD com True Hole, uma velocidade ¢ aplicada
ao orificio. Com um programa de peca da XPR com True Hole, séo aplicadas velocidades variadas
em varios segmentos do orificio.

Substituigdes

Com as tabelas de corte da XPR, as substituigées do parametro do processo usam o cédigo
de substituicdo na linha M07 (Corte ativo) no programa de peca. Por exemplo:

G59 V509 F11189
MO07 AVO116 THTO0.25

Com as tabelas de corte da HPRXD, substituigdes usam codigo V6xx no programa de pega.
Por exemplo:

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

G59 V600 F125
MO7

O ProNest ainda usa os cédigos de substituicdo do controle da altura
V600 e V607, conforme necessario, nos programas de pegas da XPR
criados para cortes chanfrados. Mas nenhum outro cédigo de
substituigao V6.xx é compativel com uma XPR.
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Altura de perfuracdo e altura da transferéncia

Com a XPR, as substituigées da altura de perfuragao e altura de transferéncia sao independentes
da altura de corte. A altura de perfuragdo e a altura de transferéncia sio expressas apenas como
valores absolutos (em milimetros ou polegadas) nas tabelas de corte da XPR e na tela de Processo
no Phoenix. Para exemplos de cédigos de programa de pega, consulte pagina 39.

Com a HPRXD, os valores da altura de perfuragédo e da altura de corte sdo expressos como
50% a 400% da altura de corte. Por exemplo:

G59 V602 F200 = Configure o fator de altura de perfuragéo do plasma 1 em 200% da altura
de corte
Gb59 V604 F75 = Configure o fator de altura de transferéncia do plasma 1 em 75% da altura
de corte
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Apéndice B: Marcacao com po de oxicorte

Embora programas de pecgas existentes devam ser repostados com o software CAM, ha uma
maneira manual de usar um programa de pega existente para marcar os cédigos M09 com
po de oxicorte e cortar os codigos MO7 com a XPR. Siga as diretrizes e a sequéncia especial
das etapas abaixo.

Diretrizes

m  Controle o CNC em modo manual.

m  Use afungédo Mover para perfurar para completar toda a marcacédo com p6 de oxicorte
primeiro.

Né&o ¢é possivel alternar do modo Plasma para o modo Oxicorte.

Marcacgdo com po de oxicorte e corte com XPR

Para usar um programa de peca existente para marcagdo com po de oxicorte e corte com XPR:

1.

Com o programa de pega em modo Oxicorte, pressione Partida (Start) e imediatamente apds
pressione Parar (Stop) para interromper o programa.

Selecione Mover para perfuracao e selecione o primeiro ponto de perfuragéo do cédigo M09
para marcagao de p6 de oxicorte.

Selecione Partida (Start) para comecar a marcagdo com po de oxicorte.

. Assim que todos os codigos de marcagao M09 estiverem concluidos, selecione imediatamente

Parar (Stop) para interromper o programa de pega.
Se vocé esperar demais para interromper o programa,

os codigos M07 de corte a plasma serdo cortados no modo Oxicorte,
em vez de no modo Plasma.

Na tela Principal, selecione Mudar modo de corte e entdo selecione Plasma.

Pressione a tecla programavel Mover para perfuragdo para ir a primeira perfuragdo M07
no programa de pega.

Selecione Partida para retornar ao corte a plasma com a XPR.
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Apéndice C: Opcoes para marcacao de texto

Corte e marcagao com uma XPR em um CNC EDGE Connect

Para determinar se deve usar o texto tragado do ProNest, a opgao de marcador
de texto do Phoenix no ProNest ou o Gerador de Fonte de Marcador do Phoenix,
consulte o fluxograma abaixo.

Vocé esta fazendo a marcagéo
diretamente no CNC ou através
do ProNest?

Precisa fazer a marcagéao
dos textos que néo estdo
em inglés?

Precisa de parada assincrona
na marcagéao?

Esta OK para geometria
de corte suave?

Sim

Use o texto tragado do ProNest Opgéo de marcador de texto do Phoenix no ProNest
Ativar suavizagéo Desativar suavizagdo
Texto tracado do ProNest Marcador de texto do Phoenix no ProNest
Texto tragado do ProNest incluido como movimentos individuais de marcagéo no cédigo de saida. O ProNest converte todos os textos tragados para o marcador
de texto do Phoenix durante a saida.
= Importar texto CAD ou aplicar em Edi¢édo avangada = Parada assincrona nao disponivel
= Parada assincrona compativel em movimentos de marcagéo = Somente texto ASCII
= Compativel com Unicode * EM LETRAS MAUSCULAS
= Letras maiusculas ou minusculas = Substituigdes de corrente ndo disponiveis

= Substituigdes de corrente disponiveis

» Toda a geometria da peca (corte e marcagao) sera suavizada durante a importacao da peca,
se a opgao “Smooth entities” (entidades suaves) estiver ativada.

= Usar esta opgao sem suavizar pode produzir resultados esteticamente ruins.

Esta usando o CNC
do ProNest?

Sim

O CNC do ProNest nao é compativel
com a marcagao

Use o marcador de texto do Phoenix

A marcagao de texto € aplicada no Phoenix no CNC.

= Parada assincrona nao disponivel
= Somente texto ASCII
« EM LETRAS MAUSCULAS

= Substituigdes de corrente ndo disponiveis
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