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True Bevel™ teknolojisi — XPR™ bevel telafisi

kesim tablolari

Tanitim yazisi

Girig

Ozel olarak tasarlanmis kesim sehpalarinda (bevel
kafalariyla) bevel kesimi yapmak igin plazma sistemleri
kullanmak yillardir metal kesme sektoriinde yapilmaktadir.
Plazma kesim sehpalarinda kesilen birgok parca, en sik
kaynak hazirh@i icin sonraki ikincil islemlerde bevellenir. Bir
bevel kafasi kullanarak ikincil islemleri ortadan kaldirabilir ve
verimliligi artirabilirsiniz.

Ancak, bu kazanci gergeklestirmenin ontindeki blyuk bir
engel, torcu egerken plazma arkinin fiziksel davranigini
degistirmesidir. istenen boyutta ve bevel agilarina uygun
parcalari kesmek, agi ve kerfte telafi ayarlamalar gerektirir.
Bu telafi degerlerini belirleme islemi zaman alicidir, gok
miktarda malzeme tiketir ve gok tekrarlayicidir. Birgok
operator bu islemin bevel kesim sehpalarinda verimliligi
korumak icin 6nemli bir engel oldugu sonucuna vardi.
Bazilan denemeyi bile birakarak pahali, otomatik bevel
ekipmanlarinin bosta kalmasina izin verdi.

vSureCut:

Hypertherm, True Bevel™ teknolojisi ile, esnek ve
ayarlanabilir bevel telafisi kesim tablolari veya iglem
parametresi tablolar sunmaktadir. Bu tablolar size daha iyi
bir ilk deneme Ureten ve sadece kiiguk ayarlamalar
gerektirmesi gereken telafi degerleri sunar. True Bevel
teknoloijisi islem parametre tablolarini AC tipi bevel kafalari
(dusey egme dondiir) igin ve sanal bir pivot noktasi lireten
ABXYZ tipi bevel kafalar (XYZ telafili egme-egme) ile
kullanabilirsiniz.

Not: Bu tanitim yazsi, telafi tablolarimi kullanmaya alismadan Gnce bevel
kafasi hareketini ve mekanigini (ve ilgili dontisttirme denklemlerini)
dogrulachni varsayar. Bu tanitim yazisinin gelistirilmesinde kullanilan
malzemelerde ABD'de kullanilan GlgU birimleri (inc) esas alinmigtir.,
Metrik donusttirmeler bagvuru amagh saglanmistir.
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True Bevel teknolojisi iglem parametre tablolari igin minimum gereklilikler

Hypertherm tarafindan saglanan True Bevel teknolojisi
islem parametre tablolarini kullanmak igin asagidaki
gereklilikleri karsilanmalidir:

Tim kullanicilar:

= XPR plazma sistemi

= iligkili, dogrulanmis doniistiirme denklemleriyle AC tipi
bevel kafali (egme-ddndiirme) veya ABXYZ tipi bevel
kafal (XYZ telafili sanal bevel pivot noktal egme-egme)
bilgisayarla sayisal olarak kontrol edilen kesim sehpasi

= Microsofte Excele 2010 veya Usti

= Microsoft Windows 7eisletim sistemi veya Ustl

Bevel kesim tiirii tanimi

Sadece XPR kullanicilar igin ek gereklilikler:

= Tum kullanicilar igin gegerli olan daha &nce listelenen tim
gerekliliklere ek olarak:

—Bilgisayarli Sayisal Kontrolér (CNC)

—True Bevel teknolojisi islem parametresi tablolarindan
cikiglan okumak ve parga programi kodunun giktisini
almak icin Bilgisayar Destekli Uretim (CAM) yazilimi

Yalnizca Hypertherm SureCut™ teknolojisinin
kullanicilan icin ek gereklilikler:

= Tum kullanicilar igin gegerli olan daha 6nce listelenen tim
gerekliliklere ek olarak:

—Phoenixe 10 ile EDGEe Connect veya Ustu
—ProNeste 2019 v13.04 veya Ustli

Hypertherm'in True Bevel teknolojisi islem parametre
tablolarinda bes tip bevel kesimi ele alinmaktadir: V
kesimler, A kesimler, Y Ust kesimler, X kesimler ve K
kesimler. Referans olarak, | kesimler (veya diiz kesimler)
de gosterilir. V kesimler ve A kesimler, tek gegisli bevel
kesimlerdir. Y Ust kesimler ve X kesimler iki gecis
gerektirir. K kesimler U¢ gegis gerektirir.

Not: Cok gecisli kesimlerin siralamasi sonuglan etkiler. Hypertherm'in True
Bevel teknolojisi islem parametre tablolan, alttan iiste dogru kesime dayali
dederler saglar.

Sekil 1 -V kesim bevel

-
T
N
.

V kesimi (tek gecis):

= Konvansiyonel “arti” bevel kesimi

= Kaynak igin iki V kesim kenar hizalandiginda, “V" olustururlar

Sekil 2 - A kesim bevel
A kesimi (tek gecis):
= Konvansiyonel “eksi" bevel kesimi

= Kaynak igin iki A kesim kenari hizalandiginda, bir “A” olustururlar
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Sekil 3 - Y Ust bevel
Y Ust kesimi (gok gegisli):
= Kesimin alt kisminda geleneksel “diiz" kesim
= Parganin lst kisminda geleneksel “arti” bevel kesimi

= Kaynak igin iki Y Ust kesim kenari hizalandiginda, “Y" olustururlar

Sekil 4 - X bevel
X kesimi (¢ok gegisli):
= Parganin altinda geleneksel “eksi” bevel kesimi
= Parganin st kisminda geleneksel “arti” bevel kesimi

= Kaynak igin iki X kesim kenari hizalandiginda, “X" olustururlar

Sekil 5 - K bevel
K kesimi (gok gegisli):
= Parcanin altinda geleneksel “eksi” bevel kesimi
= Kesimin orta kisminda geleneksel “diiz" kesim

= Parcanin (ist kisminda geleneksel “arti" bevel kesimi

Sekil 6 - | kesim (diiz kesim)
| kesimi (tek gecis):

= Konvansiyonel “diiz" kesim

HIH

= ki | kesim kenar kaynak igin hizalandiginda, bir “I" olustururlar
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Plazma hevel kesim tiirii farkhiliklar

Plazma bevel kesimiyle ilgili fizik, V, A, Y, X veya K bevel kesimler yapip
yapmadiginiza bagh olan belirli kesim varyasyonlar da dahil olmak tzere |
kesime kiyasla farkli sonuglar alabilir. Bu farkliliklar ark ekleme noktasindaki
degisiklikler, daha yiiksek etkin kesim yiiksekligi, erimis metal akis yolu (gok
gegcisli bevel kesimler igin) ve erimis metal akisi lizerindeki yer gekimi etkisinden
kaynaklanir.

V ve A hevel kesim

Plazma kesimde V kesimler ile A kesimler arasinda baz farkliliklar vardir:
V kesimler: Sekil 7 -V kesim ve A kesim kenar kargilagtirmasi
= | kesime benzer piiriizsiiz kesim kenar gériinimi (Sekil 7)
= Keskin alt kenar (akut acr) Yuvarlatimi st kwr\‘
= Artigin altinda sikismis dustirlilen parga

= Torg galisma pargasinin Uzerinde bir yolu takip ettiginden,
parganin malzeme kalinligi ve agi varyasyonuna gore
degisen ana boyutu (alt)

A kesimleri:

= Daha piiriizlii kesilmis kenar gériintimii (Sekil 7)

= Yiksek sicaklik gazlarinin dogrudan kenara tiflenmesi

nedeniyle yuvarlatilmig iist kenar (akut agr) -
Sekil 8 - Ust kdse yuvarlatma nedeniyle A kesiminde parga boyutu

= Artigin Gzerinde kalan disurilen parga azaltmasi

= Torg galisma pargasinin tizerinde bir yolu takip ettigi i¢in
malzeme kalinhigi ve agi varyasyonuna gore degisen kiiguk
boyut (alt)

= Kenar yuvarlanmasi nedeniyle V kesimden biraz daha
kiigiik olan biiyiik boyut (Sekil 8)

= ince malzemelerde 45°ye ulasamama olasiligs

—Telafi degerleri +9,9° kadar yiiksektir (bu da torcun
birgok bevel kafasinin fiziksel sinirlarinin 6tesinde
egilmesini gerektirebilir)

—Torg, agikhig veya etkin kesim yiksekligini (veya her ikisini)
etkilemeden yaklasik 52°'ye gitmek Uizere tasarlanmigtir

Y (st bevel kesim

Bevel agisina ve kesilen bevel pargasinin genel boyutuna ek Sekil 9 - Y Ust alan boyutu
olarak, Y Ust bevel kesimlerinde istenen geometriyi

tanimlayan diiz bir alan kismi (veya | kesim kismi) bulunur.

Alan boyutu, V kesimlerin ve A kesimlerin sahip olmadidi bir

parametredir (Sekil 9).

Not: Gok gecisli kesimlerin siralamasi sonuglan etkiler. Hypertherm'in True Alan boyutu
Bevel teknolojisi islem parametre tablolan, alttan {iste dodru kesime dayali
degerler sadlar. Y Ust kesimi icin dnce alan kesilir, ardindan V kesimi yapilir. -
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X bevel kesim

X kesimleri st agl, alt agi ve bunlann kesisiminin yeri ile
tanimlanir. Hypertherm'in True Bevel parametre tablolar,
Ust aginin alt agiyla ayni oldugu ve kesisimin kalinhigin
ortasinda oldugu simetrik X kesimleri i¢in parametrelere
sahiptir. (Sekil 10)

Not: Cok gecisli kesimlerin siralamasi sonuglan etkiler. Hypertherm'in True
Bevel teknolojisi islem parametre tablolar, alttan iiste dogru kesime dayali
degerler saglar. X kesimi icin dnce A kesimi, sonra V kesimi yapilir.

K bevel kesim

K kesimler Ust agi, alt agi ve alan boyutu ve ytiksekligi ile
tanimlanir. Hypertherm'in True bevel parametre
tablolarinda, Ust aginin alt agiyla ayni oldugu ve alaninin
kalinhgin ortasinda oldugu simetrik K kesimler igin
parametreler bulunur. (Sekil 17)

Not: Gok gecisli kesimlerin siralamasi sonuclan etkiler. Hypertherm'in True
Bevel teknolojisi islem parametre tablolar, alttan {iste dodru kesime dayal
degerler saglar. K kesimi icin dnce A kesimi, sonra alan kesimi, sonra V
kesimi.

Sekil 10 - X boyutu ve agilar

Ust act Alt

agl

X noktasi yiiksekligi
(ProNest parametresi: Alan yiikseklii)

Sekil 11 - K alan boyutu, alan yliksekligi ve agilar

Alan boyutu Ustag

Altag
Man yiiksekligi
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Kalinlik kapsami

Hypertherm'in True Bevel teknolojisi islem parametre bevel iglem araligini (siyah sac igin 80 A ila 460 A) kapsar.
tablolari, siyah sac kalinliklar igin araliklandirma degerlerini Tablo 1 ve Tablo 2'de gorlntilenen kalinlik/islem

icerir V kesim, A kesim ve Y Ust kesimler icin 6 mm kombinasyonlar, islemin V ve Y Ust igin 50°ye kadar bevel
(0,25 ing) ila 50 mm (2 ing). Bu kalinlik aralig, kesimi destekleme becerisine gére segildi.

Tablo 1 -V kesimler, A kesimler ve Y Ust kesimler icin kalinlik kapsami - ingiliz élctim birimleri (ing)

0,250 0,312 0,375 0,500 0,625 0,750 0,875 1,000 1,250 1,500 1,75 20

80A

130 A

170A

300A

460 A

80 A

130A

170A
300 A

460 A

Hypertherm'in True Bevel teknolojisi islem parametre tablolari, bevel iglem araligini (siyah sac igin 170 A ila 300 A)

siyah sac kalinliklari igin araliklandirma degerlerini igerir kapsar. Tablo 3 ve Tablo 4'de goriintiilenen kalinlik/iglem
X kesimler i¢in 12 mm (0,5 ing) ila 38 mm (1,5 ing). Bu kombinasyonlari, iglemin X igin 45%ye kadar bevel kesmeyi
kalinlik aralig, destekleme becerisine gore segildi.

Tablo 3 - X kesimleri igin kalinlik kapsami - ingiliz 8lgtim birimleri (ing)

0,500 0,625 0,750 0,875
v

1,000 1,250 1,500

v v’

170 A

300 A

Tablo 4 - X kesimler icin kalinlik kapsami - metrik birimler (mm)

170A

300A
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Hypertherm'in True Bevel teknolojisi islem parametre bevel iglem araligini (siyah sac igin 170 A ila 300 A) kapsar.

tablolari, K kesimler i¢in siyah sac kalinliklarinda 15 mm Tablo 5 ve Tablo 6'da goériintilenen kalinlik/iglem
(0,615 ing)-38 mm (1,5 ing) araliginda degerler icerir. Bu kombinasyonlan, iglemin K igin 456°ye kadar bevel kesmeyi
kalinlik aralig, destekleme becerisine gore segildi.

Tablo 5 - K kesimler igin kalinlik kapsami - ingiliz lgtim birimleri (ing)

0,625 0,750 0,875 1,000 1,250 1,500

v

v

170A

300A

Tablo 6 - K kesimler icin kalinlik kapsami - metrik birimler (mm)

170 A

300A
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Bevel agisi ve alan yogunlugu kapsami

Hypertherm'in True Bevel teknolojisi islem parametre
tablolari, bevel kesim turline gére farkli agilar ve alan
boyutlar igin de@erler igerir.

Tablo 7 - Tablo 10, agi ve alanlann laboratuvarda test
edilmis kombinasyonlarini gdsterir.

V kesim, A kesim ve Y Ust kesimler icin bevel parametreleri
dinamiktir. Dinamik parametrelerle, daha fazla esneklik igin
belirtilen araliklar iginde diger aci ve alan boyutlarini, True
Bevel teknoloji islem parametre tablolarina ekleyebilirsiniz.
Tablolar aci telafisi, kerf, kesim yiiksekligi, kesim hizi ve ark
gerilimi igin yeni hesaplanan ¢ikis degerlerini otomatik
olarak sunar.

Tablo 7 - V kesim ve A kesim acisi kapsami

X kesim ve K kesimler igin bevel parametreleri statiktir.
Statik parametrelerle, parametreler sadece bu belirli aci
veya alan ile test edilir. Diger agi veya alanlari ekleyebilirsiniz,
ancak bunlar hatali olabilir. Hypertherm kendi testinizi
yapmanizi onerir.

Aci isareti kurall, bevel kafasi tarafindan (st aginin (V kesim)
arti veya eksi olarak kabul edilip edilmedigine dayanur.
Tabloda bevel kafaniz igin uygun Ust agi ydnlendirmesini (art
veya eksi) secerek True Bevel teknolojisi islem parametresi
tablosunda agl isaretini otomatik olarak ayarlayabilirsiniz
(Sekil 25). Dogru isaretler daha sonra tiim agilara uygulanir.

V kesim agisi* -50° -45° -40° -37,5° -35° -30° -21.5° -25° -22.5° -20° -17,5° -15°
A kesim agisi* 45° a0° 315° 35° 30° 215° 25° 225° 20° 1758° 15°
* Acr isaretleri eksi sapmali kafaya dayalidi.
Tablo 8 - Ust kesim agisi ve alan kapsam
Aci* -50° -45° -37,5° -30° -21,5° -22,5°
Alan boyutu %20 | %35 | %50 | %20 | %35 | %50 | %20 | %35 | %50 | %20 | %35 | %50 | %20 | %35 | %50 | %20 | %35 | %A0
* Aci isaretleri eksi sapmali kafaya dayalidi.
Tablo 9 — X kesim agisi kapsami
iist gecis agisr* -45° -40° -37,5° -35° -30°
Alt gegis agisi* 45° 40° 315° 35° 30°
* At isaretleri eksi sapmali kafaya dayalidir.
Tablo 10 - K kesim acisi ve alan kapsami
Uist gecis agisi* -45° -37,5° -30°
Alt gegis agisi* 45° 375° 30°
Alan boyutu %10 %20 %35 %10 %20 %35 %10 %20 %35

* Aci isaretleri eksi sapmali kafaya dayalidi.
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Bevel kafasi geometrisi ve adlandirma

Asagidaki parametreler True Bevel teknolojisi islem Diger ilgili parametreler sunlari igerir:
parametre tablolarindaki degerleri etkiler: , o
= [slem degisimi

= Aciklik = Islem telafisi

= Bevel pivot noktasi = Bevel pivot uzunlugu - bu sadece ABXYZ tipi bevel

= Torg-pivot uzunlugu (TPL) kafalarina uygulanir

= Maksimum diisey egme agis|

Acikiik

Aciklik, torg ile galisma pargasinin Ust kismi arasinda Sekil 12 - Agikligin tanimi
istenen minimum mesafedir. True Bevel teknolojisi islem
parametresi tablolarinda aciklik igin varsayilan 6nerilen
deger 2,5 mm'dir (0,100 ing) ve énerilen aralik 2 mm-4
mm'dir (0,80-0,160 ing).

Daha ylksek agikliklar tor¢ garpismasi olasiligini azaltr,
ancak ayni zamanda daha yiksek etkin kesme
yiiksekliklerine (daha diisiik kenar kalitesi tretebilir ve daha
yiiksek ag! telafisi gerektirebilir) ve daha yiiksek kesme
gerilimlerine (giic kaynaginin devrede kalmasini etkileyebilir)
neden olurlar. Hypertherm ilk olarak varsayilan torg agiklik
ayarlariyla kesmenizi ve sadece gerektigi gibi ayarlamaniz
onerir. True Bevel teknolojisi igslem parametre tablolan, torg
acikhgini amperaja gore ayri ayri degistirmenizi saglar.

V‘ ﬂ Agiklik
y v
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Bevel pivot noktasi ve torg pivot uzunlugu (TPL)

Bevel pivot noktasi, bevel kafasinin (déniis noktast)
etrafinda egildigi ve genellikle birgok bevel kafasindaki
torcun ucunda (veya muhafazanin ucunda) yer aldig ¢
boyutlu alandaki noktadir.

Torg pivot uzunlugu (TPL), torg ile bevel kafasi lizerindeki
bevel pivot noktasi arasindaki mesafenin iliskisidir.

Torcun bevel pivot noktasina gore dogru konumlandirimasi,
minimum malzeme atidi ile kabul edilebilir sonuglar elde
etmek igin dnemlidir. Sekil 13, 170 A O2/Hava
muhafazasinin ucunda bulunan bevel pivot noktasini ve
torcu bevel pivot noktasi etrafinda 45° egme sonucunu
gosterir.

10

Sekil 13 - 170 A muhafazanin ucunda bulunan bevel pivot noktasi
ornegi

Bevel pivot noktasi
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True Bevel teknolojisi islem parametre tablolarinin amagclari
dogrultusunda, torc pivot uzunlugu (TPL), bevel kafasi
pivot noktasindan torgtaki nozul yuvasina olan mesafe

olarak tanimlanir.

Ornek vermek gerekirse, torc bevel kafasi iginde bevel pivot
noktasi 170 A Oy/Hava muhafazasinin ucunda yer alacak
sekilde konumlandinimissa, TPL Sekil 14'te gosterildigi gibi
26,97 mm (1,062 ing) olacaktir. TPL belirleme ydntemi igin
Torcun belirlenmesi pivot uzunlugu (TPL) bélimiine bakin.

Sekil 14 - 170 A muhafazanin ucunda bulunan bevel pivot noktasi igin TPL érnegi

1
2

«—(2)—>

True Bevel teknolojisi iglem parametre tablolanndaki TPL nozul yuvasindan dlgiilir
26,97 mm (1,062 ing)
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Islem degigimi

islem degisimi, torcun egilmesi sirasinda plazma arki
galisma pargasinin lst kisminda hareket ettijinde meydana
gelir. Ornegin, Sekil 16, 170 A Oy/Hava muhafazasinin
ucunda bulunan bir bevel pivot noktasindan (1,062 ing
[26,97 mm] torg pivot uzunluguna [TPL] sahip) ve 2,5 mm
(0,100 ing) agiklik korurken 45%ye egilerek elde edilen
0,201 inglik (5,11 mm) islem degisimi gsterir.

Sekil 15, torg egimi ile 1,062 ing TPL igin islem degisimi
degerlerinin nasil arttigini gésteren bir gizici gosterir.

Torg icin, tim bevel islemleri ve acilarda islem degisimini en
aza indiren bevel kafasi pivot noktasina gore optimum bir
konum mevcuttur. Bu optimum konum, bevel pivot noktasini
6,88 mm'nin (0,271 ing) 170 A Oy/Hava muhafaza ucunun
tizerine yerlestiren 33,86 mm'lik (1,333 in¢) bir TPL ile
tanimlanir.

Ornek olarak, Sekil 15 islem degisimini hem 170 A
Oy/Hava muhafazasinin (1,062 in¢ TPL) ucu hem de
01,333 in¢lik optimum TPL igin yerlestirir. Sekil 17, 33,86
mm'lik (1,333 ing) en uygun TPL'den ¢ikan 0,23 mm'lik
(0,009 ing) bir islem degisimini gdsterir.

Sekil 15 - Islem degisimi ve bevel agisi - 1,333 inglik optimum TPL

islem degigimi ve bevel agisi
Torg pivot uzunluguna (TPL) gére

0,300
0,250
0,200 -
LR
£
g 0,100 -
g
h 0,050
0,000
— 0040
0,050
-0,100
0 10 2 30
Bevel agisi (derece)
12

0,250

s 1,062 TPL
s 1,333 TPL

40 50 60
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Sekil 16 - TPL, 26,97 mm'ye (1,062 in¢) esit oldugunda islem degisimindeki TPL'nin etkisi

1 2,54 mm'lik (0,1 ing) minimum agikiik
2 511 mmlik (0,201 ing) islem degisimi

Sekil 17 - TPL, 33,86 mm'ye (1,333 in¢) esit oldugunda islem kaydirmasindaki TPL'nin etkisi

1 2,54 mm'’lik (0,1 ing) minimum aciklik
2 0,23 mm'lik (0,009) islem degigimi
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Islem telafisi

islem telafisi, islem degisimini telafi etmek igin torg yolunda
yapilan bir ayardir. Bu ayan, CAM yaziiminiza iglem telafisi
degerini ekleyerek islenmemis arag yoluna uygulayabilirsiniz
veya islem telafisini (ikisi ile garpilir) kerf degerine
ekleyebilirsiniz. Hypertherm'in ProNest yazilimi islem telafisi
degerlerini islenmemis arag yoluna otomatik olarak uygular.

Not: Eksi kerf degerleri sonug verebilecedinden ve desteklenmediginden, kerf degerine iki kez

islem telafisi degeri eklenmesi birgok CNC icin galigmaz.

Bevel pivot uzunlugu

True Bevel teknolojisi islem parametre tablolarinin amaglari
dogrultusunda, bevel pivot uzunlugu, yiiklenen 170 A
O./Hava tor¢ muhafazasinin ucundan ABXYZ tipi bevel
kafasi icin mekanik déndiirme noktasina olan mesafe olarak
tanimlanir. (Bu bevel kafasi tiirli, sanal bir bevel pivot
noktasi olusturmak icin X, Y ve Z eksenlerini kullanir).

Bu tip bir kafayr Hypertherm ile kullaniyorsaniz

EDGE Connect CNC'de Bevel Pivot Uzunlugu alanini
kullanabilirsiniz. Bu alana girdiginiz deger, 170 A O./Hava
muhafaza ucundan bevel kafasinin mekanik donis
noktasina (Sekil 18) olan mesafe olmalidir. Bevel pivot
uzunluk degeri EDGE Connect CNC ile baz kurulumlarda
zaten mevcuttur.

Ozel ABXYZ durumda: bevel pivot uzunluguna kesim yiksekigi ekleme

ABXYZ tipi bevel kafalari icin, sanal bevel pivot noktasini,
her zaman c¢alisma pargasinin Ust kisminda yer alacak
sekilde korumak miimkiindiir. Bu, parga programi kodu
araciligiyla CNC'ye aktarilan kesim ytksekliginin alinmasi ve
bu kesim yuksekliginin CNC'de saklanan bevel pivot
uzunluguna eklenmesi ile gergeklestirilir.

Varsayilan bevel pivot uzunlugu, yliklenen 170 A O,/Hava
sarf malzemelerinin muhafazasinin ucu ise, kesim
yUksekliginin eklenmesi, sanal bevel pivot noktasini,
muhafazanin ucundan galigsma pargasinin Ustline aktarir
(Sekil 19). Bu, islem telafisi ihtiyacini ortadan kaldirir ve
torc egildikge arkin galigma pargasinin tist kisminda
degisim olmadigindan (Sekil 20 ve Sekil 21) galigma
pargasi kullanimini da en tst diizeye gikarrr.
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Sekil 18 - ABXYZ bevel kafasi igin bevel pivot uzunlugu

Sekil 19 - Sanal bevel pivot noktasi, bevel pivot uzunluguna
kesim ylksekligi ekleyerek calisma pargasinin istiine
tasindi

Kesim yiiksekligi

v
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Sekil 20 - Bevel pivot uzunluguna kesim ylksekligi ekleyerek islem kaymasinin ortadan kaldirimasi

1 2,54 mm'lik (0,1 ing) minimum agikhik
2 0 (sifir) iglem degisimi
3 Kesim yiiksekligi

Sekil 21 - Islem degisimi ve bevel agisi - ABXYZ kafas! igin bevel pivot uzunluguna kesim yliksekligi ekleme

islem degisimi ve bevel agisi
Torg pivot uzunluguna (TPL) gére

// ! N 1,062 TPL

1,333 TPL

s Bevel pivot uzunluguna kesim
yiiksekligi ekle

0 10 20 30 40 50 60

0,300
0,250
0,200
% 0,150
é; 0,100
E
2 gm
0,000 -
0,050
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Bevel agisi (derece)
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Varsayilan bevel pivot uzunlugu degeri 170 A O./Hava bir G93 komutuyla (Bevel Sarf Malzemesi Diizeltme) parca
bevel sarf malzemesi uzunluguna dayandigi igin, diger programi kodundan gegirilebilir. Ornegin, 80 A O,/Hava
islemleri kullandiginizda (6rnegin, 80 A), CNC'deki bevel icin G93 X0.058 komutunu kullanin.

pivot uzunluk degerinin farkli uzunluklan telafi etmek igin

ayarlanmasi gerekir. Tablo 11, bevel iglemleri igin uzunluk farkliliklarini igerir (arti

bir deder sarf malzemelerinin daha uzun oldugu anlamina
Hypertherm EDGE Connect CNC, sarf malzemesi gelir).
setlerinin uzunluklarindaki farki ekleyerek veya gikartarak
bevel pivot uzunluk dederini gegici olarak otomatik olarak Not: ProNest kullamicilart icin True Bevel teknolojisi islem parametre
ayarlayabilir. Bu fark (veya delta) degeri programin tablolan otomatik olarak G33 komutunu Gretir.
baslangicinda

Tablo 11 - 170 A 02/Hava'ya gore bevel sarf malzemesi uzunlugu farkliliklari

Bevel islemi 80 A D2/Hava 130 A 02/Hava 170 A 02/Hava 300 A 02/Hava 460 A 02/Hava
Sarf malzemesi uzunlugu deltasi 0,058 0,030 0,000 -0,007 -0,007
(ing)
Sarf malzemesi uzunlugu delta 147 0,76 0,00 0,18 0,18
{mm)
Maksimum diisey egme acisi

True Bevel teknolojisi islem parametre tablosuna istenen maksimum egim agisini
ekleyerek, komut verilen bir egimin bevel kafasinin 6zelliklerini agsmayacagi
sekilde maksimum egimi sinirlandirabilirsiniz. Bu sekilde, egme komutlarini
belirlediginiz degere “klipsler”.

Bevel sarf malzemeleri icin &nerilen maksimum egim 2,5 mm (0,1 ing) aciklik ile
52,0°dir. Bevel kafasinin yetenekleri dahilinde ise ve artinlmig minimum agiklik
degeri girilirse daha yuksek bir maksimum egme agisi segebilirsiniz.

Ust agi yGnelimi

Ust agi yonelimi, bevel kafasinin arti ve eksi agi komutuna egme komutu
verildiginde nasil tepki verdigine baglidir. Ornegin, bir bevel kafasina arti 45°
aclya egilmesi komutu verilirse ve sonug olarak 45° V kesim (veya st bevel
kesim) elde edilirse, kafanin arti bir ist a¢i ydnlendirmesi oldugu kabul edilir.
Arti 45° agi komutunun sonucu 45° A kesim ise, kafanin eksi bir list agi
yonlendirmesi oldugu kabul edilir.
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Bevel iglemi parametre dosyalarini yiikieme

Hypertherm'in True Bevel teknolojisi islem parametresi
tablolarini uygulamak igin, olasi sekiz Microsoft Excel
elektronik tablo dosyasinin yani sira ilgili bir dinamik
baglanti arsivi (DLL) dosyasini da yiikleyeceksiniz.
Kullandiginiz bevel islem parametresi elektronik tablosu
kullandiginiz bevel hareket sisteminin tlirtine ve CAM
yazilminiza ve CNC kurulumunuza gore belirlenir.

Elektronik tablo dosyalar Hypertherm'in True Bevel iglem
parametresi kesim tablosu verilerini igerir ve kullanicilara ek
bir ticret 6demeden Hypertherm ProNest yerlestirme
yaziimi ve/veya plazma sistemleriyle kullanim i¢in saglanir.
Elektronik tablo dosyalarinin dordii ProNest yerlestirme
yazilmi ile calisacak sekilde bigimlendirilirken, diger dort
tanesi yalnizca gerekli bevel islem parametre bilgilerini igerir
ve yalnizca XPR kullanicilarin diger CAM ve/veya CNC
paketleriyle kullanilmak tizere tasarlanmistir.

Ayrica, bu kagit kullanilan bevel kafasinin ttirlini belirtmenin
bir yolu olarak asagidaki iki bevel kafasi siniflandirmasini
ifade eder:

= Bevel Pivot Uzunluguna Kesim Yliiksekligi Ekle etkin ABXYZ
= Diger Tim

True Bevel teknolojisi igslem parametresi elektronik tablo
dosyalarinin dordu, Bevel Pivot Uzunluguna Kesim
Yiiksekligi Ekle etkin ABXYZ siniflandirmasi igin
tasarlanmistir ve dort tanesi Diger Tiim siniflandirmalar igin
tasarlanmistir.

DLL dosyasi her durumda gereklidir. Biri 32 bit Microsoft
Windows igletim sistemleri i¢in ve digeri 64 bit igin olmak
Uzere iki DLL dosyasi vardir. True Bevel teknolojisi islem
parametre verilerini kullanmak igin, bilgisayara dogru
elektronik tablo ve DLL dosyasi yiiklenmelidir.

Tablo 12, sekiz elektronik tablo dosyasini ve her iki DLL
dosyasini gdsterir. Bu tabloda listelenen on dosyadan,
True Bevel teknolojisi islem parametre tablolarinin
avantajlarini tam olarak kullanmak igin yalnizca bir
elektronik tablo ve bir DLL gereklidir.

Tablo 12 - True Bevel teknolojisi islem parametresi tablosu elektronik tablosu ve DLL dosyalari

Parga numarasi  Dosya agiklamasi

080031 ABXYZ ingilizce ProNest Bevel Telafisi elektronik tablo dosyast

Kullanmiei kurulumu

ingiliz tlgiim birimleri
Bevel Pivot Uzunlugiuna Kesim Yiksekligi Ekle etkin ABXYZ
ProNest ile

080032 AC ingilizce ProNest Bevel Telafisi elektronik tablo dosyas!

ProNest ile
Diger Tim
ingiliz dlciim birimleri

080033 ABXYZ Metrik ProNest Bevel Telafisi elektronik tablo dosyasi

Metrik birimler
Bevel Pivot Uzunlugiuna Kesim Yiksekligi Ekle etkin ABXYZ
ProNest ile

080034 AC Metrik ProNest Bevel Telafisi elektronik tablo dosyasi

ProNest ile
Diger Tiim
metrik birimler

080035 ABXVYZ ingilizce yalnizca XPR Bevel Telafisi elektronik tablo dosyast

ingiliz tlciim birimleri
Bevel Pivot Uzunlugiuna Kesim Yiksekligi Ekle etkin ABXYZ
Yalnizca XPR

080036 AC ingilizce yalnizca XPR Bevel Telafisi elektronik tablo dosyasi

Yalnizca XPR
Diger Tim
ingiliz dlciim birimleri

080037 ABXYZ Metrik yalmzca XPR Bevel Telafisi elektronik tablo dosyasi

Metrik birimler
Bevel Pivot Uzunlugiuna Kesim Yiksekiigi Ekle etkin ABXYZ

Yalnizca XPR
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Tablo 12 - True Bevel teknolojisi islem parametresi tablo elektronik tablosu ve DLL dosyalari (devami)

Parca numarasi  Dosya agiklamasi

Kullamei kurulumu

080038 AC Metrik XPR-sadece Bevel Telafisi elektronik tablo dosyas Yalnizca XPR

Diger Tiim

metrik birimler
081342 32-bit igin Bevel Kesim Parametreleri DLL dosyasi Windows 7 veya iistii 32 bit siiriimiine sahip tiim kullanicilar
081343 64-bit icin Bevel Kesim Parametreleri 64 DLL dosyasi Windows 7 veya iistii 64 bit siirimiine sahip tiim kullanicilar

Kurulum prosediirii

Kurulum proseddruyle ilgili ayrintilar veya yardim almak igin
Hypertherm temsilcinizle iletisime gecin.

Torg pivot uzunluunun (TPL) belirlenmesi

Not: Bu boltimde TPL belirlenmesi igin bir prosedUir ele alinmaktadir.
Diger yontemler de basarili bir sekilde kullamilabilir. Bu prosedtir, bevel
kafas mekaniklerinin dogrulandigini ve komut verildiginde bevel
kafasinin istenen aciy1 dogru sekilde elde edebilecegini varsayar.

TPL'yi bilmiyorsaniz, CNC'nin ekranda lifter ekseni (Z
ekseni) degerlerini gériintlileyip gériintiileyemeyecegini
belirleyebilirsiniz. Bu yontem, bir hassasiyet araci bilyesini
dogru sekilde konumlandiran tasarlanmig bir arag kullanur.
Hypertherm bu islem igin kullanilabilecek bir bevel kafasi
hizalama araci (428645) sunar. Bu aracin nozul yuvasini

torca baglayan bir omuz vardir. Muhafaza kapagi araci tutar.

Aracin karsi ucunda, bir arag bilyesi arag omuzundan
kiirenin merkezine bilinen bir mesafede konumlandirilir. Bu
mesafe, KlireMerkezineAragMesafesi boyutu olarak
adlandirilir. Hypertherm 428645 araci igin nominal
KiireMerkezineAragMesafesi boyutu 31,92 mm'dir (1,257

ing).

Not: Aracin boyutlanni bildiginiz stirece (yani
KireMerkezineAragMesafesi boyutu) benzer bir bevel kafa hizalama araci
kullamilabilir.
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TPL'yi belirlemek igin (bevel kafasi hizalama araciniz
icin KilireMerkezineAragMesafesi boyutunu bildiginiz
zaman):

Torg bevel kafasina takildiktan sonra, arag torca omuz
torg igindeki elektrot yuvasina tam oturacak sekilde
takilir.

Kaldirma tertibati, arag bilyesi kesim sehpasi tizerindeki
seviye bir galisma pargasi yiizeyi (veya bosluk élgegi) ile
temas edene ve CNC Z degerini (Z¢:) kaydedene kadar
indirilir. (Sekil 22.)

Torg yukar kaldinlir ve belirli bir agiya egilmesi yonlinde
komut verilir (8rnegin, 45°).

Arag bilyesi, galisma parcasi yiizeyinin (veya bosluk
dlgeginin) yaklagik ayni yerinde temas edene kadar lifter
tekrar indirilir ve CNC Z degerini (Z,) tekrar kaydeder.
(Sekil 23.)

Arti Z ekseni yoniiniin asagi oldugunu varsayarak, TPL'yi
belirlemek igin asagidaki denklemi kullanabilirsiniz:
( Z0°—Za )

TPL = \lcos(oc) )+ KiireMerkezineAragcMesafesi

Asagi Z ekseni yoni eksi ise, bu denklemde iki Z terimini
degistirmeniz gerekir (Zq - Zoe).

Ornek:

Hypertherm 428645 aracini kullanirken Zg- degerini 2,900
in¢ olarak kaydedersiniz. Torg 45%ye egiktir ve Zsse
degerini 2,875 ing olarak kaydeder. True Bevel teknolojisi
islem parametresi tablolarina girdiginiz TPL, asagidaki gibi
1,343 ing olacaktir:
TPL = (2200 2.875\, 557= 1,343 ing
\1-cos45°)
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Sekil 22 - Zo'yi belirlemek igin bir bevel kafasi hizalama araci kullanma &rnegi

Torg 0%de

1 Kiire calisma pargasina temas ettikge CNC'den Z degerini kaydedin

2 KireMerkezineAraghesafesi

Sekil 23 - Zs5'yi belirlemek igin bir bevel kafasi hizalama araci kullanma 6rnegi

Torg 45%'de

1 Kiire galisma pargasina temas ettike CNC'den Z degerini kaydedin

2 KireMerkezineAragMesafesi

19

Hypertherm Inc. - is Amagh Kullanim olarak siniflandirilmistir - Bu belge Hypertherm, Inc.’ye 6zel veya gizli bilgiler igerir.



True Bevel teknolojisi iglem parametre tablolarinin kullanimi

Bevel isleminin yiiklenmesi parametre dosyalari bélumiinde
agiklandig gibi, bu kagrt kullanilan bevel kafasinin ttrtini
belirtmek icin asagidaki iki bevel kafasi siniflandirmasini
kullanir:

Bevel Pivot Uzunluguna Kesim Yiksekligi Ekle etkin ABXYZ
Tim Diger

Bevel Pivot Uzunluguna Kesim Yiiksekligi Ekle etkin ABXYZ siniflandirmasi
igin, ¢ikti parga programi olusturulurken islem telafisi degeri kullaniimaz.

Diger Tiim siniflandirma igin, islem telafisi de@erleri elektronik tabloya girilen
sabit TPL degerine gére hesaplanir.

True Bevel teknolojisi islem parametre verilerini kullanmak igin bilgisayara dogru

elektronik tablo ve DLL dosyasina sahip olmalisiniz.

Hypertherm hevel seridi

True Bevel islem parametresi elektronik tablolarinda bir Hypertherm Bevel seridi

vardir. Asagidaki 6zellikler serit icinde kullanilabilir.

Sekil 24
File Home Insert Page Layout Formulas Data Review View Help Acrobat Hypertherm Bevel £ Tell me what you want to do
p——— ————— — . — o —
@ m & #z0amplo1 || #s0amplor | £ s0Amp o1 | # 170 Amp (0.1 \ ¥ MaxTilt ‘32,,,7}
ua # 0amplo1 | Feoamplon | F130Amplo1 | #300Amplos || FTAL  [133 |
Recalculate Top Angle Copy Backup Geometry = = —— e =0
Document Orientation Row Document | Definitions
Tools Backup Help Minimum Clearances Max Tilt / TPL

Belgeyi Yeniden Hesapla - Elektronik tablo
dosyasindaki tim degderlerin yeniden hesaplanmasini
saglar.

Ust Ag1 Yénii - Ust agi yoniinii artidan eksiye veya eksiden
artiya degistirir. Baglarken bdlimine bakin.

Satin Kopyala - Segcilen satirdan segilen satinn altindaki
satira verilerin bir kopyasini ekler. Yeni satir, kullanici
tarafindan olusturulan bir satir oldugunu belirtmek icin
sari renkte vurgulanir.

Baglarken

True Bevel teknolojisi islem parametresi elektronik
tablosunu acin.

Excel'den istenirse, makrolar etkinlestirdiginizden emin olun
gunkit bu, elektronik tablo dosyasinin elektronik tabloda
yapilan herhangi bir degisiklik igin yukli DLL dosyasina
referans vermesini saglar.

Not: Gerekirse, Excel'de elektronik tablonun konumunu gavenilir bir
konum olarak ayarlamaniz gerekir, boylece makrolar hatasiz calisabilir.
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= Belgeyi Yedekle - Etkin dizinde zaman damgali bir belge
yedeklemesi olusturur.

= Geometri Tanimlan - XPR tor¢ geometrisi tanimlari
hakkinda bir ProNest yardim sayfasi agar.

= Minimum Acikliklar - Her amperaj igin minimum agikliklari
ayarlar. Baglarken bollimiine bakin.

= Maksimum Egme / TPL - Maksimum egme agcisini ve torg
pivot uzunlugunu ayarlar (TPL). Baglarken bolimine
bakin.

3 Her biri (Sekil 25) igin uygun st a¢l yonlendirmesini (arti
veya eksi) secin. (Bkz. Ust a¢s yénelimi) Bu segimi
yalnizca bir kez yapmaniz gerekir.

Sekil 25 - Ust agi yénlendirme segimi

®

Top Angle
Orientation

Top Angle

. = Positive
Orientation: S )
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4 Her islem icin istenen minimum acikliklan (Minimum
Acikliklar) ayarlayin (Sekil 26). Onerilen aciklik
degeri araligi 2 mm (0,080 ing) ila 4 mm (0,160 ing)
arasindadir; ancak

dnerilen ve varsayilan agiklik degeri 2,5 mm'dir (0,100 ing).

Torg garpismasi meydana geliyorsa, minimum agciklk
degerinin artirlmasi, parga boyutunu etkilemeden torcu
galisma pargasindan uzaklastirmak icin yeni kesim
ylkseklikleri ve ark gerilimleri tiretecektir. Hypertherm'in
Onerileri:

- Minimum agiklik degerini yalnizca 6rnek pargalari
kestikten sonra degistirme.

- Kesme sistemi érneklemeli ark gerilimini (veya benzer
bir teknolojiyi) kullanmiyorsa, minimum agiklik
degistirmeden 6nce uygun ark gerilimi kalibrasyonu
gerceklestirme. Aksi takdirde, torg carpismalan uygun
olmayan aciklik yerine yanlis ark geriliminden
kaynaklanabilir.

5 Bevel kafasi ve tor¢ kombinasyonu igin tor¢ pivot uzunlugu
(TPL) degerini ayarlayin (Sekil 26). Bu yalnizca Diger Tim
siniflandirmasinda yer alan AC tipi bevel kafalari ve bevel
kafalan igin gecerlidir.

6 Bevel kafasi icin maksimum egme agisini (Maksimum
Egme) ayarlayin (Sekil 26). Bu, bir parga programinda
programlanacak maksimum acidir.

Sekil 26 - Minimum agiklik, TPL (AC tipi ve yalnizca Diger Tiim) ve maksimum egim agisini ayarlama

# 30Amp |01 # 50 Amp # 20Amp |01 # 170 Amp

# 20Amp (0.1 # 60 Amp (0.1 ¥ 120

Minimum Clearances

¥ MaxTilt |52

Amp (0.1 # 300 Amp [0.1 ALl

Max Tilt / TPL

Not: ince malzemeler ve yiiksek acilar igin, parcada dogru aciyi elde etmek igin bazen 48%den fazla
kafa acisi gerekir. Ancak birok kafa 45° ila 48°den fazla egilemez. Maksimum egme agisi, egme acisi
gilagimi simradiginda, satir elektronik tabloda “Cikis Aisi”min kirpildigimi belirtmek igin kirmizi renkli
bir arka plan ve beyaz hir yaz tipi ile bicimlendirilecektir (Sekif 27). Cikig agilar kirpildiginda, kesimde

istenen aciyi elde edemeyebilirsiniz.

Sekil 27 - Kirpilmis egim agis

~
Target Calculated Manual
Material | Thickness Class Be'eeel f"d :ﬁ"z o Land FLZ‘::: | ::i:t (Fa'z;':’:fd Feedrate Base Kerf ca"‘;:h;"’ Kerf  Angle Angle M.:"stg: o
Angle vpe 9 © | e = | < LR Y Adjustment s -
MS 0.2500  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 = 0.0 110.00 11000 11000  0.075 0.075 j I .00
MS 0.2500  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 y 0.0 110.00 110.00 110.00 0.075 0.075 0.00 0.09
80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 k 0.0 110.00 110.00 110.00 0.075 0.075 0.00 0.09
30Amp O2/Air [True Bevel] | ] a 450 110,00 69.20 69.20 0.075 0.155 0.155 9,89 7.00 52.00
80AMD Q2/Air [True Bevell 400 a 400 110,00 73,60 73,60 0,075 0146 0,146 2,63 2,63 296

¢ikisina neden olan maksimum egim agisi
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True Bevel teknolojisi iglem parametresi tablo degerleri

Yalnizca XPR kullanicilari igin, bevel islem parametresi elektronik tablosu, torcu
basarili bir sekilde bulmak ve kullanici girislerine gére istenen bevel kesim
sonuglarini tretmek igin gerekli islem parametrelerini ¢ikis yapar. Tablo 13'te
yalnizca XPR parametreleri gosterilir.

Not: ProNest kullanicilari, bevel kesim islemini tam olarak tanimlamak icin ek isleme ve déngd bilgilerine sahiptir.

Tablo 13 - Bevel islem parametrelerinin agiklamasi (yalnizca XPR kullanicilarr)

Parametre Agiklama Tip Kategori
Malzeme tipi (su anda yalnizca siyah saci destekliyor [MS]) Kullanici tarafindan diizenlenebilir - | Parga dzellikleri
Malzeme . .
kesim elektronik tablosuyla
eslesmelidir
Malzeme kalinhgi (ing veya mm) Kullanici tarafindan diizenlenebilir - | Parga dzellikleri
Kalinhk : .
kesim elektronik tablosuyla
eslesmelidir
i§lem akim seviyesi ve gaz tipleri Kullanici tarafindan diizenlenebilir - | Parga dzellikleri
Simf Not: “True Bevel” tzelliki siniflar, fabrikada test edilmis bevel kesim elektronik tablosuyla
aci ve kalnliklannda True Bevel kesim tablolarnini gisterir. eslegmelidir
Hedef Bevel Acisi Istenen bevel agisi (mutlak deger, isaret iliskilendirmesi yok) (derece) Kullanici tarafindan diizenlenebilir Bevel dzellikleri
Bevel Tipi Vkesim (v), A kesim (a), Y Ust kesim (y), | kesim (*), X kesim (x), K kesim (k) Kullamic: tarafindan diizenlenebilir Bevel Gizellikleri
{Ust Agi Yonii secimine gére uygun isaret uygulanarak istenen bevel agisi. Gikti parga | Hesaplanan Bevel dzellikleri
Bevel Agisi program kodu (derece) icin Aci Ayar ile birlikte bu deger gereklidir.
Alan Boyutu Y st kesimler ve K kesimler (ing veya mm) igin istenen alan boyutu Kullanic: tarafindan diizenlenebilir Bevel tzellikleri

Girig Besleme Hiz:

Saglanan deger yok - Besleme Hizi siitunundaki dederi kullamin. Bir girig icin belirli
hir besleme hizina ihtiyaciniz varsa bu degeri diizenleyebilirsiniz.

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

Besleme orani
kontrolleri

Temel Besleme Hizi | kesimler icin besleme hizi (ipm veya mm/dk) Hesaplanan Besleme orani
kontrolleri

Hesaplanan Besleme Hizi istenen bevel kesimi icin hesaplanan besleme hizi (ipm veya mm/dk) Hesaplanan Besleme orani
kontrolleri

Besleme Orani

Hesaplanan Besleme Hizina esittir. Gikti parga programi kodu (ipm veya mm/dk)
igin bu deger gereklidir.

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

Besleme orani
kontrolleri

Temel Kerf

| kesimler iin dnerilen kerf dederi (ing veya mm)

Hesaplanan

Kerf kontrolleri

Hesaplanan Kerf

istenen bevel kesimi icin hesaplanan kerf degeri (ing veya mm)

Hesaplanan

Kerf kontrolleri

Temel Kerf ve Hesaplanan Kerf kullanan hesaplanan kerf degeri. Cikti parca

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

Kerf kontrolleri

Kerf programi kodu (ing veya mm) icin bu deger gereklidir.
Hesaplanan Agi Ayan Istenen bevel kesimi (derece) icin hesaplanan agi ayarlama degjeri Hesaplanan Ac ayarlamalan
Manuel Agi Ayan Istenen ag1 ayan (derece) Kullanici tarafindan diizenlenebilir Aci ayarlamalan
Ust Agi Yanelimi secimine gére uygun isaret uygulanarak istenen bevel kesim igin | Hesaplanan Agi ayarlamalan
Ag1 Ayan hesaplanan ac! telafisi. Gikti parca program kodu (derece) igin Bevel Agist ile birlikte
bu deger gereklidir.
Cikis Acisi [Sadece Bilgi] Hesaplanan cikis acisi dederi (derece). Bu sadece gériintiileme dederidir. Bilgilendirici Aci ayarlamalan

Manuel islem Telafisi

islem Telafisi igin manuel ayar

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

Parga boyutu ayan
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Tablo 13 - Bevel islem parametrelerinin agiklamasi (yalnizca XPR kullanicilan) (devami)

Parametre Aciklama Tip Kategori

islem Telafisi islem degjisimi ayan. Bevel Pivot Uzunluguna Kesim Yiikseklidji Ekle zellikli 48XYZ | Hesaplanan Parga boyutu ayan
igin varsayilan deger bostur giinkii islem degisimi yoktur (ing veya mm).

Kayit 1Dsi XPR kesim iglemi ID'si Bilgilendirici -

AHC Gecikme Mesafesi Otomatik Yiikseklik Kontroliinii agmadan dnce profilin baglangicindan dolagmaya Kullanici tarafindan diizenlenebilir Islem parametreleri

mesafe

ve gecersiz kilmalar

Egme Gecikmesi Mesafesi

Torg plakaya dikey kalir ve belirlenen agiya egilmeden @nce belirtilen mesafeyi gider.

Bu parametre, dzellikle kalin malzemelerin bevellenmesi icin kullanighdir (rmegin
1,75 ing, 2 ing / 45 mm, 50 mm). Torcun egjilmeden tnce delme gapadindan
uzaklasmasina izin vererek torca ve muhafaza hasarina kargi geri tepmeyi tnlemeye
yardime! olur.

Bu parametre, Egme Gecikmesi AHC Mesafesi ile birlikte galisir.

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

islem parametreleri
ve gecersiz kilmalar

Egme Gecikmesi AHC Mesafesi

Egme Gecikmesi AHC Mesafesi ve Egme Gecikmesi Mesafesi birlikte galisir.
Ornegin:

Egme Gecikmesi Mesafesi = 1,2 ing

Egme Gecikmesi AHC Mesafesi = 0,4 ing

Bu, torcun plakayr deldigji, dikey kaldigi ve belirtilen agiya egjilmeden Gnce 1,2 ing
ilerledigi anlamina gelir.

Egildikten sonra, torg ek olarak 0,4 ing ilerler ve bu noktada Otomatik Yiikseklik
Kontrolii (AHC) etkinlestirilir.

Not: Bu alana bir deger girilirse, AHC Gecikme Mesafesi igin dnceki ayan
gegersiz kilar.

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

islem parametreleri
ve gecersiz kilmalar

Ark Gerilimi

Sarf Malzemesi Diizeltme 170 A sarf malzemelerine dayal torg aracinin boyutunu hesaplar Hesaplanan Islem par'(.]metrelen
ve gecersiz kilmalar
| kesim degerlerine gdre standart ark gerilimi. Bilgilendirici islem parametreleri

ve gecersiz kilmalar

Ark Gerilimini Gegersiz Kilma

Kesim hizina, kesim yiiksekligine ve etkin malzeme kalinlijina gdre hesaplanan ark
gerilimi. Giktr parga program kodu (volt) igin bu deger gerekebilir.
Not: Hesaplanan degerler yeni sarf malzemelerine ve bir laboratuvar
kurulumuna dayanir. Makine farklihklarini hesaba katmak icin bazi
telafilerin yapilmast gerekebilir, Ornek ark gerilimi rutinleri kullanimazsa,
sarf malzemeleri parca boyutunu korumak icin asindikga operatriin ark
geriliminde ayarlamalar yapmas! gerekecektir.

True Bevel uyumlu satirlar igin
hesaplanmistir.

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

islem parametreleri
ve gecersiz kilmalar

Transfer Yiiksekligi

Arki calisma parcasina transfer etmek igin torcun yiiksekligi. Cikti parga programi
kodu icin bu deder gereklidir.

Hesaplanan

i§lem parametreleri
ve gecersiz kiimalar

Transfer Yiiksekligini Gegersiz
Kilma

istenen transfer yitkseklidi gegersiz kima degeri (ing veya mm)

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

i§lem parametreleri
ve gecersiz kimalar

Delme Yiiksekligi

Delme iglemi sirasinda torcun yiiksekligi. ikt parca programi kodu icin bu deger
gereklidir,

Bilgilendirici

islem parametreleri
ve gecersiz kimalar

Delme Yiiksekligini Gegersiz
Kilma

istenen delme yilkseklidi gegersiz kima degeri (ing veya mm)

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

islem parametreleri
ve gecersiz kimalar

Delme Siiresi

Arkin calisma pargasina niifuz etmesi igin gecikme siiresi. Bu deder, ¢ikt parga
programi kodu (saniye) icin gereklidir.

Bilgilendirici

islem parametreleri
ve gecersiz kimalar

Delme Siiresini Gegersiz Kilma

istenen delme siiresi gecersiz kima degeri (saniye)

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

islem parametreleri
ve gecersiz kimalar

Kesim Yiiksekligi

| kesim degerlerine gore standart kesim yiiksekligi

Bilgilendirici

islem parametreleri
ve gecersiz kiimalar
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Kesme Yiiksekligini Gegersiz
Kilma

Kesilen etkin kalinlik icin kesim yiiksekligini kesim yiiksekligi dederine miimkin
oldufjunca yakin tutarken, istenen bevel agisinda istenen minimum acikik sunan
hesaplanan kesim yilksekligi. Gikti parga programi kodu (ing veya mm) igin bu
deger gereklidir.

True Bevel uyumlu satirlar igin
hesaplanmigtr.

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

islem parametreleri
ve gecersiz kimalar

Kesme Akimi

Secilen igleme gére kesme akimi

Bilgilendirici

islem parametreleri
ve gegersiz kimalar

Kesme Akimimi Gegersiz Kilma

Kesme akimi degieri icin son kullanici gecersiz kilma

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

islem parametreleri
ve gegersiz kimalar

Muhafaza Delme Akigt Delme sirasinda muhafaza gaz akig orani Bilgilendirici Islem par:.imetrelen
ve geersiz kilmalar
Muhafaza Delme Akagini Delme sirasinda muhafaza gazi akis oranr icin son kullanici gegersiz kilma Kullamici tarafindan diizenlenebilir Islem parametreleri

Gegersiz Kilma

ve gegersiz kimalar

Plazma Kesim Akisi

Kesim sirasinda gaz akigi orani

Bilgilendirici

islem parametreleri
ve gegersiz kilmalar
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Tablo 13 - Bevel islem parametrelerinin agiklamasi (yalnizca XPR kullanicilart) (devami)

Parametre

Plazma Kesme Akisini Gegersiz
Kilma

Aciklama

Kesim sirasinda gaz akigi orani icin son kullanici gegersiz kilma

1[]

Kullanic! tarafindan diizenlenebilir

Kategori

islem parametreleri
ve gecersiz kilmalar

Muhafaza Kesme Akisi

Kesim sirasinda muhafaza gazi akis orani

Bilgilendirici

islem parametreleri
ve gecersiz kilmalar

Muhafaza Kesme Akigini
Gegersiz Kilma

Kesim sirasinda muhafaza gaz: akig orani icin son kullanici gegersiz kilma

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

islem parametreleri
ve gecersiz kilmalar

Kansik H2 Akigi

Karigim H, akis orani

Bilgilendirici

islem parametreleri
ve gecersiz kilmalar

Kangik H2 Akigini Gegersiz
Kilma

Kanigik Hy aki orani igin son kullanic gegersiz kilma

Kullanic! tarafindan diizenlenebilir

islem parametreleri
ve gecersiz kilmalar

Kansik Ar Akisi

Kanigik Ar akist hiz

Bilgilendirici

islem parametreleri
ve gecersiz kilmalar

Kangik Argon Akigim Gegersiz
Kilma

Kanigim Ar akag orani igin son kullanici gecersiz kilma

Kullanic! tarafindan diizenlenebilir

islem parametreleri
ve gecersiz kilmalar

Kansik N2 Akisi

Karigim N, akis orani

Bilgilendirici

islem parametreleri
ve gecersiz kilmalar

Kangik N2 Akigii Gegersiz
Kilma

N, akig orani iin son kullanici gegersiz kilma

Kullanic! tarafindan diizenlenebilir

islem parametreleri
ve gecersiz kilmalar

Dongii Dicegi

Dingii makrosu boyutu

Kullanici tarafindan diizenlenebilir

Bevel dingisii

Dongii Makrosu

Dongii makrosunun adi

Kullanic tarafindan diizenlenebilir

Bevel dingisii

Kdse Girig Adi Kise Giris bevel makrosunun adi Kullanici tarafindan diizenlenebilir Kaise kablosu
Kdse Giris Dlcegi Kase Giris bevel makrosu hoyutu Kullanici tarafindan diizenlenebilir Kise kablosu
Kdse Birig Agisi Kose Giris bevel makrosu agisi Kullanici tarafindan diizenlenebilir Kaise kablosu
Kdse Birig Uzantisi Kise Girig bevel makrosu iizerindeki uzanti Kullanici tarafindan diizenlenebilir Kaise kablosu
Kise Cikis Adi Kiise Gikis bevel makrosunun adi Kullanic tarafindan diizenlenebilir Kiise kablosu
Kise Cikis Olegi Kase Cikis bevel makrosu boyutu Kullanict tarafindan diizenlenebilir Kiise kablosu
Kise Cikis Agisi Kiise Gikis bevel makrosu agisi Kullanic tarafindan diizenlenebilir Kiise kablosu
Kise Gikis Uzantisi Kiise Gikis bevel makrosu iizerindeki uzanti Kullanici tarafindan diizenlenebilir Kiise kablosu
Kise Cikig Limiti Kaise Gikis bevel makrosu iizerindeki limit Kullanic tarafindan diizenlenebilir Kiise kablosu
Yan Girig Adi Yan Girig bevel makrosunun adi Kullanici tarafindan diizenlenebilir Yan kablo
Yan Giris Dlcegi Yan Girig bevel makrosu boyutu Kullanii tarafindan diizenlenebilir Yan kablo
Yan Giris Agisi Yan Girig bevel makrosu acisi Kullanict tarafindan diizenlenebilir Yan kablo
Yan Giris Uzanhis: Yan Girig bevel makrosu iizerindeki uzanti Kullanici tarafindan diizenlenebilir Yan kablo
Yan Cikis Adi Yan Giki bevel makrosunun adi Kullanict tarafindan diizenlenebilir Yan kablo
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Tablo 13 - Bevel islem parametrelerinin agiklamasi (yalnizca XPR kullanicilan) (devami)

Parametre Aciklama Tip Kategori
Yan Gikis Dicedi Yan Gkt bevel makrosu boyutu Kullanici tarafindan diizenlenebilir Yan kablo
Yan Gikis Acisi Yan Gikig bevel makrosu acisi Kullanic tarafindan diizenlenebilir Yan kablo
Yan Gikis Uzantisi Yan Gikis bevel makrosu {izerindeki uzanti Kullanici tarafindan diizenlenebilir Yan kablo
Yan Gikis Limiti Yan Gikig bevel makrosu iizerindeki limit Kullanic tarafindan diizenlenebilir Yan kablo
Koprii Makrosu Kdprii makrosunun adi Kullanici tarafindan diizenlenebilir Bevel geligmig
Kir Giris Adi Kir bevel kesilen ilk sekil hatti oldugunda Kdr makro giriginin adi Kullanict tarafindan diizenlenebilir Bevel gelismig
Kir Giris iill;eﬁi Kir bevel kesilen ilk sekil hatti oldugunda Kdr makro iin girig boyutu (ing veya mm) | Kullanici tarafindan diizenlenebilir Bevel geligmis
Kir Giris Acisi Kir bevel kesilecek en son sekil hatti oldugunda Kar makro icin girig acisi Kullanici tarafindan diizenlenebilir Bevel geligmis
Kir Gikis Adi Kiir bevel kesilecek en son sekil hatti oldugunda Kir makro icin gikis adi Kullanici tarafindan diizenlenebilir Bevel geligmig
Kiir Gikig Dlgegi Kiir bevel kesilecek en son sekil hatti oldugunda Kdr makro icin gikig boyutu (ing Kullanici tarafindan diizenlenebilir Bevel geligmis
veya mm)
Kiir Gikis Agisi Kar bevel kesilecek en son sekil hatti oldugunda Kdr makro icin cikis acisi Kullanici tarafindan diizenlenebilir Bevel geligmis
Kir Baslangig Dingii Makrosu | Kor Baglangic makrosunun ad Kullanict tarafindan diizenlenebilir Bevel gelismig
Kir Baslangic Dingii Olgegi Kir Baglangi¢ Boyutu (ing veya mm) Kullanici tarafindan diizenlenebilir Bevel geligmig
Kir Bitis Dingii Makrosu Kar Bitis makrosunun adi Kullanici tarafindan diizenlenebilir Bevel gelismis
Kir Bitis Dngii Olcegi Kiir Ug Boyutu (ing veya mm) Kullanici tarafindan diizenlenebilir Bevel geligmis
Bevel A Derece/Saniye ?Jl:rr;te:/:;]:;e;uu Parca program kodunun gikigi igin bu deger gerekebilir :;;:E::::S"{rKullamcl tarafindan Bevel gelismis
Delme Yangapi On delme yanigapinin boyutu Kullanici tarafindan diizenlenebilir Bevel geligmis
FA Besleme hizi gegislerinin orani Hesaplanan Bevel gelismig
Hata Kontrolii Elektronik tabloda bir Excel makrosu hatasi olup olmadigini belirler Hesaplanan Bevel gelismis
IHS Mesafesi Torg yilksekligini yeniden drneklemeden Gnceki mesafe Hesaplanan / Kullanici tarafindan Bevel geligmig
diizenlenebilir
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Ek Y Ust kesim ve K kesim gilaglar

Daha 6nce listelenen parametrelere ek olarak, gok gegisli Y Ust kesiminin | kismi igin gikislar y-0 satinndan alinmalidr.
bevel kesimlerinde 6zellikle bevel kesiminin | kesim kismiyla K kesimin | kismi igin gikislar k-0 satinndan alinmalidir.

ilgili parametreler bulunur. Elektronik tabloda, bu degerler o ]

Sekil 28'de gosterildigi gibi, y-0 satinndaki kalinlik balimii Not: Cok gegisli kesimlerin siralamasi sonuclar etkiler. True Bevel

icin gri baslik alaninda bulunur.

teknolojisi islem parametre tablolar, alttan Gste dogru kesime dayali
degerler saglar.

Sekil 28 - Y Ust kesim ve K kesiminin | kesim kism!

0.3750 _ 80Amp O2/Air [True Bevel]

Part Attributes Bevel Feedrate Controls Kerf Controls Angle Adjustments
i [ ]
st | 1he Tﬂargetl Bevel B2V Land Lead In Base Calculated Feediate Base Kk Calculated Kerf Cal::laktged Manual Angle Angle Output Angle Manual Process|
Class 134 Angle [V BN Feedrate | Feedrate Feedrate Kerf ok Adjustment [V Compensation
Angle Adjustment
MS 0.3750 B80AmpO2/Ar [TrueBevel] 00 = 0.0 7500 7500 7500  0.083 0.083. I 0.00
MS 0.3750  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 Y 0.0 75.00 75.00 75.00 0.083 0.083 0.00
MS 0.0 k 0.0 75.00 75.00 75.00 0.083 0.083 0.00

True Bevel teknolojisi islem parametre tablolarinda degisiklikler yapma

True Bevel teknolojisi islem parametresi tablolan, bevelleme = Yeni bir satir kopyalama ve ekleme: bir satir ekledikten
ihtiyaglarinin codu icin yeterli olmasi gereken (g farkl alan sonra, kullanici tarafindan diizenlenebilir istenen
boyutu ile birlikte nispeten yogun bir agi araligi igerir. degerleri girin sltunlar - elektronik tablo girislere
Ancak, farkli bir agi veya alan boyutuna ihtiyaciniz varsa gére yeni hesaplanan degerler tretir istenen
elektronik tabloyu degistirebilirsiniz. En iyi sonuglar igin minimum agiklik degerlerinin degistiriimesi gibi

Hypertherm, elektronik tabloda mevcut olan agi ve alan

ek degisiklikler de yapilabilir.

araliklarinda kalmanizi &nerir (diger bir deyisle, tahmin
sonuglan bilinmemektedir). Asagidaki iki yontemden birini Not: Elektronik tabloya yeni kalinliklar, malzeme tipleri veya siniflar

kullanarak degisiklikler yapabilirsiniz:

eklenmesine dayali olarak hesaplanan cikislar desteklenmez.

= Mevcut bir satin degistirme: Hedef Bevel Agisi, Bevel
Tipi ve/veya Alan Boyutu igin giris sUtunlarindaki degerleri
degistirin: elektronik tablo, yeni girislere gtre yeni gikis
degerleri tretecektir
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Son ayarlamalari yapma (erekirse)

True Bevel teknolojisi islem parametre tablolarindaki
degerler, istenen boyutlara yakin bir pargayla
sonuglanmalidir ancak bazi ince ayar gerekebilir. Son
ayarlamalari yapmak igin asagidaki bolimdeki yonergeleri
kullanin. Herhangi bir test gergeklestirmeden 6nce, calisma
pargasinin dengeli oldugundan emin olmak igin kontrol
edin.

V kesim ve A kesim
Bevel agisi ayan (Sekil 29):

a Seviye bir calisma parcasindan bir test pargasi kestikten
sonra, aglyl 6lgiin ve dlgilen agl ile istenen agi
arasindaki farki belirleyin.

b Farki elektronik tablodaki Manuel Aci Ayarlama
slitununa ekleyin.

—Arti (+) veya eksi (-) bir deger girebilirsiniz.

—Manuel A¢i Ayarlama siitununu glincellediginizde
Aci Ayarlama stitununun gtincellendigine dikkat edin.

Not: Gergek sonuglar bevel kafasi performansina gore degisecektir.
Sisteminizle gerceklestirilebilecek beklenen tolerans seviyelerini
belilemek icin bevel kafa tezgahi Ureticinize danisin. Plazma
degiskenligine ek olarak, sehpa hareketi, bevel kafa hareketi,
dontstiirme denklemleri, lifter performansi ve ark gerilimi kontrolti
dahil olmak Gzere sisteminizin kapasitesini bagka birgok faktor belirler.

—C ikt sirasinda, bu siitun Bevel Agisi slitununa ekler veya
cikartir. Bevel Agisi siitunu, cikis sirasinda size son agiyl
verir.

¢ Bir sonraki adima gegmeden 6nce aginin artik dogru
oldugunu dogrulamak igin pargayi yeni ayar ile yeniden
kesin.

d Agi dogru degilse, adim 1'i tekrarlayin.

Sekil 29 - V kesim ve A kesim bevel agisi

Bevel agisi
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2 Parga boyutu ayan (Sekil 30 ve Sekil 31):

a Istediginiz aciyi elde ettikten sonra, parganin boyutunu
Olguin ve dlgllen boyut ile istenen boyut arasindaki farki

belirleyin.

—Bu situn, parga boyutunu ayarlamak i¢in bevel gegisinin

b Farki elektronik tablodaki Manuel islem konumuna ekler veya cikartir.

Telafisi stitununa ekleyin.

- Arti (+) veya eksi (-) bir deger girebilirsiniz. yeni ayar ile yeniden kesin.

d Boyut dogru degilse, adim 2'yi tekrarlayin.

Not: A kesim pargalaninin boyutunu Slgtiiguintizde, Hypertherm parcanin kligUk tarafinda
Olctim almanizi (kése yuvarlama nedeniyle) veya mtimk(inse teorik koseye Slclim yapmanizi
oOnerir. V kesim pargalarinin boyutunun 6lgiilmesi parganin kiigk veya biiy(ik tarafinda
yapilabilir, ancak en iyi sonuclar icin malzeme kalinligi varyasyonlar nedeniyle hatay ortadan
kaldirmak icin kiigik taraf kullamlmalidir.

Sekil 30 - A kesim parca boyutu

Teorik ana parca boyutu (A kesimler)

[~ Kiiciik parca boyutu (A kesimler) 1
Sekil 31 -V kesim parga boyutu
Kiiciik parca boyutu (V kesimler) |

F '

M

N

Ana parga boyutu (V kesimler)

3 Elektronik tablo dosyasini kaydedin.
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—Manuel islem Telafisi siitununu giincellediginizde
Islem Telafisi stitununun giincellendigine dikkat edin.

¢ Boyutun artik dogru oldugunu dogrulamak igin pargayi



Y (st kesimleri
1 Alan ayarinda parga boyutu (Sekil 32):

a Seviye bir galisma pargasindan bir test pargasi kestikten
sonra, alandaki parga boyutunu &lgiin.

Not: Alan yoksa &lcilebilir bir alan elde edene kadar Manuel islem
Telafisini ayarlayin. Genellikle bu, islem telafisinde arti bir ayar gerektirir.
Olgdilebilir bir alan elde ettikten sonra, ayar prosedtiriinGi izleyin.

b Olgiilen boyut ile istenen boyut arasindaki farki
hesaplayin.

¢ Sekil 35'te gosterildigi gibi, farki elektronik tablonun gri
basligi alanindaki Manuel Islem Telafisi sitununa ekleyin
(islem telafisinin yan basina uygulandigini unutmayin).

—Arti (+) veya eksi (-) bir deger girebilirsiniz.

—Manuel islem Telafisi siitununu giincellediginizde
Islem Telafisi sitununun glincellendigine dikkat edin.

—Bu stitun, parga boyutunu ayarlamak i¢in bevel gegisinin
konumuna ekler veya ¢ikartir.

d Boyutun artik dogru oldugunu dogrulamak igin pargayi
yeni ayar ile yeniden kesin.

e Boyut dogru degilse, adim 1'i tekrarlayin.

Sekil 32 - Alanda Y Ust kesim parga boyutu

"

2 Parga agisi ayarn (Sekil 33):

a Alanda istenen parga boyutunu elde ettikten sonra,
bevelin acisini dl¢iin.

b Olgiilen agc! ile istenen aci arasindaki farki hesaplayin.

¢ Farki elektronik tablodaki Manuel Agi Ayarlama
slitununa ekleyin.

- Arti (+) veya eksi (-) bir deger girebilirsiniz.

Mandaki parga boyutu

—Manuel Aci Ayarlama siitununu giincellediginizde Agi
Ayarlama sitununun giincellendigine dikkat edin.

—C ikt sirasinda, bu sltun Bevel Agisi stitununa ekler veya
cikartir. Bevel Ac¢isi siitunu, c¢ikis sirasinda size son agly
verir.

d Bir sonraki adima gegmeden 6nce aginin artik dogru
oldugunu dogrulamak igin pargay! yeni ayar ile yeniden
kesin.

e Aci dogru degilse, adim 2'yi tekrarlayin.

Sekil 33 - Y Ust kesim bevel agisi

/7 Bevelags
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3 Parga alan boyut ayar (Sekil 34):

a Istediginiz acly! elde ettikten sonra, alan boyutunu burada a = gergek ag..
Olgun.
. L d Hesaplanan ayar degerini elektronik tablodaki Manuel
b Olgiilen a!an boyutu ile istediginiz alan boyutu Islem Telafisi siitununda goriintiilenen degere ekleyin
arasindaki farki hesaplayin. veya degerden gikarin ve hiicredeki degerin iizerine yeni
¢ Islem telafisine ayarlamayi hesaplamak igin asagidaki ayar degeri ile yazin.
formdilti kullanin: e Alan boyutunun artik dogru oldugunu dogrulamak igin
Islem Telafisi Ayar = parcay! yeni ayarla yeniden kesin.

Alan Boyutu Farki(tan[al) f Alan boyutu dogru degilse, adim 3'U tekrarlayin.

Not: Gok gecisli kesimlerin siralamasi sonuglan etkiler. Hypertherm'in True Bevel teknolojisi islem
parametre tablolan, alttan iiste dogru kesime dayali degerler saglar. Y Ust kesimi igin dnce alan kesilir,
ardindan V kesimi yapilir.

Sekil 34 - Y Ust kesim alan boyutu

Alan boyutu
M
W
Sekil 35 - Islem telafisini kullanarak alan ayarinda Y kesim parcasi boyutu
Part Attributes Bevel Feedrate Controls Kerf Controls Angle Adjustments
e a T:'Dﬁl Bevel (8: 275 Land Lead In Base Calculated Fecdiate Base Koot Calculated Kerf (ai::!alted Manual Angle Angle utput Anole
Angl Fi o Angle [NTTRE®N Feedrate Feedrate Feedrate oo 0 el Kerf = Ad)ustgmeent Adjustment L5 TS
MS 0.3750  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 = 0.0 75.00 75.00 75.00 0.083 0.083 0.00 o,
MS 0.3750  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 y 0.0 75.00 75.00 75.00 0.083 0.083 0.00 0.01
MS 0.3750  80Amp O2/Air [True Bevel] 0.0 k 0.0 75.00 75.00 75.00 0.083 0.083 0.00 s
Ms 0.3750  80Amp O2/Air [True Bevel] 45.0 a 45.0 75.00 32.20 32.20 0.083 0.189 0.189 4.32 4.32
MS 0.3750 O2/Ai 40.0 3 40.0 75.00 4040 40.40 0.083 0.143 0.143 3.90 3.90

4 Elektronik tablo dosyasini kaydedin.
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X kesimleri
1 Alt ve Ust igin bevel agisi ayarlamalari (Sekil 36):

a Hizali bir galisma pargasindan bir test parcasi kestikten —Manuel A¢i Ayarlama sitununu giincellediginizde Agi
sonra, Ust ve alt bevel acilarini 6lgin. Ayarlama sitununun giincellendigine dikkat edin.

b Olciilen acilar ile alt ve Ust bevel acilari icin istenen —Cikti sirasinda, bu stitun Bevel Acisi siitununa ekler veya
agilar arasindaki farki hesaplayin. cikartir. Bevel Agisi siitunu, ¢ikis sirasinda size son aglyl

¢ Hesaplanan farkliliklar elektronik tabloda yer alan alt ve gosterr.
Ust bevel satirlarindaki Manuel Aci Ayar siitunundaki d Bir sonraki adima gegmeden &nce agcilarin artik dogru
degere ekleyin ve hiicredeki degerin lizerine yeni degerle oldugunu dogrulamak igin pargayl yeni ayarlarla
yazin. yeniden kesin.

- Arti (+) veya eksi (-) bir deger girebilirsiniz. e Her iki agi da dogru degilse, adim 1'i tekrarlayin.

Not: Gok gecisli kesimlerin siralamasi sonuglan etkiler. Hypertherm'in True Bevel teknolojisi islem
parametre tablolar, alttan Giste dogru kesime dayal degerler saglar. X kesimi icin @nce V kesimi,
ardindan A kesimi yapilir.

Sekil 36 - X kesim ayarlar

X noktas yiiksekliginde biiyiik boyut

Ustteki kiigiik boyut

Ust ag! N I(
N

a
==X noktas! yiiksekligi
3 (ProNest parametresi:
Man yiiksekligi)
——
p

Altagi
Alttaki kiigiik boyut
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2 Ust ve alt kisim igin parga boyutu ayari (Sekil 36):

a Istediginiz bevel agilarini elde ettikten sonra, Ust ve alt ¢ Hesaplanan farki elektronik tabloda yer alan Ust ve alt
gegcisler igin parganin kiigiik boyutunu 6l¢lin bevel satirlarindaki Manuel Islem Telafisi stitununa

b Ust ve alt gegisler igin Slgiilen boyutlar ile istenen boyutlar ekleyin ve hiicredeki degeri yeni degerle lzerine yazin.

arasindaki farki hesaplayin. Istenen boyutlar asagidaki —Arti (+) veya eksi (-) bir deger girebilirsiniz.

formiiller kullanilarak h lanabilir: i s . .
! ullanilarak hesaplanabil —Manuel Islem Telafisi siitununu giincellediginizde

. Ustte istenen kiigiik boyut = . islem Telafisi siitununun giincellendigine dikkat edin.
Istenen a.r.la bo}./,Ut - 2 (tanla]) x (Kalinlik - Istenen X —Bu sUtun, parga boyutunu ayarlamak i¢in bevel gegisinin
noktas ytiksekligi)

konumuna ekler veya ¢ikartir.
burada a = gercek Ust act. d Boyutun artik dogru oldugunu dogrulamak igin parcay:

Altta istenen kiigiik boyut = yeni ayar ile yeniden kesin.

istenen ana boyut - 2(tan[B]) x (fstenen X noktasi e Her iki boyut da dogru degilse, adim 2'yi tekrarlayin.

yiiksekligi) B = gergek alt agu.

Sekil 37 - islem telafisini kullanarak X kesim boyutu ayari

Part Attributes Bevel | Feedrate Control
~
Target| Bevel PSS Land [ELLM LeadIn  Base  Cakculated
Hateris | Thicknass Class Bevel | Type [y e fecdrate feedrate Feedrate | foedrate  Base Kerf
; gle
S 0.750 170Amp 02/Ar [True Bevel] 45 x 45 0.375 ¢ x
s 0.750 170Amp O2/Ar [True Bevel]  45x 45 0.375 65.000 36.800  36.800 0.127 0227 0.227 0.91 0.91 44.0 o015y
s 0.750 170Amp O2/Ar [True Bevel]  40.x 40 0.375 65.000 41200 41.200 0127 0.169 0.169 0.79 0.78 40.78 4
s 0.750 170Amp O2/Ar [True Bevel] 40 x -0 0.375 65.000 43.100  43.100 0.127  0.193 0.193 0.66 0.66 -39.34
m ﬂ‘zm 120Amn ﬂZMiIInﬁBHH 325 325 0325 £5.000 44 000 44 000 0127 L1681 0161 11l 11l 3861
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K kesimleri
1 Alan ayarinda parga boyutu (Sekil 39):

a Seviye bir galisma pargasindan bir test pargasi kestikten —Yan taraf basina islem telafisi uygulanir.

sonra, alandaki parga boyutunu Slgin. —Arti (+) veya eksi (-) bir deger girebilirsiniz.

Not: Alan yoksa Olglebilir bir alan elde edene kadar st ve alt kesimler
icin Manuel Islem Telafisini ayarlayin. Genellikle bu, islem telafilerinde arti

ayarlamalar gerektirir. Olcilebilir bir alan elde ettikten sonra, ayar
prosedUirlindi izleyin. —Bu stitun, parga boyutunu ayarlamak i¢in bevel gegisinin
konumuna ekler veya ¢ikartir.

—Manuel islem Telafisi siitununu giincellediginizde
Islem Telafisi sitununun glincellendigine dikkat edin.

b Olglilen boyut ile istenen boyut arasindaki farki
hesaplayin.

¢ Sekil 38'de gosterildigi gibi, k-0° satinndaki kalnlik
bolimii icin elektronik tablonun gri baghgr alanindaki
Manuel Islem Telafisi stitununa farki ekleyin.

d Boyutun artik dogru oldugunu dogrulamak igin pargayi
yeni ayar ile yeniden kesin.

e Boyut dogru degilse, adim 1'i tekrarlayin.

Sekil 38 - islem telafisini kullanarak alan ayarinda K kesim parca boyutu

Part Attributes Bevel Angle Adjustments
~
R N sevel TCIMRE N teadin  Base  Cakulated Cakulated sl Manual Angle VT Manual Process
Material | Thicness Class Ll IE P 1ol [ Petrit PO odrate  feedrate  Feedrate  ecdrate  Base Kerf Kerf Kert Angle PP 1 4 stment Compensation
Angle Adjustment
Ms 0.750 170Amp O2/A¥ [True Bevel] 45k 45 0.250 0.250 65.000 32200 32.200 0.127 0220 0.220 243 243 47.4
Ms 0.750 170Amp OZ/A¥ [True Bevel] 45k 45 0.250 0.250 65.000 39200 39.200 0.127 0285 0.285 2.65 265 2. o.ons)
Ms 0.750 170Amp O2/Ar [True Bevel] 375k s 0.250 0.250 65.000 44400 44.400 0127 0133 0133 0.78 0.78 38.28
us 0.750 170Amp O2/Ar (True Bevel] 375k 37.5 0.250 0.250 65.000 48500  48.500 0127 0.247 0247 n 271 34.79
< 2750 120hmm AO/AL (T omialt 20k 20 A2%0 0288 &5 o0 sidon. s ice 8132 nise oice 222 222 2222

2 Alt ve st igin bevel agisi ayarlamalan (Sekil 39):

a Alanda istenen parga boyutunu elde ettikten sonra, —Manuel A¢i Ayarlama sitununu giincellediginizde Agli
tst ve alt bevel acilarini 8lgtn. Ayarlama sitununun giincellendigine dikkat edin.

b Olgulen agllar ile alt ve st bevel agilar igin istenen —C ikt sirasinda, bu stitun Bevel Acisi sttununa ekler veya
agllar arasindaki farki hesaplayin. cikartir. Bevel Acisi sttunu, ¢ikis sirasinda size son agly!

¢ Hesaplanan farki elektronik tabloda yer alan alt ve st gosterr.
bevel satirlarindaki Manuel Agi Ayarlama siitunundaki d Sonraki adimlara gegmeden 6nce agilarin artik dogru
degere ekleyin ve hiicredeki degeri yeni degerle lizerine oldugunu dogrulamak icin parcayi yeni ayarlarla
yazin. yeniden kesin.

- Arti (+) veya eksi (-) bir deger girebilirsiniz. e Her iki agi da dogru degilse, adim 2'yi tekrarlayin.

Sekil 39 - K kesim ayarlar

Nanda parca boyutu

Ust agy N
€
N\ Alan boyutu

4
)

Alan yiiksekligi

Alt agy 7
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3 Parcga alan yiikseklik ayan (Sekil 39):

a Alanda ve istenen agilarda istenen parga boyutunu elde
ettikten sonra, alan ytiksekligini &lgiin.

b Olglilen alan yiiksekligi ile istediginiz alan yiiksekligi
arasindaki farki hesaplayin.

¢ Alt gecis igin islem telafisine ayarlamayi hesaplamak igin
asagidaki formult kullanin:

Islem Telafisi Ayan =
Alan yiiksekligi Farki(tan[B])

4 Parca alan boyut ayan (Sekil 39):

a Alan, agllar ve alan yiksekliginde istenen parca
boyutunu elde ettikten sonra, alan boyutunu élgiin.

b Olgiilen alan boyutu ile istediginiz alan boyutu arasindaki
farki hesaplayin.

¢ Alt gecis igin islem telafisine ayarlamayi hesaplamak i¢in
asadidaki formtlt kullanin:

Islem Telafisi Ayan =
Alan Boyutu Farki(tan[a])

5 Elektronik tablo dosyasini kaydedin.
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burada B = gercek alt agl.

a Hesaplanan ayar degerini K'nin alt gecis satinndaki
Manuel islem Telafisi siitununda goriintiilenen degere
ekleyin veya degerden ¢ikarin ve hiicredeki degerin
Uzerine yeni ayar degeri ile yazin.

b Alan ytksekliginin artik dogru oldugunu dogrulamak igin
pargay! yeni ayarla yeniden kesin.

¢ Alan yliksekligi dogru degilse, adim 3'li tekrarlayin.

burada a = gergek Ust agI.

d Hesaplanan ayar degerini K'nin list gecis satinndaki
Manuel islem Telafisi siitununda goriintiilenen degere
ekleyin veya degerden ¢ikarin ve hiicredeki degerin
Uzerine yeni ayar degeri ile yazin.

e Alan boyutunun artik dogru oldugunu dogrulamak igin
pargay! yeni ayarla yeniden kesin.

f Alan boyutu dogru degilse, adim 4'U tekrarlayin.
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Yeni X ve K kesim bevel kavlﬂﬂrl ekleme Elektronik tablonuzda dogru degerlere sahip
oldugunuzdan emin olmak igin test yapmaniz gerekir.

Yeni bir X bevel kaydinin eklenmesi

Elektronik tablo dosyasina bir X kesimi eklemek
istediginizde, iki yeni X kesim kaydi eklemelisiniz. Bir kayit
arti bevel agisina, digeri eksi bevel agisina sahiptir.

1 Elektronik tabloyu kaydedin veya bir yedek olusturun.

2 Kullanmak istediginiz agiyla bir kesim satiri segin ve satirin altina bos bir
satir ekleyin.

Not: Bu 6rnekte, MS 0,3125 80Amp 02/Hava (True Bevel) 45-derece V ve A bevel tiplerini kullaniyoruz.
3 A kesim satirini kopyalayin.
4 Adim 2'ye eklediginiz bos satin segin.
5 Ozel Yapistir > Degerler'i kullanin.
Not: Yapigtir kullanirsaniz, formller kopyalanir. Bu kullamim igin formdillerin kopyalanmasini istemiyorsunuz.

6 Kullanmak istediginiz agiyla V kesim satirni secin ve satinn altina bos bir
satir ekleyin.

7 V kesim satinni kopyalayin.
8 Adim 6'ya eklediginiz bos satir segin.
3 Ozel Yapistir > Degerler'i kullanin.
Not: Yapistir kullanirsaniz, formdiller kopyalanir. Bu kullamim igin formdillerin kopyalanmasini istemiyorsunuz.
10Yeni satirlarda, Bevel Tiirli 'nlin x olarak ayarlandigindan emin olun.

Not: islem parametrelerinizi degistirmek icin bu yeni X satirlanni kullanin,

Sekil 40 - Yeni X bevel satirlari

3
SR b I F::‘:::e Fe;dl?::te ?et:?;te:

MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 0k 0 96.000 96.000 96.000

5 1 4532 43 95,000 42,600 42
MS 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 45 x 45 96.000 48.000 48.000)
™S 0.313 SOAMp O2/AIr [True Beve a0 a %0 56.000 52.000 52.000
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 375a 37.5 96.000 56.600 56.600
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 35a 35 96.000 61.100 61.100
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 302 30 96.000 69.300 69.300
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 27.5a 27.5 96.000 73.000 73.000
MS 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 25a 25 96.000 76.300 76.300
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 225a 225 96.000 79.300 79.300
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 20 a 20 96.000 81.900 81.900
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 17.5a 17.5 96.000 84.200 84.200
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] i5a 15 96.000 86.100 86.100
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 50 v -50 96.000 46.000 46.000
i ] 45y _45 96,000 54200 54200
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 45 x -45 96.000 48.000 48.000
3T D T I True Beve 30V 20 56.000 B1.500 B1.500

11 Elektronik tablo dosyasini kaydedin.

36

Hypertherm Inc. - is Amagh Kullanim olarak siniflandirilmistir - Bu belge Hypertherm, Inc.’ye 6zel veya gizli bilgiler igerir.



Yeni hir K bevel kaydinin eklenmesi

Elektronik tablo dosyasina bir K kesimi eklemek Elektronik tablonuzda dogru degerlere sahip
istediginizde, her Alan Boyutu igin iki yeni K kesim kaydi oldugunuzdan emin olmak igin test yapmaniz gerekir.
eklemelisiniz. Bu, dogru kayit eslesmesini aldiginizdan emin

olur. Ayrica besleme hizlarinda, islem telafisinde, agi

ayarlamasinda, farkl alan boyutu basina farkli ayarlamalar

yapmanizi saglar.

1 Elektronik tabloyu kaydedin veya bir yedek olusturun.

2 Kullanmak istediginiz agiyla bir kesim satin se¢in ve satirin altina bos bir
satir ekleyin.

Not: Bu Smekte, MS 0,3125 80 Amp 02/Hava (True Bevel) 45 derece V ve A bevel tiplerini kullaniyoruz.
3 A kesim satirini kopyalayin.
4 Adim 2'ye eklediginiz bos satiri segin.
5 Ozel Yapistir > Degerler'i kullanin.

Not: Yapistir kullanirsaniz, formdiller kopyalanir. Bu kullamim igin formdillerin kopyalanmasini istemiyorsunuz.

6 Kullanmak istediginiz agiyla V kesim satirini segin ve satirin altina bos bir
satir ekleyin.

7 V kesim satinni kopyalayin.
8 Adim 6'ya eklediginiz bos satiri segin.
8 Ozel Yapistir > Degerler'i kullanin.
Not: Yapigtir kullanirsaniz, formdiller kopyalanir. Bu kullanim igin formtillerin kopyalanmasini istemiyorsunuz.

10Yeni satirlarda, Bevel Tiri 'niin k olarak ayarlandigindan ve Alan Boyutu'nu
belirttiginden emin olun.

Not: islem parametrelerinizi degjistirmek iin bu yeni K satirlanni kullanin.

Sekil 41 - Yeni K bevel satirlan

N

o o Target Bevel Lead In Base Calculated
Material Thickness Class Bevel Angl T

Reuet Sntc Feedrate Feedrate Feedrate £ tate

|MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 0k 0 96.000 96.000 96.000
| i 452 43 95,000 42,600 42

| Ms 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 45 k 45 0.100  0.106 96.000 48.000 43.2%'
™S 0.313 BOAMp O2/AIr LTrue Bevel] 20 o 20 36.000 52.000 52.000
Ms 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 37.5a 37.5 96.000 56.600 56.600
MS 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 35a 35 96.000 61.100 61.100
IMs 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 30a 30 96.000 69.300 69.300
Ms 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 2753 27.5 96.000 73.000 73.000
Ms 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 25a 25 96.000 76.300 76.300
Ms 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 22543 225 96.000 79.300 79.300
ms 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 20a 20 96.000 81.900 81.900
;MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] 175 a 17.5 96.000 84.200 84.200
MS 0.313 80Amp O2/Air [True Bevel] i5a 15 96.000 86.100 86.100
S 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 50 v -50 96.000 46.000 46.000
| i 1 ﬁ v -45 MD 54 mﬁ 54 200
| Ms 0.313 80Amp 02/Air [True Bevel] 45 k -45 0.100  0.106 96.000 48.000 48.000)
™S 0.313 BOAMp OZJAIr [True Bevel 0 v 40 $6.000 51.800 61.800

11 Elektronik tablo dosyasini kaydedin.
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Kalin malzeme V-hevel kesim igin parcalarin diigirilmesi

V-bevel kesimleri kalin malzemelerde (6rmegin 1,75 ing, 2 ing / 45 mm, 50 mm) 45° veya 50°de gerceklestirirken, ark gecikmesi
nedeniyle kesimin son 12 mm'si (veya 0,5 ing) igin tam giris yapilmamasi normaldir. Etkili bir ¢éziim, bu son bélimdeki kesim hizini
azaltmaktir. Bu ayar, ProNest'teki kesme teknigi dosyasi kullanilarak yapilabilir.

ProNest'te kesme tekniginin ayarlanmasi
Kesme teknigini degistirmek igin:
1. ProNest'te, Excel ayarlar dosyasini agmak igin Ayarlar > Makine > Plazma > Kesme Teknigi'ne gidin.
2.MS 460A 2 ing (True Bevel) sinifi igin “Cikistan Once Bevel” etiketli siitunu bulun. Tipik ayar:
CS (IFBEVELV40 + Besleme 80), CS (IFBEVELV50 + Besleme 70), CS (DISABLE AHC), Tasi (0.8), KerfGegis ()
Yukaridaki ayar su anlama gelir:
o Bir kerf gegisi, sekildeki “A” noktasi ile gdsterilen cikisin (bir kesimin son b&limii) yukan akisidir.
o Kerf gegisinin 0,8 in¢ yukar akisinda, sekilde “B” noktast ile belirtilen Ark Yiikseklik Kontrolii (AHC) devre disi birakilir.
o Ayni yerde kesim hizi azaltilir:
= > 40° bevel agilan igin hiz normal bevel hizinin %80'ine indirilir.
» > 50° bevel agilan igin hiz %70'e diisiiriilir.

Kullanicilar diger kalinliklarda ve bevel agilarinda belirli kesme gerekliliklerini karsilamak icin bu degerlerde ince ayar yapabilir.

Side2

Side1 Side3

Lead -

out e o
A B Side4

Lead in

A = kerf pozisyonu
B = yavaglama noktasi
<— = yavaglama segmenti
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Dogru ark gerilimini ayarlama

Yiiksek kaliteli bevel kesimler elde etmek, gerilim bazl ylikseklik kontrolli kullanilirken dogrudan ark geriliminden etkilenen kesim
yuksekliginin hassas bir sekilde kontrol edilmesini gerektirir. Kesme sisteminin kablolarinin (veya kablolarinin) uzunlugu ark gerilimi
tizerinde 6nemli bir etkiye sahip olabilir.

XPR kesme sistemi c¢esitli giris/cikislarla kapal devre kurulumu kullanir:
e Sase kablosu (veya kablo)

e Eksi kablo (veya kablo)

e Konsoldan konsola kablolar (veya kablolar)

e Torg kablosu (veya kablo)

Her bir kablo uzunluk ve kalinlikta farklilik gosterebilir, bu da gerilim diistislerinin farkliik géstermesine neden olur. Ornegin, 460 A
islemde, en kisa ve en uzun giris kombinasyonlan arasindaki gerilim farki 12 volta kadar olabilir. Hypertherm'in kesim tablolarinda
listelenen ark gerilimleri standart giris yapilandirmalarina dayanir ve yalnizca referans olarak kullanilimalidir.

Gerilim ofsetinin belirlenmesi

Ozel kablo kurulumunuz icin dogru gerilim ofsetini bulmak igin:

1. Bir test kesimi gerceklestirin:
o Yeni 460 A sarf malzemeleri kullanarak 1 ing siyah sac plakada diiz (bevelsiz) 10 ing kesim yapin.
o Sabit yiikseklik modunu kullanin (gerilim kontrolii degil).
o Hiz, kesim ytiksekligi ve islem ID'si igin kitap degerleri uygulayin.

2. Kontrol cihazindan kesme gerilimini kaydedin ve kitap degeriyle (161 volt) karsilagtinn.
o Ornek: Kaydedilen gerilim 156 volt ise ofset -5 volttur.
o Bu ofseti tiim 460 A islemlerinin ve bevel agilarinin ark gerilimine uygulayin.

3. Farkl amperajlara gore ayarlayin:
o 300 A bevel islemi icin ofseti dlgekleyin: 200

Ofset = —5 X 760 = —3,3 volt

ProNest'te ark geriliminin giincellenmesi

Kullanicilar Tablo 13'teki “Ark Gerilimi Gegersiz Kilma” stitununda bevel kesim ark gerilimini degistirebilirler.
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Diger Hypertherm hevel aksesuarlari

Hypertherm, bevel ve robotik uygulamalar igin ézel olarak tasarlanmig
aksesuarlar sunar.

= Bevel kafa hizalama araci (428645)

—Bevel pivot noktasini belirlemek i¢in bu araci kullanin.
(Bkz.Torg pivot uzunilugunu belirleme (TPL))

= Rotasyonel montaj mangonu ve destegi (kisa: 420788, standart: 420789,
uzatilmis: 420790)

—Rotasyonel manson, torg kablolarinin Ust Uste
bukildugu uygulamalarda kullaniimak tzere
tasarlanmistir.

True Bevel hakkinda www.hypertherm.com/truebevel adresinde ek bilgi bulun
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