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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

EMC tanitimi

Hypertherm'in CE-damgali ekipmani EN60974-10
standartina uygun olarak Uretilmistir. Ekipman asagida
belirtilen elektromanyetik uyuma ulasilarak montaj edilmeli
ve kullaniimalidir.

EN60974'in talep ettigi limitler, etkilenmis ekipmanin yakin
mesafede veya yiksek derecede hassas oldugu zaman
parazitleri tamamen elemege uygun degilir. Bazi
durumlarda parazitleri azaltmak i¢in diger dnlemleri almak
gerekebilir.

Bu kesim ekipmani sadece endiistriyel ortamda
kullanilmak i¢in dizayn edilmistir.

Montaj ve kullanim

Kullanici Ureticinin talimatlarina gére montaj yapmak

ve kullanmaktan sorumludur. Eger elektromanyetik
rahatsizliklar ortaya gikarsa {reticinin teknik yardimiyla
kullanict durumu gézmekle yiikiimliidiir. Bazi durumlarda
gozimler kesim devresini topraklamak gibi basit olabilir,
Calisma parcasini Topraklamaya bakiniz. Diger durumlar
glic kaynaginin elektromanyetik ekraninin ve giris
filtreleriyle birlestirilmis galismanin yapilandiriimasini
kapsayabilir. Tum durumlarda elektromanyetik rahatsizliklar
sorun gikartmayacak noktaya dustrilmelidir.

Alan degerlendirmesi

Ekipmani montaj etmeden 6nce kullanici gevredeki
potansiyel elektromanyetik sorunlarin degerlendirmesini
yapmak durumundadir. Asagidakiler degerlendirmeye
alinmalidir:

a. Diger kablolar, kontrol kablolari, sinyal ve telefon
kablolari; kesim ekipmanin asagisinda, yukarisinda ve
yakindaki.

b. Radyo ve televizyon ileticileri ve alicilari.
c. Bilgisayar ve diger kontrol ekipmanlari.

d. Guvenligi kritik ekipman, 6rnek olarak endustriyel
ekipmani koruyan.

e. Gevredeki kisilerin sagligi, 6rnek olarak kalp pili
ve igitme aleti kullanimi.

f. Kalibrasyon veya 6lgtim igin kullanilan ekipman.

g. Gevredeki diger ekipmanlarin yerlesimi. Kullanici
gevrede kullanilan ekipmanlarin birarada uyum iginde
kullanimini saglamalidir. Bu ek glivenlik dlglimlerine
ihtiyaci dogurabilir.

h. Kesim veya diger aktiviteler giin siiresinde yapilmalidir.

Cevredeki alanin ebadi binanin yapisina ve etraftaki diger

aktiviteler g6z ontine alinarak degerlendirilmelidir. Bina ve
mustelimatin sinirlarinin disina ¢ikilarak ¢cevredeki alan
genisletilebilir.

Emisyonu diisiirme metodu
Ana kaynak

Ureticinin talimatina gére kesim ekipmani ana kaynaga
baglanmalidir. Eger parazit olusursa, ana kaynag:
filtrelemek gibi ek 6nlemler de alinabilinir. Kesim
ekipmanina kalici olarak montaji yapilacak besleme
kablosunun, madeni kanal veya benzerinde, blendajina
6zen gosterilmelidir. Blendajlama uzunlugu boyunca
blendajlama elektriksel olarak devamli olmalidir. Kanal ve
kesim guig kaynagi eki arasinda iyi elektrik baglantisini
sag@layabilmek igin blendaj, kesim ana kaynagina da
baglanmalidir.

Kesim ekipmaninin bakimi

Kesim ekipmanina rutin olarak Ureticinin dnerilerine uygun
sekilde bakim yapiimaldir. Kesim ekipmani ¢alisirken tim
giris ve servis kapilar ve kapaklari kapali olmali ve tam
olarak tutturulmalidir. Ureticinin talimatlarini kapsayan bu
degisiklikler ve ayarlar disinda kesim ekipmaninda
degisiklik yapiimamalidir. Ozellikle, ark cakmasinin
olusturdugu kivilcim araligi ve aygitin dengeleri treticinin
Onerilerine gore ayarlanmali ve bakim yapilmalidir.

Kesim kablolan

Kesim kablolari olabildigince kisa ve birbirlerine bitisik
pozisyonda tutulmalidir, taban seviyesinde veya yakin
calistinimalidir.

Es potansiyelli baglama

Kesim montajinda metalik pargalar baglamak ve yakin
tutmay1 hesaba katmak gerekmektedir. Ancak, galisma
parcasina baglanmis metal pargalari operatoriin bu metal
parcalarina ve elektroda (lazer kafalari icin meme) ayni
zamanda dokunmasiyla elektrik sokuna yakalanabilme
riskini arttinr. Operatoriin tum baglanmis metalik
pargalardan kendini korumasi gerekmektedir.

Calisma parcasini topraklama

Calisma pargasi elektriksel glivenlik, ya da ebatlari

ve pozisyonu itibariyle topraklanmadigi yerde, 6rnek
olarak, gemi insaa hangari veya ¢elik fabrikasi, ¢calisma
parcasina baglanan topraklama, emisyonlar distrebilir
ama her durumda gegcerli degildir. Kullanicinin kazalara ve
diger elektriksel ekipmanlarin zarar gérmesine karsi olan
riski &nlemek amaciyla galisma pargasinin topraklanmasina
6zen gosterilmelidir. Gerekli oldugu yerde, galisma
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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

parcasinin topraklama baglantisi galisma pargasina direkt
baglanti olarak yapilmalidir, ancak baz llkelerde direkt
baglantiya izin verilmediginden, tlkenin kurallari
dogrultusunda uygun kapasitans segimi yapilarak baglant
saglanmalidir.

Not. Kesim devresi glivenlik gerekgesiyle topraklanabilir ya
da topraklanmayabilir. Topraklama diizenini degistirmek
kararn degisikliklerin kaza riskini arttirp arttirmayacagini
Olgmekte yetkili bir kisi tarafindan verilmelidir, 6rnek olarak,
diger ekipmanlarin topraklama devrelerine zarar
verebilecek parallel kesim akiminina izin vermek. Daha
fazla bilgi IEC TC26 (b6lim)94 and IEC TC26/108A/CD
Ark Kaynak Ekipmanlari Montaj ve Kullanim'da verilmistir.

Kaplamak ve blendajlamak

Segcici bir sekilde diger kablolar ve ekipmanlari kaplamak
ve blendajlamak etraftaki parazit problemini azaltabilir.
Ozel uygulamalar igin tiim plazma kesim montajini
kaplama da hesaba katilabilir.

ii Hypertherm
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GARANTI

Uyan

Orijinal Hypertherm parcalar Hypertherm sisteminizin
fabrika tavsiyeli yedek pargalaridir.Orijinal Hypertherm
parcalar disinda kullanilan pargalarin olusturdugu
herhangi bir hasar Hypertherm'in garantisini kapsamaz.

Uriintin giivenli bir bigimde kullanimasindan siz sorumlusuz.
Hypertherm Urliniin sizin ortaminizda glivenli bir bigimde
kullanimini garanti edemez.

Genel

Hypertherm Inc. eger giic {initesindeki hata (i) size olan
teslimat tarihinden itibaren iki (2) yil iginde, istisnai olarak
Powermax marka gti¢ kaynaklari hakkinda olanlar size olan
teslimat tarihinden g (3) yillk zamanda icinde, ve (ii) torg
ve kablolar hakkinda olanlar size olan teslimat tarihinden
itibaren bir (1) yillik zaman iginde ve torg kaldirma techizat
hakkinda olanlar size olan teslimat tarihinden itibaren (1)
yil icinde ve lazer kafalari hakkinda olanlar size olan
teslimat tarihinden itibaren (1) yil icinde Hypertherm'e
bildirilirse, Hypertherm trtnlerini materyal ve isgilik
hatalarina karsi garanti eder. Bu garanti faz dontsturtci
ile kullanilan herhangi bir Powermax markali gti¢
kaynaklarina uygulanamaz. Ek olarak, faz déntsturcileri
veya giris hatti glicli olsun, zayif gti¢ kalitesi yuztinden
zarar gormus sistemleri Hypertherm garanti etmez.

Bu garanti yanlis montaj yapilmis herhangi bir tirtint,
degisikligi, ya da diger bir degisle zarar kapsamaz.
Hypertherm'in, tek tercih hakkinda, Hypertherm'in 6n
izniyle (sebepsiz yere gizlenmemis olmak durumuyla),
dizgln bir bigimde kutulanmis, Hypertherm'in Hanover,
New Hampshire'daki isletmesine veya yetkili bir
Hypertherm onarim kurulusuna tim masraflar, sigorta ve
nakliye masrafi 6nceden 6denerek iade edilen hertirli
zarar gormis Uriinler tamir edilebilir, degistirilebilir, ya da
ayarlanabilir. Hypertherm bu garantiyi kapsayan
Uriinlerinde herhangi bir tamir, yenileme, ya da
ayarlamadan sorumlu degildir, Hypertherm'in 6n yazili izni
ya da bu paragrafa uygun olanlar hari¢ kilinmistir.
Yukanidaki garanti miinhasir ve diger garantilerin
yerine kaim, 6zel, zimni, yasalarla saptanmis, ve
aksi takdirde Uriin hakkinda veya oradan elde
edilebilecek sonuclara gore, ve tiim zimni
garantiler veya kalite durumlar veya ticarete
elverisli nitelik veya belirli bir amaca uygunluk
veya ihlal etmelere karsi bir garantidir. Yukarida
sOzii edilen tekligi ve Hypertherm garantisini
herhangi bir ihlal etme durumunda miinhasir
hakkin yerine getirilmesi icin kanunun gosterdigi
yolu olusturmaktadir. Distributorler/OEM’ler ek ve farkli
garantiler uygulayabilirler, ancak Distribitérler/ OEM'ler
yasa guclyle zorunlu gibi goriintip ek garanti korumasi

vermekte veya size herhangi bir temsilcilik vermekte yetkili
degildirler.

Belgelendirilmis test etiketleri

Belgelendirilmis triinler yetkili test yapan laboratuvarlar
tarafindan verilen bir ya da daha fazla belgelendirilmis test
etiketlerine sahiptir. Belgelendirilmis test etiketleri bilgi
merkezi lizerinde veya yaninda yer almaktadir. Herbir
belgelendiriimis test etiketi, testi yapan laboratuvar
tarafindan driintin ve glivenlik-kritik bilesenlerinin konu ile
ilgili nasyonel giivenlik standartlarina uygun oldugunu
gosterir. Hypertherm sadece guvenlik-kritik bilesenleriyle
uretilmis Urtinlerine yetkili test yapan laboratuvarlar
tarafindan onay verildikten sonra belgelendirilmis test
etiketini yerlestirir.

Uriin Hypertherm'in fabrikasini terk ettikten sonra,
asagidakilerden herhangi birisi olusursa belgelendirilmis
test etiketleri gegersiz sayilacaktir:

« Urin belirgin olarak hasar ya da uyumsuzluk yaratacak
sekilde yenilenmis.

= Guvenlik kritik bilesenleri yetkili olmayan yedek pargalarla
degistirilmis.

= Herhangi bir yetkili olmayan montaj veya tehlikeli voltaj
kullanan ya da Ureten parga veya aksesuar eklenmis.

= Guvenlik devresi veya belgenin pargasi olarak dizayn
edilmis herhangi bir 6zelligin kurcalanmasi.

CE kisaltmasi Ureticinin Avrupa yonergeleri ve
standartlarina uygun oldugunu gdsteren dogrulama
deklerasyonunu olusturur. Sadece bu bilgi merkezine
yakin veya Uzerinde CE kisaltmasi olan Hypertherm
urtinleri, Avrupa Dustk Voltaj Standartlari ve Avrupa
EMC Standartlarina gore test edilmistir. Avrupa EMC
Standartlarina uygun olmak durumunda olan EMC
filtreleri, CE kisaltmali gti¢ kaynaklarinin versiyonlariyla
iliskilidir.

Ulusal standartlardaki farkhiliklar

Standartlardaki farkliliklar dahildir, ancak asagidakilerle
sinirl degildir:

= Voltajlar

= Fis ve kablo glgleri

= Dil gereksinimleri

= Elektromanyetik uygunluk gereksinimleri

Ulusal standartlardaki bu farkliliklar bir Griintin ayni
versiyonuna tiim test isaret sertifikalarinin konulmasini
imkansiz veya uygulanamaz kilar. Ornek olarak,
Hypertherm'in CSA versiyonlu triinti Avrupa EMC

Hypertherm
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GARANTI

gereksinimleriyle uygunluk saglamaz ve bilgi tabelasinda
CE isaretine sahip degildirler.

CE isaretini gerektiren veya zorunlu EMC y&nergelerine
sahip olan Ulkeler bilgi tabelasinda CE isareti olan
Hypertherm'in CE versiyonlu Grtintnt kullanmak
zorundadirlar. Bunlar:

= Avustralya

= Yeni Zelanda

« Avrupa Birligindeki Ulkeler
* Rusya

Uriintin ve test isaret sertifikasinin Grtintin son
kullanilacagi montaj mahaline uygun olmasi 6nemlidir.
Hypetherm Uriinleri bir tlkeden diger tlkeye ihrag
edildiginde Urlin yapilandirilmali ve son kullanilacagi yer
igin dogru sertifikalandiriimalidir.

Yiiksek-seviye sistemleri

Bir sistem entegre eden Hypertherm plazma kesim
sistemine ek bir ekipman ekleyince; kesim sehpalari,
motor siirliciileri, hareket kontrol cihazlari veya robotlar
gibi; kombine sistem bir yliksek-seviye sistem olarak
sayllir. Bir ylksek-seviye sistem, pargalar tehlikeli hareket
eden endustriyel makinayi veya robot ekipmanini meydana
getirebilir, bu durumda OEM veya son-kullanici miisteri
plazma kesim sistemine uygun olan Hypertherm tarafindan
Uretilmis ek dlizenlemelere ve standartlara tabi olur.

Yiiksek-seviye sistem igin tehlikeli hareket eden pargalar
igin bir koruma saglamak bir risk degerlendirmesi yapmak
OEM ve son-kullanici miisterinin sorumlulugu altindadir.
Yiksek-seviye sisteme OEM Hypertherm trlntni dahil
ettiginde yliksek-seviye sistem belgelenmedikge montaj
yerel otoriteler tarafindan onaya tabi olabilir. Eger
uygunluk hakkinda emin degilseniz hukuk misavirinden
ve yerel denetim eksperinden tavsiye aliniz.

Yiiksek seviye sisteminin bilesen pargalar arasindaki dis
baglantili kablolar son kullanilacagr montaj mahalinin
gerektirdigi sekilde kirleticilere ve hareketlere uygun
olmalidir. Dis baglantili kablolar yaga, toza, veya su
kirleticilerine maruz kalinca zorlu kullanim oranlari
gerekebilmektedir. Dis baglantili kablolar devamli harekete
maruz kalinca sabit esneklik oranlari gerekebilmektedir.
Kablolarin uygulamaya elverigli oldugunu temin etmek
son-kullanict musterinin veya OEM'in sorumlulugu
altindadir. Yiiksek-seviye sistemler icin gereken yerel
yonetmelikler tarafindan gerekebilen oranlar ve maliyetler
arasinda farkliliklar oldugu icin, herhangi bir dis baglantili
kablonun son kullanilacagi montaj mahaline uygun
oldugunu dogrulamak gerekmektedir.

Patent tazminati

Hypertherm tarafindan tretiimeyen veya Hypertherm
disinda farkl bir kisi tarafindan tretilen Hyperthermle,
Hypertherm'in 6zellikleri, dizayn durumu, islemi, formalu
kesin mutabakatta olmayanlar veya Hypertherm tarafindan
gelistiriimeyen bilesimler veya Hypertherm tarafindan
gelistiriimis gibi gosterilenler, Hyperthem trtintiniin yalniz
kullaniminin ihlalinde ve Hypertherm disinda tedarik edilen
diger bir trtinle birlikte kullaniminda, tglincu kisilerin
herhangi bir patenti ihlalinde Hypertherm kendi
hesabina,hertir dava ya da yasal islemi karsiniza
getirecek, miidafa edecek ve karara baglayacaktr. ihlal
iddasiyla baglantili herhangi bir faaliyetin veya faaliyet
tehditini 6grenirseniz Hypertherm'’e bildirebilirsiniz, ve
Hypertherm'in yukimluligl, davanin savunmasi
Hypertherm'in tek kontroliinde, ve tazmin edilecek tarafin
isbirligi ve yardiminda sarta bagli vukuunda tazmin
etmektir.

Sorumluluk sinirlamasi

Onemli, direkt olmayan, veya ceza kabilinden
hasarlar (dahil olur ancak kar mahrumiyetiyle
sinirli olmamak iizere) ne olursa olsun s6zlesmeye
uymamak, haksiz fiil, kusursuz sorumluluk,
garantinin ihlali, gerekli maksatin diismesi, veya
aksi takdirde ve eger hatalarin olasiliklar
bildirilmisse bile bu sorumlulugun tabanini
olusturup olusturmadigina bakilmaksizin hicbir
durumda Hypertherm, herhangi bir kisiye ya da
herhangi bir kiiciik tek ve bagimsiz varliga karsi
sorumlu olmayacaktir.

Sorumluluk gelistirmesi

Hypertherm’in sorumlulugu hicbir durumda, bahsi
gecen sorumluluk, s6zlesmenin ihlaline, haksiz fiil,
kusursuz sorumluluk, garantinin ihlali, sartin
kastinin diismesine taban olusturup
olusturmadigina bakilmaksizin veya aksi takdirde,
herhangi bir dava talebi veya bu davani dogmasini
saglayan Uriinlerin kullanimiyla ilgili veya ilgili
olmadan ortaya cikan, iiriinlere 6denen miktan
toplam olarak asmak Hypertherm’in
sorumlulugunda degildir.

Sigorta

Cogu zaman bazi adetlerde ve tiplerde, ve Uriiniin

kullaniminda ortaya gikacak herhangi bir faaliyette yeterli
ve uygun sigorta miktari ve cinsiyle Hypertherm'i olayda
zararsiz tutacak ve miidafa edecek garantiye sahipsiniz.
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Nasyonel ve yerel kodlar

Nasyonel ve yerel kodlar tanimlanma yonetimi ve elektrik
montajlar bu kullanma kilavuzunda mevcut herhangi bir
talimatin Uzerinde emsal g0sterir. Higbir durumda
Hypertherm herhangi bir kodlara uymama ya da zayif is
uygulamasinda kisilerin veya milkiyetin zarar gérmesinden
sorumlu degildir.

Haklarin transferi

Tum mal varliginizi veya kapital stogunuzu halef ile ilgili
kisilere bu garantinin tiim terimlerine ve kosullarina
baglanmayi kabul etme baglihgi altinda herhangi bir kalan
hakkinizi transfer edebilirsiniz.

Hypertherm iiriinlerinin dogru atilimi

Hypertherm plazma kesme sistemleri, tim diger elektronik
urtinler gibi, materyaller veya bilesenler igerebilir, basiimis
akim bordlar gibi, siradan atik gibi atilamazlar. Nasyonel
ve yerel kodlara uygun gevrenin kabul ettigi tarzda atmak
sizin sorumlulugunuzdadir.

= Amerika Birlesik Devletleri’'nde, tiim federal, eyelet, ve
yerel kanunlari kontrol ediniz.

= Avrupa Birligi'nde, EU direktiflerini, nasyonel, ve yerel
kanunlari kontrol ediniz. Daha fazla bilgi igin,
www.hypertherm.com/weee yi ziyaret ediniz.

= Diger Ulkelerde, nasyonel ve yerel kanunlari kontrol
ediniz.
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Guvenlik

Bu kilavuzu okuyun

Bu kilavuzu ve kesme sisteminizdeki tiim bilesenlerin kilavuzlarini okuyun ve anlayin. Her zaman isvereninizin glivenlik
uygulamalarina uyun.

NOT: Bu uriin servis islemleri saha da yapilacak sekilde tasarlanmamistir. Herhangi bir servis gerektiginde lttfen yetkili
bir onarim merkezine goénderin.

Uriin listesi
EDGE Pro

CSA isareti

CSA isareti tasiyan Hypertherm Uriinleri Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada Uriin givenligi
<sp ® diizenlemelerine uygundur. Urlinler CSA-International tarafindan degerlendirilmis, test edilmis ve

sertifikalandinlmistir. Alternatif olarak triin, hem Amerika Birlesik Devletleri hem de Kanada tarafindan
c us taninan Underwriters Laboratories, Incorporated (UL) ya da TUV gibi diger Nationally Recognized
Testing Laboratories (NRTL) liyelerinden biri tarafindan verilmis bir isaret tagiyabilir.

CE isareti

CE isareti Ureticinin gegerli Avrupa direktifleri ve standartlarina gére uyumluluk beyanini belirtir. Yalnizca
veri plakasinin tizerinde ya da yakininda CE isareti tagiyan Hypertherm urlin versiyonlari, European Low
Voltage Directive ve European Electromagnetic Compatibility (EMC) Directive ile uyumluluk igin test
edilmistir. European EMC Directive ile uyumluluk igin gereken EMC filtreleri CE isareti tagiyan triin
versiyonlarinda yer almaktadir.
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GUVENLIK
GUVENLIK UYARILARINI TANIMA

A Bu bélimde gdsterilen semboller potansiyel

kazalari ayirt etmekte kullaniimaktadir. Bu kullanma
kilavuzunda veya makinenizde bir giivenlik semboli
gordigunuzde, kiside olusabilecek hasarlar igin
potansiyelini anlayacak, ve hasari énlemek igin ilgili
talimatlara uyacaksiniz.

| GUVENLIK TALIMATLARINA
UYMA

Bu kullanma kilavuzu igindeki tiim giivenlik mesajlarini ve
glivenlik etiketlerini dikkatlice okuyunuz.

= Makinanizin tizerindeki giivenlik etiketlerini iyi bir durumda
koruyunuz. Kayip yada zarar gérms etiketleri hemen
degistiriniz.

= Makinayi ve kontrolleri nasil kullanacaginizi tam anlamiyla
ogreniniz. Herhangi birinin makinayi talimatsiz
calistirmasina izin vermeyiniz.

= Makinanizi uygun galisma gevresinde tutunuz. Makinaya
yapilan izinsiz modifikasyonlar gtivenligi ve makina servis
omriinii etkileyebilir.

TEHLIKE UYARI DIKKAT

Hypertherm guivenlik isaretleri ve sembolleri igin
Amerikan Ulusal Standart Enstitist'nitin
talimatnamelerini kullanmaktadir. Sinyal kelimesi
TEHLIKE ya da UYARI giivenlik semboliyle kullanilir.
TEHLIKE en ciddi hasarlan bildirir.

* TEHLIKE ve UYARI giivenlik etiketleri makinanizin
Uzerinde belirli tehlikelerin yanina yerlestirilmistir.

* Kullanma kilavuzundaki ilgili talimatlarda gegen
TEHLIKE guivenlik mesajlarina uyulmamasi ciddi
yaralanmalarla veya 6liimle sonuglanir

= Bu kullanma kilavuzundaki UYARI gtivenlik mesajlari
oncelikli talimatlar olup dogru uygulanmadiklari zaman
hasarlara ya da 6lime sebebiyet verebilir.

= Kullanma kilavuzundaki ilgili talimatlarda gegen DIKKAT
glivenlik mesajlarina uyulmamasi kiigtk yaralanmalarla
veya ekipmanda hasarlarla sonuglanabilir.

Yangindan korunma

= Herhangi bir kesim yapmadan dnce alanin giivenli
oldugundan emin olunuz. Yangin sonddiriictistini
yakinda tutunuz.

= Tim yanici maddeleri kesim alanindan en az 10 m
uzakta tutunuz.

= Sicak metali tutmadan veya yanici maddelere
degmeden 6nce sdndiriiniiz ya da sogumasini
bekleyiniz.

= Konteynerlerin icinde potansiyel yanici materyaller
varken sakin kesmeyiniz - ilk dnce bosaltip ¢ok iyi
temizlenmelidirler.

= Kesimden 6nce potansiyel yanici atmosferleri
havalandiriniz.

= Oksijeni plazma gaz olarak keserken, egzos
havalandirma sistemi gerekmektedir.

Patlamadan korunma

= Eger patlayici toz ya da buhar mevcutsa plazma
sistemini kullanmayiniz.

= Basingli silindirler, borular, veya herhangi bir kapali
konteyner kesmeyiniz.

= Yanici materyaller igeren konteynerleri kesmeyiniz.

KESiM YANGINA VEYA PATLAMAYA SEBEBIYET VEREBILIR

UYARI

Patlama Tehlikesi
Argon-Hidrojen ve Methan

Hidrojen ve methan patlama tehlikesi igeren yanici
gazlardir. Methan ve hidrojen karigimlari igeren silindir ve
borulari alevlerden uzak tutunuz. Methan ya da argon-
hidrojen plazma kullanirken alevleri ve kivilcimlari torgtan
uzak tutunuz.

UYARI

Aluminyum Kesimle
Hidrojen Patlamasi

= Aluminyumu su altinda keserken, ya da aluminyumun
altina su degerken, serbest hidrojen gazi ¢alisma
parcasinin altinda toplanabilir ve plazma kesim
operasyonu esnasinda patlayabilir.

= Olusabilecek hidrojen patlamalarini 6nlemek igin su
tablasinin tabanina havalandirma manifoldu yerlestiriniz.
Havalandirma manifoldu detaylari hakkinda bu kullanma
kilavuzunun ek bélimiine bakiniz.

1-2
11/08

Hypertherm



GUVENLIK

+

Akimli elektrik pargalarina dokunmak 6ltimctl soklara
veya siddetli yaniklara sebep olabilir.

= Plazma sistemini ¢alistirmak ¢alisma pargasiyla torg
arasinda elektrik devresini tamamlar. Calisma pargasi
ve galisma parcgasina deden herhangi bir sey elektrik
devresinin pargasidir.

= Plazma sistemi c¢aligirken higbir zaman tor¢ gévdesine,
ya da su tablasinin igindeki suya dokunmayiniz.

Elektrik sokundan korunma

Tiim Hypertherm plazma sistemleri kesim
isleminde yiiksek voltaji kullanmaktadir (200°den
400’e VDC ayni). Bu sistemi calistiriken asagidaki
onlemleri aliniz:

= Yalitiimis eldiven ve bot giyiniz, ve viicudunuzu
ve elbiselerinizi kuru tutunuz.

= Plazma sistemini kullanirken higbir 1slak ytizeyde
durmayin, oturmayiniz veya uzanmayin — veya
dokunmayiniz -.

* Is ya da toprakla fiziksel temasi 6nleyecek kadar genis
kuru yalitilmis paspas ya da ortilyl is ve topraktan
kendinizi yalitmak i¢in kullaniniz. Eger nemli yerde
¢alismak durumundaysaniz had safhada tedbir aliniz.

= Uygun ebatl sigortali gli¢ kaynaginin yanina kesme

gl kaynagini hizli bir bigimde kapatmasini
saglayacaktir.

= Su tablasi kullanirken topraga kurallara uygun
baglandigindan emin olunuz.

= Bu ekipmanin montajini ve topraklamasini nasyonel ve

salteri yerlestiriniz. Bu salter operatériin acil durumlarda

yerel kodlara ve talimat kilavuzuna uygun olarak yapiniz.

:Qﬁ ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

* Giris glic besleme kordonunu hasar ya da kirlmalara
karsi sik sik kontrol ediniz. Hasarli gli¢ besleme
kordonunu hemen degistiriniz. Ciplak tel cekme
oldiirebilir.

= Herhangi bir hasarli veya yipranmis torg kablosu olup
olmadigini denetleyin.

= Kesim yaparken galisma parcasini kaldirmayin, artik
kesim pargalar dahil. Kesim iglemi sirasinda galisma
pargasini yerinde veya tezgahin tizerinde ¢alisma
kablosuna tutturulmus sekilde birakiniz.

= Kontrol etmeden, torg pargalarini temizlemeden veya
degistirmeden 6nce, ana gli¢ baglantisini kesiniz veya
gl kaynaginin fisini gekiniz.

= Higbir zaman givenlik kilitleriniz atlamayiniz veya kisa
yol kullanmayiniz.

= Herhangi bir gli¢ kaynagini veya sistem ek kapagini
cikartirken, elektrik giris gtic baglantisini kesiniz. Ana
glc baglantisini kestikten sonra 5 dakika
kondansatériin bosalmasini bekleyiniz.

= Gug kaynagr kapaklar yerinde olmadikga higbir zaman
plazma sistemi galistirmayiniz. Agik gtig kaynag:
baglantilar ciddi elektrik hasarlarina yol agar.

= Giris baglantilarini yaparken, ilk olarak kondansatére
uygun topraklamayi yapiniz.

= Her bir Hypertherm plazma sistemleri sadece 6zel
Hypertherm torglari ile kullanilmak tizere dizayn
edilmistir. Asiri isinabilecek ve glivenlik hasari meydana
getirebilecek diger torglar kullanmayiniz.

Basiimis devre bordlarini ellerken dogru tedbirleri
kullaniniz.

STATIK ELEKTRIK DEVRE BORDLARINA HASAR VEREBILIR

= PC bordlar anti-statik kutularda saklayiniz.
= PC bordlarini ellerken yalitiimis bilek kayisi kullaniniz.

Hypertherm
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Plazma arki kesimde kullanilan isi kaynagidir. Bu ylizden,
plazma arki zehirli duman olarak taninmasa da, kesilen
material oksijenin ortaya gikardigi zehirli duman veya
gazlarin kaynag olabilir.

Kesilen metale gore agiga ¢ikan dumanlar farklilik
gOsterir. Zehirli dumani agiga gikaracak metaller, bunlarla
sinirli olmamakla beraber, paslanmaz gelik, karbon celik,
cinko (galvanize), ve bakir igerir.

Bazi durumlarda, metal zehirli dumani agiga ¢ikaracak
madde ile kaplanmis olabilir. Zehirli kaplamalar, bunlarla
sinirh olmamakla beraber, kursun (bazi boyalarda),
kadmiyum (bazi boyalarda ve astar verniginde) ve
berilyumu igerir.

Plazma kesimde olusan gazlar kesilen materyale

ve kesim metoduna gore farklilik gdsterir, ama eger ozon,
nitrojenin oksitleri, alti degerli krom, hidrojen ve diger
maddeleri material kesilirken iginde bulunuyorsa veya
aciga cikiyorsa bunlar da igerebilir.

Herhangi bir endistriyel islemin Urettigi dumani en diistik
derecede tutmak igin 6nlem almak gerekmektedir.
Dumanlarin kimyasal bilesimine ve konsantre olusuna
gore degisir (havalandirma gibi diger faktérler), dogum
hatalari ya da kanser gibi fiziksel hastalik riskleri
olusabilir.

Ekipmanin kullanildig yerde gevredeki hava kalitesini ve
galisma yerindeki hava kalitesi tim yerel ve nasyonel
standart ve uygulamalarla uyusup uyusmadigini test
etmek ekipmanin ve yer sahibinin sorumlulugundadir.

Konuyla ilgili hertiirli galisma yerinde hava kalite seviyesi

su gibi belirli yer degiskenlerine baghdir:

= Sehpa dizayni (islak, kuru, su alt).

= Materyal bilesimi, ylizey sonlandirma, ve kaplamanin
bilesimi.

= Cikartilan materyalin hacmi.

ZEHIRLi DUMAN HASAR VEYA OLUME YOL ACABILIR

= Kesimin ve oluk agmanin devam stiresi.

= Calisma alaninin ebadi, hava hacmi, havalandirmasi ve
filtrelenmesi.

= Kisisel koruyucu ekipmanlar.

= Operasyondaki kaynaklama ve kesme sistemlerinin
sayisl.

= Duman olusturabilecek diger alan islemleri.

Eger calisma yeri yerel ve nasyonel kurallara uyuyorsa,
alanin izin verilen seviyenin altinda veya tsttinde olup
olmadigi sadece denetlemekle veya test edilmekle tesbit
edilir.

Dumanin korumasiz ortaya gikma riskini diistirmek:

= Kesimden 6nce tiim kaplamalari ve eritkenleri metalden
cikariniz.

= Havadan dumani uzaklastirmak igin yerel egzos
havalandirmasini kullaniniz.

= Dumani iginize gekmeyiniz. Zehirli elementle kaplanan,
iceren, veya zehirli element icerdigi var sayilan herhangi
bir metali keserken maske kullaniniz.

= Kaynak veya kesim ekipmanlarini, ayni zamanda hava-
kaynakli solunum cihazlarini, kullananlarin
bu ekipmanlar kullanmakta nitelikli ve egitim almis
oldugunundan emin olunuz.

= Higbir zaman iginde potansiyel zehirli metaryal iceren
konteynerleri kesmeyiniz. llk 6nce konteyneri bosaltiniz
ve iyice temizleyiniz.

= Alandaki hava kalitesini gerektikge denetleyiniz ya da
test ediniz.

= Guvenli hava kalitesini garantilemek icin yerel bir
bilirkisiye yer plani olusturmasi igin basvurunuz.
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GUVENLIK

v

PLAZMA ARKI HASAR VE YANIKLARA SEBEBIYET VEREBILIR

Torc aninda atesler Plazma arki eldivenin ve derinin lzerinden kolayca keser.

Torg devre kesicisi galistigi zaman plazma arki aninda gelir.  * Torcun ucundan uzak durununuz.

= Kesim yolunun yakinindaki metale dokunmayiniz.

= Higbir zaman torcu kendinize veya bir baskasina
dogrultmayiniz.

ARK ISINLARI GOZLERI VE DERIYi YAKABILIR

GOz koruyucu Plazma arki gdzleri ve deriyi yakabilen, giigli gériilebilir ve gérinmeyebilir (ultraviyole ve kizil Stesi)

isinlari Uretir.

= Yerel ve nasyonel kodlara uygun g6z koruyucusu kullaniniz.

= Arkin ultraviyole ve kizil 6tesi isinlarindan goézlerinizi korumak igin uygun mercek koruyuculu g6z koruyucu kullaniniz
(gtivenlik camlar veya yanlar da korumal gézliikler, ve kaynak maskeleri).

Cilt koruyucu Ultraviyole isinlarin, kivilcimlarin, ve sicak metalin olusturdugu yaniklardan korunmak igin koruyucu
giysi giyiniz.

= Uzun eldivenler, giivenlik ayakkabilari ve kask.

= Tum korumasiz alanlar yanmayan giysiyle kapayiniz.

= Kapali pantolon pagasi kivilcimlarin ve curuflarin girmesini énler.

= Cebinizden, kibrit ya da gakmak gibi, cabuk ates alabilirleri kesimden 6nce ¢ikartiniz.

Kesim alani Ultraviyole isinlarin yansimasini ve transmisyonunu distirmek igin kesim alanini hazirlayiniz.
= Yansimayi duslirmek i¢in duvarlari ve diger ylizeyleri koyu renklerle boyayiniz.

= Parlamalardan ve pariltilardan korunmak igin koruyucu perde veya bariyer kullaniniz.

= Digerlerini arki izlememeleri igin uyariniz. Duvar ilani veya isaretleri kullaniniz.

(amp) (ANSI 49.1:2005) | (ANSI z49.1:2005) | 1210-133(2)5) EN168:2002
40 A'dan az 5 5 8 9
41'den 60 A'ya 6 6 8 9
61'den 80 A'ya 8 8 8 9
81'den 125 Alya 8 9 8 9
126'den 150 A'ya 8 9 8 10
151'den 175 Alya 8 9 8 11
176'den 250 Alya 8 9 8 12
251'den 300 Aya 8 9 8 13
301'den 400 Aya 9 12 9 13
401'den 800 Aya 10 14 10
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TOPRAKLAMA GUVENLIGI

Calisma kablosu Calisma pargasina veya galisma
masasina, iyi metal ile metal kontagi olusturacak sekilde,
calisma kablosunu guvenli bir bigimde tutturunuz. Kesim
tamamlandiktan sonra yere dusecek parcaya
tutturmayiniz.

Calisma sehpasi Yerel ve nasyonel elektrik kodlarina
uygun olarak galisma sehpasini topraga baglayiniz.

Giris giicii
= Ayirma kutusunun igindeki topraga gti¢ besleme
kordonunun topraklandiginindan emin olunuz.

= Eger plazma sistemin montaji gli¢ besleme kordonunun
glc kaynagina baglantisini kapsiyorsa, gli¢ besleme
kordonunun dogru topraklandigindan emin olunuz.

* {lk 6nce giic besleme kordonunun toprak telini iri basl
civiye yerlestiriniz, daha sonra gii¢ besleme kordon
topraginin tizerine diger toprak kablolarini yerlestiriniz.

= Fazla 1sinmayi 6nlemek icin tim elektrik baglantilarini
sikiniz.

SIKISTIRILMIS GAZ EKIPMANI
GUVENLIGi

= Higbir zaman silindir valseri veya regtilatorleri yag veya
gres ile yaglamayiniz.

= Sadece 6zel uygulamalar igin dizayn edilmis dogru gaz
silindirleri, regulatorler, borular ve tertibatlarda
kullaniniz.

= Tim basingli gaz ekipmanlarini ve birlestiriimis pargalari
iyi sartlarda tutunuz.

= Herbir hortumdaki farkli gaz tiplerini ayirmak igin etiket
ve renk- kodlar yerlestiriniz. Yerel ve nasyonel kodlara
danisiniz.

54 GAZ SILINDIRLERI o
-7~ HASARLIYSA PATLAYABILIR

Gaz silindirleri yiiksek basing altinda gaz ihtiva eder.
Egder hasar goriirse, silindir patlayabilir.

= Basingli silindirlerinizi yerel ve nasyonel kodlara uygun
olarak tutunuz ve kullaniniz.

= Higbir zaman diiz durmayan ve yerine givenli
oturmamis bir silindiri kullanmayiniz.

= Givenlik kebini, silindir kullanilirken veya kullanilmak
icin baglanilmis durumlar disinda, valfin izerindeki
yerinde tutunuz.

= Higbir zaman plazma arki ve silindir arasinda elektrik
kontagina izin vermeyiniz.

= Higbir zaman silindirleri fazla isiya, kivilcima, ciirufe veya
acik atese karsi korumasiz birakmayiniz.

= Higbir zaman sikismis silindir valflerini agmak icin gekig,
ingiliz anahtari ya da diger aletler kullanmayiniz.
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GUVENLIK

‘ GURULTU iSiTME -
DUYUSUNA ZARAR VEREBILIR

Kesimde ve oluk agmada devam eden korumasiz guriiltl
isitme duyusuna hasar verebilir.

= Plazma sistemi kullanirken uygun kulaklik kullaniniz.

= Yaninizdaki kisileri gurtltiniin hasarlarina karsi uyariniz.

PLAZMA ARKI DONMUS
- BORULARA ZARAR
VEREBILIR

Donmus borular plazma torcuyla ¢ézmeye caligirsaniz
donmus borulara zarar verebilir veya patlatabilirsiniz.

% KALP PILI VE iSITME CIHAZI
N

Kalp pili ve isitme aleti yiiksek akimlarin manyetik
alanlarindan etkilenebilir.

Kalp pili ve isitme aleti kullananlar plazma ark kesim ve
oluk agma operasyonlarinin yakinina gitmeden 6nce
doktor kontroltinden gecmeleri gerekmektedir.

Manyetik alan hasarlarini diistirmek igin:

= Calisma kablosunu ve tor¢ kablosunu viicudunuzdan
uzakta, yanda tutunuz.

= Torg kablolarini olabildigince galisma kablosununu
yanindan gegiriniz.

= Viicdunuzun etrafina torg kablosunu sarmayiniz veya
kaplamayiniz.

= Gug kaynagindan olabildigince uzak durunuz.

Hypertherm
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SEMBOLLER VE KISALTMALAR

Hypertherm Urliniintiziin Uzerinde veya bilgi tabelasinin yanida asagidaki isaretlerden bir ya da daha fazla olabilir. Ulusal
yonetmeliklerdeki farklilik ve zitliklardan dolayi herbir trlinlin tim versiyonlarina tim isaretler uygulanmamaktadir.

S

@

c us

C€

@

S isaret sembolii

S isareti gu¢ kaynagi ve saluma’'nin IEC 60974-1 tarafindan yiiksek hasar ve elektrik sokunda kullaniimaya
elverisli oldugunu belirtir.

CSA isareti

CSA isaretli Hypertherm urlinleri Urtin glivenliginde Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada yonergeleriyle
uyusmaktadirlar. Uriinler degerlendirilmis, test edilmis, ve CSA-internasyonal tarafindan sertifikalandirimistir.
Alternatif olarak trtin hem Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada'da resmen taninan Underwriters Laboratories,
Incorporated (UL) veya TUV gibi diger bir Ulusal Olarak Taninmis Test Laboratuarinin (NRTL) bir isaretine sahip
olabilir.

CE isareti

CE isareti Ureticinin Avrupa yonergeleri ve standartlarina uygun oldugunu gdsteren uygunluk beyanini ifade eder.
Hypertherm Urinlerinin tizerinde veya bilgi tabelasinin yaninda bulunan CE isaretli tirtinlerin versiyonlarinin
Avrupa Dusiik Voltaj talimatlarina ve Avrupa Elektromanyetik Uygunluk (EMC) Talimatlarina uygun olduklar test
edilmistir. Avrupa EMC Talimatlarina uygunlugu gerektiren EMC filtreleri CE isaretli triin versiyonlariyla beraber
birlestirilmistir.

GOST-R isareti

GOST-R uygunluk isaretine sahip olan Hypertherm'in CE versiyonlu trinleri tirtin glivenligini ve Rusya
Federasyonuna ihrag etmek igin EMC gereksinimini karsilarlar.

c-Tick isareti

c-Tick isaretine sahip olan Hypertherm'in CE versiyonlu trlinleri Avusturalya ve Yeni Zelanda'da satis igin gerekli
olan EMC yodnetmeliklerine uygundur.

CCC isareti

Cin Mecburi Sertifikasyonu (CCC) uriiniin test edildiginin ve Cin'de satis igin gerekli olan Uriin giivenlik
yonetmeliklerine uygun oldugunu belirtir.
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GUVENLIK

UYARI ETIKETI

Bu uyari etiketi bazi giig kaynaklarina yerlestirilmistir. Onemli olan
operatoriin ve bakim onarim teknisyeninin bu uyari sembollerinin amacini

tanimlandigi gibi anlamasidir.

Read and follow these instructions, employer safety

Processes” from American Welding Society
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

A WARNING

&\ [1] AVERTISSEMENT

Plasma cutting can be injurious to operator and persons
in the work area. Consult manual before operating. Failure
to follow all these safety instructions can result in death.

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour I'opérateur et les personnes qui se
trouvent sur les lieux de travail. Consulter le manuel avant de faire fonctionner. Le
non respect des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.

p——
practices, and material safety data sheets. Refer to
ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied
1

o ek

1.3
G

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed container as a cutting table.

1. Les étincelles de p t provoq une |
ou un incendie.
1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.
1.2 Un extincteur doit étre a proximité et prét a étre utilisé.
1.3 Ne pas utiliser un fGt ou un autre contenant fermé comme table de coupage.

[

2. Plasma arc can injure and burn; point the nozzle away
from yourself. Arc starts instantly when triggered.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2. Larc plasma peut blesser et briler; éloigner la buse de soi.
Il s’allume i é quand on I H

2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.

2.2 Ne pas saisir la piece a couper de la trajectoire de coupage.

2.3 Se prolée_er entiérement le corps.

3.1

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or burn.
3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or damaged.
3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and ground.
3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

3. Tension dangereuse. Risque de choc électrique ou de brilure.

8.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont humides ou
endommageés.

3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piéce et de la terre.

3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher les piéces sous tension.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with ventilation.

4. Les fumé I p étre dang
4.1 Ne pas inhaler les fumées
4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour dissiper les fumées.

4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées par ventilation.

5. Arc rays can burn eyes and injure skin.

5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt collar. Protect ears
from noise. Use welding helmet with the correct shade of filter.

5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et blesser la peau.

5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger la téte, les yeux, les
oreilles, les mains et le corps. Boutonner le col de la chemise. Protéger les oreilles
contre le bruit. Utiliser un masque de soudeur avec un filtre de nuance approprice.

6. Become trained. Only qualified personnel should operate this
equipment. Use torches specified in the manual. Keep non-qualified
personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.

Replace if it is missing, damaged, or worn (PN 110584 Rev C).

6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifié a le droit de faire
fonctionner cet équipement. Utiliser exclusivement les torches indiquées dans le
manual. Le personnel non qualifi¢ et les enfants doivent se tenir a I'écart.

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.

La remplacer si elle est absente, endommagée ou usée (PN 110584 Rev C).

Hypertherm
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GUVENLIK

UYARI ETIKETI

Bu uyari etiketi bazi giig kaynaklarina yerlestirilmistir. Onemli olan

operatoriin ve bakim onarim teknisyeninin bu uyari sembollerinin

amacini tanimlandig gibi anlamasidir. Etiketin tizerinde numaralanmis

kutucuklar metin numaralariyla uyusmaktadir.

B: www.hypertherm.com/weee
|

110647 Rev. A

1.1

1.2

1.3

2.1
2.2

2.3

3.1

3.2

3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

Kesim kivilcimlari patlamaya veya
yangina sebebiyet verebilir.

Yanici maddelerin yaninda kesim
yapmayin.

Yakinlarda kullanilmaya hazir bir yangin
kesicisi bulundurun.

Kesim sehpasi olarak bir bidon veya
herhangi bir kapali konteyner
kullanmayin.

Plazma arki yaralanmalara ve yaniklara
sebep olabilir; memeyi kendinize dogru
tutmayin. Tetik gekildiginde ark bir
aninda baslar.

Torcu sokerken gtict kapatiniz.

Kesim yolunun yanindan galisma
pargasini tutmayin.

Viicudunuzu tam olarak 6rten koruyucu
giysi giyiniz.

Tehlikeli voltaj. Elektrik soku veya yangin
riski.

Koruyucu eldiven giyin. Eldivenler islak
veya zarar gormis ise degistirin.

Kendinizi, galisma ve topraklamadan
yalitarak soktan koruyun.

Bakim yapmadan 6nce gli¢ baglantisini
kesin.

Plazma dumani zarar verir.
Dumani iginize gekmeyin.

Dumani uzaklastirmak icin kuvvetli
havalandirma veya lokal bir egzos
borusu kullanin.

Kapali yerlerde galistirmayin. Dumani
havalandirma ile uzaklastirin.

Ark isinlar gozleri yakabilir ve cilde zarar
verebilir.

Bas, g0z, kulak, eller ve gévdeyi
korumak i¢in dogru ve uygun koruyucu
malzeme kullanin. Gémlek yakasini
ilikleyin. Kulaklar grtltiden koruyun.
Kaynak kaskini dogru filtreyle kullanin.

Egitim goriin. Bu donanimi sadece
kalifiye personel kullanmalidir. Kullanma
kilavuzunda belirtilen torglari kullanin.
Kalifiye olmayan kisilerden veya
gocuklardan uzak tutun.

Bu etiketi ¢ikartmayin, pargalamayin
veya Ustlinl ortmeyin. Eger kayip,
hasarll veya zarar gérmus ise degistirin.

1-10
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GUVENLIK

KURU TOZUN TOPLAMASI HAKKINDA BILGILER

Bazi yerlerde kuru toz olasi patlama tehlikesi gosterebilir.

ABD Nasyonel Yangindan Korunma Birliginin NFPA standart 68'in 2007 yayiminda, “Yangin Deligiyle Patlamadan
Korunma" herhangi bir tutusma olayindan sonra yanici gazlar ve basinglari havalandirmak igin tasarim, mevki, montaj,
bakim, ve pargalarin ve sistemin kullanim gereksinimlerini saglar. Yeni bir kuru toz toplama sistemi veya islemde 6nemli
olctide farklilik yaratmak veya mevcut kuru toz toplama sistemiyle kullanilan materyalleri monte ederken dogru
gereksinimleri belirlemek igin Uretici veya herhangi bir kuru toz monte eden kisiye danisin.

NFPA 68 yayiminda yerel bina kodlarinizda “referans yoluyla kabul edilmis” yer aliyorsa yerel “Yargilama Yetkisine Sahip
Otorite” (AHJ) ye danigin.

“Yangin, AHJ, referans yoluyla kabul edilmis, Kst degeri, yangin isareti” gibi dlizenleyici kurallarin agiklamasi ve diger
terimler icin NFPA68'e danisin.

Not 1 — Hypertherm'in bu yeni gereksinimler igin olan yorumu belirli bir mevki degerlendirmesi tim Uretilen tozlarin yanici
olmadiginin belirlenmesi tamamlandiginda NFPA 68'in 2007 yayimi tozundan kaynaklanabilecek en kétl sartlara karsi
tasarlanmis Kst degeri (ek F'ye bak) yangin havalandirma deliklerinin kullanimini gerektirmektedir, boylelikle yangin
havalandirma deligi ve tipi tasarlanabili. NFPA 68 plazma kesimi veya diger termal kesim igleminin parlama havalandirma
deligi sistemlerinin gerekliligini 6zel olarak belirtmez, ancak bu yeni gereksinimler her tir toz toplama sistemlerine
uygulanur.

Not 2 — Hypertherm kullanma kilavuzu kullanicilari tim uyarlanabilir federal, birlesik devlet, ve yerel kanunlar ve
diizenlemelere bakmak ve uymak zorundadir. Hypertherm kullanma kilavuzu yayimiyla Hypertherm tiim uyarlanabilir
diizenlemeler ve standartalara uygun olmayan eylemlere zorlamaz, ve bu kullanma kilavuzu higbir zaman bunu yapmaya
yorumlanmaz.
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Boliim 2

TEKNIK OZELLIKLER

Bu béliimde:

Otomatik kesme sisteminin ana 6zellikleri
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Sistem teknik 6zellikleri
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TEKNIK OZELLIKLER

Otomatik kesme sisteminin ana ozellikleri

Asagidaki sema, bir otomatik kesme sisteminin bilesenleri arasindaki iliskiyi gostermektedir. Asagidaki bolimler bu bilesenleri
ve bunlarin iligkilerini daha ayrintili anlatmaktadir.

) l Hypertherm'de l
Operator konsolu | meveut Griinler
) THC |
Kesme sehpasi ve l l
siirlicli sistemi R |
T T T T Tt 3 CNC .
| Kontrol kutusu | | |
| - — — — 24 . )
| “.| Plazma kesme |
Oksifuel kesme | sistemi |
sistemi
Ll — — — — — _— T — — — 4

Otomatik Kesme Sisteminin Bilesenleri

Kopri

Torg Yuksekligi Kontrol Cihazi

Kesme sehpasi

Raylar

Plazma arki kesme
(PAC) sistemi

CNC

EDGE Pro CNC ile Yapilandiriimis Sekil Kesme Sistemi

2-2 EDGE Pro isletim Kilavuzu



TEKNIK OZELLIKLER

CNC

Bilgisayarlastinlmis sayisal kontrol (CNC), parca programlarini okur ve sekil kesme sisteminin diger bilesenleri ile iletisim
kurar. Kesilmekte olan metalden hangi pargalarin (sekillerin) kesilecegini kontrol eder.

EDGE Pro CNC'nin donanim 6zellikleri hakkinda daha ayrintili bilgi igin bu kilavuzda yer alan bélimlere bakin. EDGE Pro
CNCyi galigtiran yazilim hakkinda ayrintili bilgi icin asagidaki Phoenix® yazilim kilavuzlarina bakin:

= Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu (806410)
= Operatdr Kilavuzu (806400)
= Programcinin Referansi (806240)

Kesme sehpasi

Kesme sehpasi, pargalarin kesildigi malzeme plakasini destekleyen gergevedir. Tipik bir kesme sehpasinda, sehpa
boyunca her iki yéne hareket eden kdpru igin iz olusturan iki ray vardir. Képri, bu raylar boyunca ve sehpanin genisligini
kapsayacak sekilde hareket eder. Kopriiye bir torg yiiksekligi kontrol cihazi (THC) takilmistir ve kesme torcunun dikey
hareketini saglar.

Koprii ve torg istasyonunun yatay hareketi ile THC Uzerindeki torcun dikey hareketi, torcun plaka tizerindeki konumunu
kontrol etmek i¢in gerekli olan li¢ ekseni sunar. Egim verme ve diger kesme tipleri icin kesme sehpasina ek donanimlar
takilabilir.

Hypertherm, kesme sehpalari tretmemektedir. Sisteminizdeki kesme sehpasi hakkinda daha fazla bilgi edinmek i¢in
sehpa Ureticisinin verdigi kilavuza bakin.

Plazma arki kesme (PAC) sistemi

Kesme takimi herhangi bir kesme sisteminin kalbi niteligindedir ve bir plazma, oksifuel, lazer ya da su jeti sistemi olabilir.
Kesme sistemi, plazma gazi ve yardimci gazlar gibi ana parametreleri ve bunlarin nasil karistirlacagini kontrol eder. Ayrica,
optimum kesim kalitesi igin uzaklastirma ve hiz gibi islem parametrelerini de sunar.

Kesme sisteminiz bir Hypertherm plazma sistemi igerebilir. Ek bilgi igin uygun kilavuza bakin. CNC hakkinda asagidaki
kilavuzlarin elektronik (PDF) siiriimleri mevcuttur:

= HPR260™
= HPR130™
= HPR400XD™

Plazma besleme ya da kesme sisteminiz baska bir sirket tarafindan dretilmisse, uygun kilavuza bakin.
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Kontrol kutusu

Kontrol kutusu (sehpa lreticisi tarafindan tedarik edilen), giic ve kontrol sinyallerini kesme sisteminin alt sistemlerine
yonlendiren terminal bloklari igerir. Kontrol kutusu ayrica, hareket igcin CNC'den motorlara giden kontrol sinyallerini
ylikseltmek igin strlict yukselticileri de igerebilir.

Siirucii sistemi

Kesimlerin hizi, diizltigt ve dogrulugu CNC, kodlayicilar, strlict ylkselticileri, THC, disliler, raylar, servo motorlarin
kombinasyonuyla ve bunlarin sehpa ureticisi tarafindan ne kadar iyi entegre edildigi (ayarlandig) ile belirlenir. EDGE Pro
tipik olarak sehpa ureticisinin segctigi stirlicliler ve motorlarla birlikte kullanilir.

Kesme sisteminizin siirlicl sistemi hakkinda daha fazla bilgi igin sehpa ureticisinin verdigi kilavuza bakin.

Torc yiikseklik kontrolii (THC)

THC, torg ile is parcasi (plaka) arasindaki mesafeyi (ayrica uzaklagtirma olarak da bilinir) kontrol eder. Bu uzaklastirma
genelde yiikseklik ya da voltaj ile tanimlanir.

Sisteminizin pargasi olarak bir Hypertherm THC yapilandirnimigsa, bunun kurulumu ve kullanimi hakkinda daha fazla bilgi
igin asagidaki kilavuzlardan birine bakin:

= Sensor™ PHC (806150)
= Sensor™ THC (806260, 806250, and 806270)
= Command® THC (802780)

THC'niz baska bir sirket tarafindan uretiimisse, sehpa ureticisinin verdigi kilavuza bakin.
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Operator kontrol paneli

EDGE Pro operator kontrol paneli iki kesme istasyonunu kullanabilir. Oksifuel, markalayicilar, havalandirma sistemleri ve
diger aygitlar kontrol etmek amaciyla, sehpa Ureticisi tarafindan Hypertherm tarafindan tretiimemis ek kontrol panelleri
takilabilir. Herhangi bir opsiyonlu kontrol paneli hakkinda daha fazla bilgi igin sehpa Ureticisinin verdigi kilavuza bakin.

Oksifuel torc

Otomatik kesme sistemleri ayrica bir oksijen yiikseklik kontrolii (OHC) eklenerek oksifuel torglar ile de yapilandirilabilir.
Sisteminizde Hypertherm Sensor OHC yapilandirimigsa, kurulum ve isletim hakkindaki bilgiler igin Sensor OHC
kilavuzuna (MANU-0044) bakin. Diger aygitlar igin uygun kilavuza bakin.

Oksifuel tor¢ hakkinda daha fazla bilgi igin sehpa Ureticisinin verdigi kilavuza bakin.

Markalayici

Bir markalayici, bir plakay! delmek ya da kesmek yerine markalayan herhangi bir aygit ya da islem olabilir. Sisteminizde
Hypertherm ArcWriter yapilandinimissa, kurulum ve galistirma hakkinda bilgi almak igin ArcWriter kilavuzuna (802520)
bakin. Herhangi bir HPR plazma sistemi ayrica markalama igin de kullanilabilir. Daha fazla bilgi igin uygun HPR kilavuzuna
bakin. Diger aygitlar ya da islemler igin uygun kilavuza bakin.
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Genel Bakis

Kontrol cihazi, bir ya da fazla kesme ya da markalama sistemini kontrol etmek icin Hypertherm Automation’in Phoenix
yazilimini kullanan PC tabanl bir CNC'dir.

CNC'nin iki istasyonlu bir operatér paneli, 15 inglik bir dokunmatik ekrani ve Phoenix uygulama yazilimi vardir.

EDGE Pro o6zellikleri, birden fazla strlici ekseni; entegre Sensor THC araytizii; pah basi kontrolt ve parga programi
indirmek ya da uzaktan diyagnostik yardimci programlari i¢in ag baglantisi eklenerek genisletilebilir.

Dokunmatik
ekran

2 istasyonlu operatér
konsolu

\

4 STaTioy

=)
Dem 55

o

EDGE Pro CNC’nin Onden Goriiniimii

2-6
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Tuim modellerdeki ortak ozellikler

Dokunmatik ekran

Dokunmatik ekran, ekrandan dogrudan kullanici girisine izin veren yazilimi ile 15 inglik bir LCD monitérdir. Kullanici, onay
kutularini, radyo diigmelerini, acilir mentileri ve veri girisini kullanarak ekranda secgimler yapar. Veri giris kutulari, alanlardaki
girigler icin otomatik olarak sayisal ya da alfasayisal tus takimini gosterir.

Dokunmatik ekran, 1024 x 768 ya da daha yiiksek bir ¢éztinurlige sahiptir ve tim modellerde kullaniimaktadir.

Dokunmatik ekranin bakimi hakkinda daha fazla bilgi i¢in bu kilavuzda daha sonra yer alan Bakim ve diyagnostikler

bolimine bakin.

Operator konsolu

Operator konsolu kullanicinin parga programinin yirittilmesinin yani sira istasyon ve manuel hareketi de diizenlemesini

saglayan fiziksel kontrolleri sunar.

Veri transferi

S
Ug PROGRAM STATION 5 JoG
\ 1] ‘
START  STOP SPEED 5 2 SPEED
) s [ PROGRAM<) N>
— ©)—orFr~<©)
—on—
PATH MANUAL
BACKUP  FORWARD RAISE FUNCTIONS
©) = @ v
\ LOWER A
A
)

Gic¢ anahtarn

Program ydirtitme kontrolleri

istasyon kontrolleri

EDGE Pro Operatoér Konsolu

Manuel hareket kontrolleri

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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Arka panel

CNC'nin arka panelinde gtic, hareket kontrol geri beslemesi, G/C ve iletisim portlari igin kablo konnektorleri vardir.
Bu konnektorler islevleri igin agik olarak etiketlenmistir. Kullanilabilecek dort yapilandirma vardir: HyPath, Picopath,
Micropath ve SERCOS.

EDGE Pro CNC'nin elektrik kurulumu hakkinda daha fazla bilgi i¢in, bkz. Bé/iim 3, Kurulum.

Not: Asagida gosterilen arka panel yalnizca referans igindir. Ayrt CNC birimlerindeki arka panel siparis edilen
yapilandirmaya goére degisir.

Siirticti/kodlayici
portlar

€0 © 0 0 0 0 0 0 0 0 0 00000000 0% 0000000000000 00002000

24 ya da 48
G/C igin
G/C portlari
Seri
AC gl portlar
U
girisi Sensor THC HyperNet LAN

arayiizleri (2) portu portu
Opsiyonlu

HyPath G/C Yapilandirmali EDGE Pro CNC’nin Arka Paneli
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Sistem teknik ozellikleri

Sistem Ozellikleri

islemci Intel® islemci
isletim sistemi Windows XPe
RAM >1GB

Ethernet portlari

2 RJ-45 Ethernet portu (biri genel kullanim igindir, digeri ise Hypertherm kullanimi igin aynilmigtir)

USB portlan

2 USB 2.0 portu

Seri portlar

2 RS422/RS232 yapilandirilabilir port, D-sub 9-pin konnektorl

Dahili izleme aygitlari

Fan, CPU sicaklig, voltajlar, POST ekrani dahil donanim izleme

Sabit stirticl

SATA striiclisti

Operator konsolu

2 istasyonlu standart (sehpa lreticisi tarafindan genisletilebilir)

Ekran 15 ing/381 mm dokunmatik ekran, ylizey akustik dalga cami
Yapilandirma HyPath SERCOS Picopath Micropath
G/C Sayisi 24/24 ya da 48/48 512/512 12/12 8/8
G/C tipi Pozitif mantik girisi Negatif mantik, girisi | Negatif mantik girisi
Kontak kapama c¢ikisi ve gikis Kontak kapama ¢ikisi
Mevcut eksenler 2-6 2-12 2-4 2
Giic
Voltaj: 100 VAC ila 240 VAC
AC Girisi Akim: 100 VAC'de 1,85 amper / 240 VAC'de 0,65 amper
Frekans: 50/60 Hz
Yavas yanan sigorta |100 VAC ila 220 VAC'de 2 Amper
HyPath SERCOS II Picopath Micropath

G/C igin kullanilabilir
DC

1,5 Amperde 24 V

1,5 Amperde 24 V

Cevresel

Sicaklik -10°Cila40°C
Nem % 95 bagil nem
Mekanik

Yukseklik 490,9 mm
Genislik 435 mm
Derinlik 315,7 mm
Agirlik 23,64 kg

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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Makine arayiiz yapilandirmalari

CNC Makinesi Araytizii, komut hareketini elde etmek ve igletimsel sinyalleri (G/C) génderip almak igin CNC'den kesme
sehpasina giden baglantidir. Bir makine arayliziiniin segiminde, uygulamaniz igin gereken ve CNC yazilimi tarafindan
desteklenen toplam eksen (motor) sayisi ve sinyaller (G/C) temel alinir. Gerekli G/C sinyal sayisina ek olarak, Kesim
Acik sinyali ya da kaldirma tertibati istasyonu gibi sehpanizdaki harici aygitlan galistirmak igin ihtiyaciniz olan aygitlarin
ve degerlerin anlasiimasi icin G/C tarzinin da g6z 6éniinde bulundurulmasi gerekir.

HyPath™ G/C yapilandirmasi

HyPath, EDGE Pro CNC igin standart arayuzdir ve birden fazla yapilandirmada kullanilabilir. Temel sistem, 24 giris
ve 24 cikisl 2 ila 6 eksen kullanir. Asagidaki tabloda yapilandirma secgenekleri listelenmektedir.

o |°
) [®) ) ®
L I00260VAG 1PH © or @ ea HYPERNET  LAN use !:
(O =
20M0F5 —_—
o

Parca Eksen G/C Entegre
Numarasi | Sayisi Sayisi Sensor THC
090030 2 24/24 Kullanilmiyor
090031 3 24/24 Kullanilmiyor
090032 4 24/24 Kullanilmiyor
090033 5 24/24 Kullanilmiyor
090034 6 24/24 Kullanilmiyor
090035 4 24/24 2
090036 5 24/24 2
090037 6 24/24 2
090038 2 48/48 Kullanilmiyor
090039 3 48/48 Kullanilmiyor
090040 4 48/48 Kullanilmiyor
090041 5 48/48 Kullanilmiyor
090042 6 48/48 Kullanilmiyor
090043 4 48/48 2
090044 5 48/48 2
090045 6 48/48 2

090045’in arka paneli

2-10
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Picopath G/C Yapilandirmasi

Picopath Araytzi 12 giris ve 12 cikish 2 ila 4 eksenli hareket kontrolii sunar. Bu arayiiz genelde Picopath arayiz
ile zaten donatilmis mevcut bir sistemi uyarlamak igin kullanilir.

Picopath arayiizii 5 VDC ve 12 VDC'de kodlayici giicli beslemek ya da harici olarak beslenen (tek bagina) voltaj
kodlayicilarini beslemek igin yapilandirilabilir. Picopath G/C baglantilarini anlatan Kurulum bolumiindeki devre
ornegine bakin.

Parca Eksen G/C Entegre
Numarasi | Sayisi Sayisi Sens6r THC o o
090046 2 12/12 | Kullaniimiyor m —
090047 3 12/12 Kullanilmiyor
090048 4 12/12 Kullaniimiyor
090049 4 12/12 2
1l e |

L oo240vs @ o @ wer HYFERNET  LAN usa 2
& b e 6062
pEK)

20ANPS

090049’un arka paneli
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Entegre Sensor THC

EDGE Pro yapilandirmaniz opsiyonlu entegre Sensor THC igeriyorsa, CNC'de HyPath ve Picopath yapilandirmasi igin
bir analog giris yer alir. Daha fazla bilgi igin, bkz. Kurulum.

EDGE Pro CNC'yi calistiran yazilm hakkinda ayrintili bilgi icin asagidaki Phoenix® yazilim kilavuzlarina bakin:
= Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu (806410)

= Operatdr Kilavuzu (806400)

= Programcinin Referansi (806240)

9 6 L~

L too240v: O R— PeR uss  SERAL
el (@ @ @© =
REZR]

20858

o

e

Picopath yapilandirmasi
(valnizca referans icin gosterilmistir)
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Micropath G/C Yapilandirmasi

Micropath Araytizli 8 giris ve 8 ¢ikisli 2 ila 4 eksenli hareket kontrolli sunar. Bu arayliz genelde Micropath arayizi ile
zaten donatiimis mevcut bir sistemi uyarlamak igin kullanilir. Yalnizca 5 volt kodlayici.

Parca Eksen G/C Entegre
Numarasi Sayisi Sayisi Sensor THC
090050 2 8/8 Kullanilmiyor

He L)

e

100.240VAC 1PH HYPERNET  LAN

o

y © 2 B,

i

090050’nin arka paneli

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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SERCOS G/C Yapilandirmasi

SERCOS'un acilimi SErial Real time COmmunication System (Seri Gergek Zamanli iletisim Sistemi) servo siiriicii
arayuiztdur. Surlcu yukselticileri ile iletisim kurma yaklagiminda bir fiber optik déngi kullanilir ve geleneksel +/- 10 VDC
analog ¢ikisl hareket kontroliiniin yerini fiber optik siiriicti kartl bir kontrol karti (MCC) alir. Bu yapilandirma sisteminizi
genisletmenize ve yiiksek sayida eksen ve G/C barindirmaniza olanak tanr.

Notlar: SERCOS'un bir iglevi olarak ¢oklu sensér THC baglantilari mevcuttur.

Bu yapilandirmada SERCOS uyumlu (dijital) siiriictiler kullaniimalidir.

Parca Eksen

Numarasi Sayisi o e S %
090019 2 H‘J
090020 3
090021 4
090022 5
090023 6
090024 7 H X |
090025 8 9&(}; ) %
090026 9 | +©©© 5606 B
090027 10 =
090028 11 Tim modeller icin arka panel
090029 12
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KURULUM

Alindiginda
= Siparisinizdeki tim sistem bilesenlerinin alindigini dogrulayin. Herhangi bir 6ge eksikse tedarikginizle gorisin.
= EDGE Pro CNC
= Giig kablosu (Kuzey Amerika)
= Giig konnektérii (tim diger balgeler)
= EDGE Pro CNC igletim kilavuzu

= Phoenix yazilimi igletim kilavuzu

= Sevkiyat sirasinda herhangi bir hasar olusmadigindan emin olmak igin sistem bilesenlerini inceleyin. Gortinir bir
hasar varsa Sikayetler bolimine bakin. Sikayetlere dair tim iletisimlerde CNC'nin arkasina yerlestirilmis model
numarasi ve seri numarasi belirtiimelidir.

Sikayetler

Sevkiyat sirasindaki hasarlar icin sikayetler — Biriminiz sevkiyat sirasinda hasar gérmusse, sikayetinizi tasiyici
firmaya iletmelisiniz. Hypertherm, istek tizerine konsimentonun bir kopyasini saglayacaktir. Ek yardim gerekiyorsa,
bu kilavuzun 6n tarafinda listelenen Musteri Hizmetini ya da yetkili Hypertherm dagiticinizi arayin.

Kusurlu ya da eksik iiriin — Uriinde herhangi biri kusur ya da eksiklik varsa tedarikginizle iletisim kurun. Ek yardim
gerekiyorsa, bu kilavuzun 6n tarafinda listelenen Musteri Hizmetini ya da yetkili Hypertherm dagiticinizi arayin.

Kurulum gereksinimleri

Elektrik sistemlerinin tiim kurulum ve servis calismalari ulusal ve yerel elektrik kodlarina uygun olmahidir.
Bu calisma yalnizca ehliyetli personel tarafindan gerceklestirilmelidir.

Her tuirla teknik sorularinizi bu kilavuzun 6n tarafinda belirtilen en yakin Hypertherm Teknik Servis Boluimune ya da yetkili
Hypertherm dagiticiniza yonlendirin.

Sistem bilesenlerinin yerlestiriimesi

= Elektrik, gaz ve arayliz baglantilarini yapmadan 6nce tiim sistem bilesenlerini yerlestirin.

* Tiim sistem bilesenlerini topraklayin. Ayrintilar igin bu kilavuzdaki Onerilen topraklama ve muhafaza uygulamalari
basligina bakin.
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KURULUM

CNC’yi monte etme

EDGE Pro CNC'yi yapilandirmadan 6nce, uygun talimatlar kullanarak tiim sistem bilesenlerini monte edin.

Sistem bilesenlerini kabinlerin Uzerinde ya da zeminde emniyetsiz sekilde birakmayin.

435 mm

491 mm

O
of O

'é"m lv- <»©:
O)rower (O
P o
] hd e 36 mm
|
EDGE Pro CNC’nin On ve Yan Goriiniimleri
316 mm
gﬁw
Yan montaj igin -
1/4-20 gbmme
somun _
21 mm
L
58 mm
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KURULUM

Delik modellerini CNC’nin altina monte etme
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KURULUM

X ve Y eksen yapilandirmasi

X ve Y eksenlerini, operator CNC'deyken ve kontrol paneline bakarken y&nlendirmenin belirgin olacagr sekilde
yapilandirin. Hangi eksenin X olacagini ve hom pozisyonun olmasi gereken yeri belirleyin. Ardindan X/Y yoniini ve
hom pozisyonunu eslesecek sekilde yapilandirin. Bir kesme sistemi dogru y6ne sahip oldugunda, musteri tarafindan

programlanan parcalar (miisteri programlari ile eslesmek icin) ve “basit sekiller” ayni yerde baglayacaktir. Basit sekiller,
Phoenix yaziliminin bir pargasi olan CutPro Sihirbazi'nda bulunabilir.

Sehpa merkezi ve
CNC Hom pozisyonu (0,0)

kontrol paneli

EDGE Pro CNC ile Yapilandinimis Sekil Kesme Sistemi Ornegi

EDGE Pro isletim Kilavuzu 3-5



KURULUM

Operator kontrol panelini yapilandirma

EDGE Pro, kullanicinin 2 kesme torcunu ya da istasyonunu kullanmasini saglayan 2 istasyonlu bir operatér kontrol paneli
ile gelir. Istasyonlar her tiirlti kesme takimi (plazma, oksifuel ya da markalama takimlar) kombinasyonunu galigtirmak igin
yapilandirlabilir.

Kontrol paneli kullanicinin sunlari yapmasini sagdlar:
= Kesme programini baslatma ve durdurma.
= Manuel moda gegme
= Torcu joystick ile manuel olarak itme

= 2 kesme istasyonunu ya da torcu etkinlestirme ya da devre disi birakma.
Kontrol paneli i¢in aygit G/C, Girig ve Cikis 129 ve daha Ustu igin atanmistir.

Notlar:

= Farkli bir Hypertherm CNC'den yiiklenen bir kurulum bu G/C atamalarini etkilemez. Yeni kurulum dosyasi ilk olarak
CNC ayarlarinin Gzerine yazilir. Ancak CNC yeniden baslatildiktan sonra Phoenix yazilimi CNC'nin bir EDGE Pro
oldugunu algilar ve operator konsolu G/C'yi yeniden atar.

= Bir SERCOS CNC'nin Kontrol Bilgisi ekraninda etkinlestiriimis 128'den fazla G/C'si varsa, G/C atamalari kullanilabilir
olan bir sonraki sayidan baslar ve buradan artar.
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KURULUM

AC Giic

Toprak somunu

ve kilit pulu
1/4 in¢ — 20 Sigorta boyutu - 2 Amper,

yavas yanan

AC Giig —

konnektori

Giic Kablosu

Bir AC gui¢ kablosu, Kuzey Amerika i¢in standart ekipmandir ve EDGE Pro CNC ile birlikte gelir. Diger bolgelerde, CNC,
yerel kod ve glic baglantilarinin gerekliliklerini karsilayan bir konnektér ve kablo kombinasyonunu olusturmanizi saglamak

igin yalnizca bir gli¢ konnektori ile gelir.

Bir gii¢ kablosu olusturmak icin EDGE Pro CNC ile gelen fisi (108842) kullanin ve hat, nétr ve toprak sinyalleri igin yerel
elektrik kodlarina uygun 3 damarli bir kablo baglayin. Diger elektriksel teknik 6zellikler igin Teknik Ozelliklerdeki Sistem

Teknik Ozellikleri tablosunun Giig kismina bakin. Ayrica 6rnekler igin asagidaki gizimlere bakin.

Not: Sigorta blogu terslenebilir bu sayede yerel elektrik kodlarina uyacak sekilde 1 ya da 2 sigorta alabilir.

Miisteri tarafindan EDGE Pro CNC
tedarik edilen giic (geldigi sekilde)
Gug girisi
L1- hat modiili

> D—T NG
L2- hat — V==

2 Sigorta: 2 amper,

PE topragi N N 50 x 20 mm
Miisteri tarafindan EDGE Pro CNC Miisteri tarafindan EDGE Pro CNC
tedarik edilen giic (geldigi sekilde) tedarik edilen giic (sahada secilebilir
secenek)
Gig girisi Gig girisi
L1- hat 5 = moddild L1- hat . = moduili
:5 Notr N —1 = Notr —1 /=
. 2 Sigorta: 2 amper, . 1 Sigorta: 2 amper,
PE toprag N 50 x 20 mm PE toprag: - 1/4ing x 1-1/4 ing
777 /777

VAC girisi kablo baglantisi 6rnekleri

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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Sasi topraklama

CNC, gtivenli bir isletim igin, ulusal ve yerel elektrik kodlarina gére uygun sekilde topraklanmalidir. CNC'nin arkasindaki
toprak saplamasi ile kesme sehpasi arasinda asagida gosterildigi gibi bir no 16 mm?2 tel kullanin.

"= UYARI
ELEKTRIK SOKU OLDURUR

Giivenli ve giivenilir bir isletim icin bu toprak baglantisi baglanmalidir.
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\ Kesme sehpasindaki yildiz topraga

CNC’deki Toprak Kablosu
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Arayuz portlan

HyperNet arayiizi

HyperNet araytizii gelecekte kullanim igin ayrilmistir.

LAN arayiizi

RJ-45 Ethernet arayiizii EDGE Pro’nun, pargalari indirmek ve Uzak Yardim'i kullanmak igin bir yerel aga (LAN)
baglanmasini saglar.

LAN kurulumu hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. Phoenix Yazilim Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu.

USB arayuzii

CNC'nin arkasindaki USB 2.0 portu, 6n paneldekine benzer ve programlar ytiklemek ya da bir USB klavye veya fare
baglamak igin kullanilabilir.

Seri portlar

QNC’nin arkasindaki iki seri RS232/RS422 portu, yapilandirilabilir portlardir ve D-sub 9-pim konnektérleri kabul eder.
lletim hizi en fazla 115K Baud'dur. Her iki port da varsayilan olarak RS-422 6n ayarlidir. Daha fazla bilgi igin, bu kilavuzun
Bakim ve Diyagnostikler bolimiindeki Seri Yalitim Karti bilgisine bakin.

EDGE Pro isletim Kilavuzu 3-9



KURULUM

Giris/Cikis (G/C) baglantilari

HyPath

HyPath G/C PCB 24 giris ve 24 ¢ikis sunar. 48 giris ve 48 cikis icin EDGE Pro'ya iki G/C karti takilabilir. Her HyPath
G/C PCB'nin, her biri 6 giris ve 6 ¢ikis igeren dért dairesel plastik konnektsrii (CPC'ler) vardir.
HyPath G/C atamalari Phoenix yaziimindaki G/C Kurulumu ekraninda yapilir. Daha fazla bilgi igin, bkz. Phoenix Yazilim

Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu.
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HyPath 48 G/C, 6 eksenli servo yapilandirmali ve 2 sensdr THC’li EDGE Pro CNC’nin arkadan goriiniimii

oy O%

oy

©
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KURULUM

HyPath girisleri
= Girisi etkinlestirmek i¢in bir pozitif voltaj gerektiren pozitif mantik kullanin.
= Optik baglantilidir; +4,7 V minimum ila +32 V maksimum araligi vardir; dahili seri direnci = 4,7 K ohmdur.
= Hem HyPath hem de toplam 1,5 Amper harici kullanimli 6 Eksenli Servo PCB'lerde +24 VDC alan gui¢ kaynagi.

HyPath giris devresi 6rnekleri

1. Bir limit anahtarina, bir basmali diigme anahtarina, bir hom anahtarina, bir istasyon segim anahtarina (pus butonlu
anahtar), bir réle kontagina ya da bir acil durdurma diigmesine tipik baglant.

+5VDC +24 VDC
@]
4,7 k in ol A AH( f
— — MM GII’IS o o
| SZ v {I Genel X ><
— T A
Muhafaza 37 T T
— L
Musteri tarafindan tedarik edilen kablo
v
EDGE Pro Miisteri devresi

Miisteri tarafindan tedarik edilen normalde acik anahtar

2. Bir optik izolatére baglanti. Tipik olarak bir THC ve bir PAC'de bulunur.

+5VDC +24 VDC VDC
? ?
— ) N 7
. +
4k G - - ]
SZ /ﬂ Genel >< ><
—— A4 A
Muhafaza T Y
Misteri tarafindan tedarik edilen kablo
Y \Y
EDGE Pro Musteri devresi

Miisteri tarafindan tedarik edilen optik izolator

EDGE Pro isletim Kilavuzu 3-11



KURULUM

3. PNP tarzi bir Yakinlik Senséri Girigine (PNP) tipik baglanti.

+5VDC +24 VDC
O
7 M N <7
f‘;’z k Giri$ pay o |
| 32 /#Z +| Genel X X
Muhaf: = ~ Kontrol
dhataza 37 1 b devresi
) L
I
Musteri tarafindan tedarik edilen kablo
v v
EDGE Pro Miisteri devresi

Miisteri tarafindan tedarik edilen yakinlik anahtari = PNP kanyakl

3-12
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HyPath cikislari

= Réle kontak kapamasini (003179) kullanin. Réle gikislar normalde agik kontaklardir. Cikislar, Phoenix yaziimindaki
G/C Kurulum ekraninda ¢ikis mantigi ayarlanarak normalde kapali olacak sekilde ayarlanabilir.

= 5 Vila 32 V anahtarlama voltaji; 5 A siirekli direngli yiik; 2 A stirekli endiiktif yiik.

HyPath cikis devresi 6rnekleri

1a. Bir réle bobinine tipik baglanti. Genel baglantilarin birlikte baglandigina ve DC bobin baglantilari arasinda bir diyot
(musteri tarafindan tedarik edilir) kullanildigina dikkat edin.

+24 VDC
O
=i V. oH>( (- VAC
Cihis A X X )
o S -
.. Cikis B
Role S &
003179 Genel X X AC
A4 N 1
@ 2 Muhafaza |  B7 T bobin
Kl EAN AN
Miisteri tarafindan tedarik edilen kablo
\Y
EDGE Pro Musteri devresi
AC bobin - miisteri tarafindan tedarik edilir
1b.
+24 VDC
O
~( N~ ~N 57
Cikis A X X | 24 VDC
Role Cikis B ~ ~ bobin, diyotlu
003179 Genel >< >< Z& ]
k3 Muhaf 7 Y
s uhafaza
C) T 37 4N
Miisteri tarafindan tedarik edilen kablo
Y
EDGE Pro Musteri devresi

24 VDC bobin = CNC kaynakh

EDGE Pro isletim Kilavuzu 3-13



KURULUM

1c.
+24 VDC
O
7 NA 7
Cikis A >< | K >
VA N > 24 VDC
Réle Cikis B A ~N bobin, diyotlu
003179 Genel X X iy s
2 Muhafaza Y - - T
2 u
C) ) 37 4N
Miisteri tarafindan tedarik edilen kablo
Y
EDGE Pro Musteri devresi

24 VDC bobin — CNC kaynakl

2a. Bir réle bobinine tipik baglanti. Alan voltaji misteri tarafindan tedarik edilir.

+24 VDC
O
7 M) ~ ~ N 7 >_
Cikis A >< >§ QVAC
Role Cikis B o ~ N
003179 Genel >< >< @ 35
@-‘l’— Muhafaza T - - Y
AC Rol
_‘F ;37 ole
Musteri tarafindan tedarik edilen kablo

v

EDGE Pro Musteri devresi

AC role — miisteri tarafindan tedarik edilir

3-14 EDGE Pro isletim Kilavuzu



KURULUM

EXNA

Optik Role

Msteri devresi

ESNA

Optik réle = CNC kaynakl

+24 VDC
O
S arc ARV VDC
Cikis A >< >< mn
S S il
Réle Cikis B A o
003179 Genel X X
X Muhafaza Y ~ T
o Dl K|
Musteri tarafindan tedarik edilen kablo
v
EDGE Pro
Optik role — miisteri tarafindan tedarik edilir
3. Bir optik izolatore tipik baglanti. Giris THC ya da PAC Sistemi igin tipiktir.
+24 VDC
©)
S( Qo Saaul vDC
kis A
o g g
Réle Cikis B A A
003179 Genel X X
_‘L A~ A
®T Muhafaza 37 T T 5l
Musteri tarafindan tedarik edilen kablo
\Y%
EDGE Pro

Optik Réle

Miisteri devresi

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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HyPath G/C konnektorleri
Notlar:

= Tum harici genel baglantilan sasi topragindan yalitin.

= Harici voltaj G/C'yi etkinlestirmek icin kullaniliyorsa, harici kaynagin genel baglantisini dahili +24 V genel
baglantisina baglayin.

= HyPath sistemlerinde, konnektorlerin Gizerine basilmis her bir konnektér igin G/C vardir.

HyPath G/C kablolarini olusturmak i¢in asagidaki bilgiyi kullanin.

HyPath G/C eslesen konnektdrii, 37 pimli, ters cins (disi), dairesel bir konnektdrddir.
= Kablo konnektérii: AMP 206305-1
= Pim kontaklari;: AMP 66098 (16-18 AWG), AMP 66331 (20-24 AWG)
= Hypertherm Kiti: 228492

Asagidaki sayfalar, HyPath araylzl kartlar igin ek teknik 6zellikler ve pim ¢ikisi bilgisini sunar.

40 O O O1
HOJOXONORON
LIOXOXONONOIOL
2000000 O
2800000023
3OO OO 02
370 O O O34

G/C 25-48

HyPath G/C konnektorii
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G/C 1-24
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G/C konnektorlerinn yeri

HyPath G/C konnektdrleri
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24 G/C icin HyPath pim cikislar

KonnektorJ7 — G/C 1ila6

Konnektor J6 -= G/C 7 ila 12

Pim no.| Girisler Pim no.| Cikislar Pim no.| Girisler Pim no.| Cikislar
1 +24 VDC Kaynak 19 +24 VDC Kaynak 1 +24 VDC Kaynak 19 +24 VDC Kaynak
2 Giris 1 20 Cikis 1A 2 Giris 7 20 Cikis 7A
3 Genel 21 Cikis 1B 3 Genel 21 Cikis 7B
4 +24 VDC Kaynak 22 +24 V Alan 4 +24 VDC Kaynak 22 +24 V Alan
5 Giris 2 23 Cikis 2A 5 Giris 8 23 Cikis 8A
6 Genel 24 Cikis 2B 6 Genel 24 Cikis 8B
7 +24 VDC Kaynak 25 +24 V Alan 7 +24 VDC Kaynak 25 +24 V Alan
8 Giris 3 26 Cikis 3A 8 Giris 9 26 Cikis 9A
9 Genel 27 Cikis 3B 9 Genel 27 Cikis 9B
10 +24 VDC Kaynak 28 +24 V Alan 10 +24 VDC Kaynak 28 +24 V Alan
11 Giris 4 29 Cikis 4A 11 Giris 10 29 Cikis 10A
12 Genel 30 Cikis 4B 12 Genel 30 Cikis 10B
13 +24 VDC Kaynak 31 +24 V Alan 13 +24 VDC Kaynak 31 +24 V Alan
14 Giris 5 32 Cikis BA 14 Giris 11 32 Cikis 11A
15 Genel 33 Cikis 5B 15 Genel 33 Cikis 11B
16 +24 VDC Kaynak 34 +24 V Alan 16 +24 VDC Kaynak 34 +24 V Alan
17 Giris 6 35 Cikis 6A 17 Giris 12 35 Cikis 12A
18 Genel 36 Cikis 6B 18 Genel 36 Cikis 12B

37 Muhafaza 37 Muhafaza

Konnektor J5 — G/C 13 ila 18

Konnektor J4 — G/C 19 ila 24

Pim no.| Girisler Pim no.| Cikislar
1 +24 VDC Kaynak 19 +24 VDC Kaynak
2 Giris 13 20 Cikis 13A
3 Genel 21 Cikis 13B
4 +24 VDC Kaynak 22 +24 V Alan
5 Giris 14 23 Cikis 14A
6 Genel 24 Cikis 14B
7 +24 VDC Kaynak 25 +24 V Alan
8 Giris 15 26 Cikis 15A
9 Genel 27 Cikis 15B
10 +24 VDC Kaynak 28 +24 V Alan
11 Giris 16 29 Cikis 16A
12 Genel 30 Cikis 16B
13 +24 VDC Kaynak 31 +24 V Alan
14 Girig 17 32 Cikis 17A
15 Genel 33 Cikis 17B
16 +24 VDC Kaynak 34 +24 V Alan
17 Giris 18 35 Cikis 18A
18 Genel 36 Cikis 18B
37 Muhafaza

Pim no.| Girisler Pim no.| Cikislar
1 +24 VDC Kaynak 19 +24 VDC Kaynak
2 Giris 19 20 Cikis 19A
3 Genel 21 Cikis 19B
4 +24 VDC Kaynak 22 +24 V Alan
5 Giris 20 23 Cikis 20A
6 Genel 24 Cikis 20B
7 +24 VDC Kaynak 25 +24 V Alan
8 Giris 21 26 Cikis 21A
9 Genel 27 Cikis 21B
10 +24 VDC Kaynak 28 +24 V Alan
11 Giris 22 29 Cikis 22A
12 Genel 30 Cikis 22B
13 +24 VDC Kaynak 31 +24 V Alan
14 Giris 23 32 Cikis 23A
15 Genel 33 Cikis 23B
16 +24 VDC Kaynak 34 +24 V Alan
17 Giris 24 35 Cikis 24A
18 Genel 36 Cikis 24B
37 Muhafaza

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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KURULUM

48 G/C icin HyPath pim cikislan

Konnektor J7 = G/C 25 ila 30

Konnektor J6 — G/C 31 ila 36

Pim no.| Girisler Pim no.| Cikislar Pim no.| Girisler Pim no.| Cikislar
1 +24 VDC Kaynak 19 +24 VDC Kaynak 1 +24 VDC Kaynak 19 +24 VDC Kaynak
2 Giris 25 20 Cikis 25A 2 Giris 31 20 Cikis 31A
3 Genel 21 Cikis 25B 3 Genel 21 Cikis 31B
4 +24 VDC Kaynak 22 +24 V Alan 4 +24 VDC Kaynak 22 +24 V Alan
5 Giris 26 23 Cikis 26A 5 Giris 32 23 Cikis 32A
6 Genel 24 Cikis 26B 6 Genel 24 Cikis 32B
7 +24 VDC Kaynak 25 +24 V Alan 7 +24 VDC Kaynak 25 +24 V Alan
8 Giris 27 26 Cikis 27A 8 Girig 33 26 Cikis 33A
9 Genel 27 Cikis 27B 9 Genel 27 Cikis 33B
10 +24 VDC Kaynak 28 +24 V Alan 10 +24 VDC Kaynak 28 +24 V Alan
11 Giris 28 29 Cikis 28A 11 Giris 34 29 Cikis 34A
12 Genel 30 Cikis 28B 12 Genel 30 Cikis 34B
13 +24 VDC Kaynak 31 +24 V Alan 13 +24 VDC Kaynak 31 +24 V Alan
14 Giris 29 32 Cikis 29A 14 Giris 35 32 Cikis 35A
15 Genel 33 Cikis 29B 15 Genel 33 Cikis 35B
16 +24 VDC Kaynak 34 +24 V Alan 16 +24 VDC Kaynak 34 +24 V Alan
17 Giris 30 35 Cikis 30A 17 Giris 36 35 Cikis 36A
18 Genel 36 Cikis 30B 18 Genel 36 Cikis 36B
37 Muhafaza 37 Muhafaza

Konnektor J5 = G/C 37 ila 42

Konnektor J4 —= G/C 43 ila 48

Pim no.| Girisler Pim no.| Cikislar Pim no.| Girisler Pim no.| Cikislar
1 +24 VDC Kaynak 19 +24 VDC Kaynak 1 +24 VDC Kaynak 19 +24 VDC Kaynak
2 Giris 37 20 Cikis 37A 2 Giris 43 20 Cikis 43A
3 Genel 21 Cikis 37B 3 Genel 21 Cikis 43B
4 +24 VDC Kaynak 22 +24 V Alan 4 +24 VDC Kaynak 22 +24 V Alan
5 Giris 38 23 Cikis 38A 5 Giris 44 23 Cikis 44A
6 Genel 24 Cikis 38B 6 Genel 24 Cikis 44B
7 +24 VDC Kaynak 25 +24 V Alan 7 +24 VDC Kaynak 25 +24 V Alan
8 Giris 39 26 Cikis 39A 8 Giris 45 26 Cikis 45A
9 Genel 27 Cikis 39B 9 Genel 27 Cikis 45B
10 +24 VDC Kaynak 28 +24 V Alan 10 +24 VDC Kaynak 28 +24 V Alan
11 Giris 40 29 Cikis 40A 11 Giris 46 29 Cikis 46A
12 Genel 30 Cikis 40B 12 Genel 30 Cikis 46B
13 +24 VDC Kaynak 31 +24 V Alan 13 +24 VDC Kaynak 31 +24 V Alan
14 Giris 41 32 Cikis 41A 14 Giris 47 32 Cikis 47A
15 Genel 33 Cikis 41B 15 Genel 33 Cikis 47B
16 +24 VDC Kaynak 34 +24 V Alan 16 +24 VDC Kaynak 34 +24 V Alan
17 Girig 42 35 Cikis 42A 17 Giris 48 35 Cikis 48A
18 Genel 36 Cikis 42B 18 Genel 36 Cikis 48B
37 Muhafaza 37 Muhafaza
3-18 EDGE Pro isletim Kilavuzu
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HyPath 6 eksenli servo konnektorleri

HyPath 6 Eksenli Servo PCB, 6 bagimsiz servo eksene kadar siirlicti ve kodlayici baglantilarini sunar. Kart t¢ standart
cins dairesel konnektdr (erkek) sunar. Her bir konnektor iki bagimsiz servo ekseni igin baglantilar sunar.

Eksen atamalar Phoenix yazilimindaki Eksen Kurulumu ekraninda yapilir. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. Phoenix Yazilim

Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu.

HyPath Servo Konnektorii

HyPath Servo kablolarini olusturmak icin asagidaki bilgiyi kullanin.

HyPath servo konnektorii 37 pimli, standart cins, dairesel bir konnektordiir:

= Kablo konnektori: AMP 206150-1

= Soket kontaklari: AMP 164164 (16-18 AWG), AMP 164163 (20-24 AWG)

= Hypertherm Kiti: 228491
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A wew
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e e |
3 men B0 o e o e

6 eksenli servo konnektorlerin yeri

AXIS 5-6

HyPath servo
konnektorleri

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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Siiriicli/Kodlayici pim cikislari
Eksen A = Eksen 1, Eksen 3, Eksen 5
Eksen B = Eksen 2, Eksen 4, Eksen 6

Muhafaza

Pim no. Pim no.
A Ekseni Sinyal B Ekseni
icin icin
1 Eksen muhafazasi 20
2 Kodlayict +5 V ¢gikis 21
3 Kodlayici genel 22
4 Kodlayict +12 V gikis 23
5 Kodlayici genel 24
6 Kodlayici +24 V cikis 25
7 Kodlayici genel 26
8 Kodlayici Eksen A 27
9 Kodlayici Eksen A\ 28
10 Kodlayici Eksen B 29
11 Kodlayici Eksen B\ 30
12 Kodlayici Eksen Z 31
13 Kodlayici Eksen Z\ 32
14 Ekseni etkinlestiren A 33
15 Ekseni etkinlestiren B 34
16 Eksen DAC gikisi 35
17 Analog genel 36
18 Eksen muhafazasi 37

19

400 0O O
000003
0000 00"
2000000 018
22800000023
33000002
370 O O O34

HyPath Servo konnektorleri J5, 16, J7

Notlar:

= Z Kanall, 1 darbe/devirlik markalayici
darbe kanalidrr.

= Tum eksenler kullanilamayabilir.
CNC'de kag eksenin kullanilabilir
oldugunu Phoenix yazilimindaki Kontrol
Bilgisi ekraninda dogrulayin.

Asagidaki ¢izimde, 6 Eksenli Servo kartindaki her bir eksen i¢in eksen etkinlestiren role kontaklar gosterilmektedir.

A

o

w

CNC
—————<B

Miisteri

.

2
=z

Roéle SPST

HyPath 6 eksenli servo — eksen etkinlestiren cikis rolesi réle kontaklari

3-20
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Picopath G/C baglantilan

G/C atamalari Phoenix yaziimindaki G/C Kurulumu ekraninda yapilir. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. Phoenix Yazilim Yiikleme
ve Kurulum Kilavuzu.

o

HYPERNET ~ LAN UsB SERIAL

O-© =

Picopath G/C yapilandirmali EDGE Pro CNC’nin arkadan goriiniimii

Picopath G/C sunlari sunar:

= 24 VDC'de nominal 12 giris
= 1 Ampere kadar yukler igin 24 VDC'de nominal 12 ¢ikis
= Picopath PCB'de toplam 1,5 amper kullanimli 24 VDC alan gii¢ kaynagi

EDGE Pro isletim Kilavuzu 3-21
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Picopath G/C konnektorii

Picopath G/C kablolarini olusturmak icin asagidaki bilgiyi kullanin.

Picopath G/C eslesen konnektori, standart cins dairesel bir konnektorddr.
= Kablo konnektér AMP no. 208470-1

= Soket kontaklari: AMP 66101-3 (16-18 ga), AMP 66105-3 (20-24 ga)
= Hypertherm Kiti: 228490

Pim no. | Sinyal
1 Giris 1 AaAO00 O
2 Giris 2 00000 0S
3 Giris 3 150 OO0 OO10
4 Girig 4 2000000018 Z/W EKSENI
6 Girig 6 2800000023 SURUCU/KODLAYICI
8 Giris 8 330000 O29 NG
9 Giris 9 370 O O O34
10 Giris 10
11 Giris 11
12 Girig 12 Picopath G/C Konnektorii J8 :
13 B/Y |||X_/_Y EKSENi
14 +24VDC SURUCU/KODLAYICI
15 +24 VDC
16 B/Y
17 24V Genel
18 24V Genel
19 B/Y
20 B/Y
21 Cikis 1
22 Cikis 2
23 Cikis 3
24 Cikis 4
25 Cikis 5
26 Cikis 6
27 Cikis 7 g
28 Cikis 8
29 Cikis 9 . -
2 Cikis 10 Picopath G/C Konnekiorii
31 Cikis 11
32 Cikis 12
33 G/C Muhafaza
34 +24 VDC
35 +24 VDC
36 24V Genel
37 24V Genel
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Picopath G/C devre ornekleri

+5VDC
O
+24 VDC
O
Anahtar
- (normalde acik)
i S e e |
Genel X ><
Ay A\
Muhafaza 37 T T
.
Musteri tarafindan tedarik edilen kablo
Y
\Y
EDGE Pro Musteri devresi
Giris = CNC indirme
+24 VDC
O
24 VDC bobin
7 ~ ~N [~ diyotlu
% % AT
| > S, o >
lt{ Genel >< ><
Ny Ny
Muhafaza 7 T T
43 AN
Misteri tarafindan tedarik edilen kablo
EDGE Pro Musteri devresi

Cikis, 24 VDC bobin = CNC indirme

EDGE Pro isletim Kilavuzu 3-23
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Picopath siiriicti/kodlayici konnektorleri

Picopath eksen atamalari Phoenix yaziliminda, Eksen Kurulum ekraninda yapilir. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. Phoenix Yazilim

Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu.

Picopath Siiriicli/Kodlayici Konnektdorii

Picopath stirticti/kodlayici kablolarini olusturmak i¢in asagidaki bilgiyi kullanin.

Picopath stirticti/kodlayici eslesen konnektorti, 37 pimli, ters cins dairesel bir konnektordur.

= Kablo konnektori: AMP no. 208472-1

= Pim kontaklart AMP 66099-3 (16-18 ga), AMP 66103-3 (20-24 ga)
= Kablo baglantisi: Kodlayici sinyalleri igin Belden no. 9504 ya da esdegeri
= Kablo baglantisi: Surtict sinyalleri icin Belden no. 9501 ya da esdegeri

= Hypertherm Kiti: 228489

Notlar:

= Dogru isletim igin her bir eksenin ayr surlicllerini etkinlestirin.

= Optimum girlltt bagisikhigr kablo muhafazalarini konnektoriin metal gévdesine baglayin ve sinyali genel

baglantilarini topraktan ayri tutun.

400 00O
O O0OO00OO0s
OO0 0O OO0
20 000 00O 0O
2800000023
3OO OO 02
370 0O O O34

Picopath Siiriicii/Kodlayici
Konnektorii J6 ve J7

Z/W EKSENi
SURUCU/KODLAYICI

X/Y EKSEN
SURUCU/K

DLAYICI

Picopath Siiriicii/Kodlayici

Konnektorleri

3-24
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Servo siiriicii konnektorleri icin Picopath pim cikislar

1. 5 VDC kaynakli kodlayici gticii

(varsayilan).

3. Musteri tarafindan tedarik edilen

kodlayici ve alan gticl.

Konnektor J7
Pim no. Pim no.
X Ekseni | Y Ekseni Sinyal
icin icin
2 2 Kodlayici guicti igin +5 VDC ya da +12 VDC kaynakli
3 3 Kodlayici giicti genel
4 1 Kodlayict Gug Cikisi (gerekirse kullanilabilir)
7 7 Kodlayici glicti muhafaza
8 6 Kodlayici Giicti Genel (gerekirse kullanilabilir)
9 5 Kodlayici Kanal A girisi
14 11 Kodlayici Kanal /A Girisi
15 10 Kodlayici Kanal B Girigi
21 17 Kodlayici Kanal /B Girisi
22 16 Kodlayici Kanal Z Girisi
28 23 Kodlayici Kanal /Z Girisi
13 12 Kodlayici Muhafazalari
24 26 Siiriict Etkin Girisi (réle kontak kapama)
25 27 Siiriict Etkin Cikisi (réle kontak kapama)
37 34 Siiriicti Glig Girisi (+12 VDC ya da +15 VDC)
33 29 Servo Cikis (£ 10 VDC)
32 30 Sirtict Guct Genel
36 35 Siriict Giig Girigi (-12 VDC ya da -15 VDC)
20 18 Servo Cikisi Genel
19 31 Siriicti/Servo Muhafaza
Konnektor J6
Pim no. Pim no.
Z Ekseni | W Ekseni | Sinyal
icin icin
2 2 Kodlayici gticti igin +5 VDC ya da +12 VDC kaynakli
3 3 Kodlayici giicti genel
4 1 Kodlayici Gug Cikisi (gerekirse kullanilabilir)
7 7 Kodlayici gticli muhafaza
8 6 Kodlayici Giicli Genel (gerekirse kullanilabilir)
9 5 Kodlayici Kanal A girisi
14 11 Kodlayici Kanal /A Girisi
15 10 Kodlayici Kanal B Girisi
21 17 Kodlayici Kanal /B Girisi
22 16 Kodlayici Kanal Z Girisi
28 23 Kodlayici Kanal /Z Girisi
13 12 Kodlayici Muhafazalari
24 26 Siriict Etkin Girisi (réle kontak kapama)
25 27 Siiriict Etkin Cikisi (réle kontak kapama)
37 34 Siriicti Giig Girigi (+12 VDC ya da +15 VDC)
33 29 Servo Cikis (= 10 VDC)
32 30 Sirtict Guct Genel
36 35 Siriicti Giig Girigi (-12 VDC ya da -15 VDC)
20 18 Servo Cikisi Genel
19 31 Siriict/Servo Muhafaza

Asagidakileri segmek igin arka
kapak icindeki baglanti tellerine

2. 12 VDC kaynakli kodlayici giici.

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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THC G/C yapilandirmasi

Entegre Sensor THC'li yapilandirmalarda Hypath ve Picopath EDGE Pro CNC'lerin THC 1 ve THC 2 igin 6zel
konnektorleri vardir.

Notlar:

= Hiz potlarinin analog girigleri O ila +10 VDC nominal degerdedir.

= Optimum gurlltt bagisikhidi igin kablo muhafazalarini harici PE saplamalarina baglayin.

= Seri 1 PCl analog kart, Phoenix yaziimindaki CNC Bilgi Diyagnostik ekraninda PCI-AIC Rev A olarak
adlandirnimistir.

THC Arayiizii ve Pim cikisi

THC1 ve THC 2 Arayiizii

Entegre Sensér THC konnektdrleri icin pim cikislar

Pimno.| THC1 THC 2 Sinyal
1 Genel Genel Genel
2 Giris + Giris + Meme Kontagi Duyumu + ( réle kontagi )
3 Giris — Giris — Meme Konta@ Duyumu - ( réle kontagi )
4 Cikis + Cikis + Meme Kontagi Etkin + ( réle kontagi )
5 Cikis - Cikis — Meme Kontagi Etkin - ( réle kontag )
6 Analog Giris + Analog Giris + THC +
7 Analog Giris — Analog Giris — THC -
8 Cikis + Cikis + Ateslemeyi Tut ( réle kontag )
9 Cikis — Cikis — Ateslemeyi Tut ( réle kontag )

Toprak Saplamasi Toprak Saplamasi Muhafaza
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THC kablo teknik ozellikleri

Asagidaki tablolar, Sensor THC yiikselticisi, EDGE Pro CNC ve voltaj béliicti kartindaki (VDC3) konnektérlerin pim cikisi
ayrintilarini sunmaktadir. Yapilandirmanizdaki bu aygitlan baglayan kablolari Gretmek igin bu tablolari kullanin.

Voltaj béliicii karti 3 (VDC3) konnektdrleri icin pim cikislar

VDC3’te J1 Giic konnektorii
Pim no. Sinyal
1 120 VAC hat
2 120 VAC notr
VDC3’te J3 Alan konnektorii (siyah terminal seridi)
Pim no. | Sinyal
1 EMI Toprag:
2 Elektrot (plazma sistemi igindeki negatif baglantiya baglant:)
3 Calisma (plazma sistemi igindeki pozitif baglantiya baglant)
4 Baglanti Yok
6 Ohmik kontak teli baglantisi
VDC3’deki J2 ile CNC’deki THC 1 arasindaki kablo icin pim cikisi
VDC3’deki J2 G/C Konnektorii CNC’deki THC1 Konnektorii
Pim no. Sinyal Pim no. Cikislar
1 24 VDC genel (¢ikig) 1 24 VDC Genel (girig)
2 +24 VDC (gikig) 2 Meme Kontagi Duyumu +
3 Meme kontagi duyumu (gikis) 3 Meme Kontagi Duyumu —
4 Meme kontag etkin (giris) 4 Meme Kontagi Etkin +
5 24 VDC genel (¢ikis) 5 Meme Kontag Etkin —
6 + Analog ¢ikis 6 + Analog giris
7 — Analog cikis 7 — Analog giris
8 Sasi topragi (kablo muhafazasi)
8 Tutma +
9 Tutma —
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Micropath G/C baglantilan

G/C atamalari Phoenix yaziimindaki G/C Kurulumu ekraninda yapilir. Daha fazla bilgi igin, bkz. Phoenix Yazilim Yiikleme
ve Kurulum Kilavuzu.

CNC'ye gii¢ girilmesi gerekmez.
Micropath G/C sunlari sunar:

= 24 VDC'de nominal sekiz giris.
= 1 ampere kadar yukler i¢cin 24 VDC'de nominal sekiz ¢ikis.
= Picopath PCB'de toplam 1,5 Amper kullanimli 24 VDC alan gti¢ kaynagi mevcuttur.

Il

\
$ 11@0 240VAC1PH HYPERNEII ILAIN SERIIAL
2 0 AMPS

Micropath G/C Yapilandirmali EDGE Pro CNC’nin Arkadan Goriiniimii
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Micropath G/C konnektori

Micropath G/C kablolarini olusturmak igin asagidaki bilgiyi kullanin.

Micropath G/C konnektorl, standart cins dairesel bir konnekt&rdiir.

= Kablo konnektorii: AMP 208470-1

= Soket kontaklari: AMP 66101-3 (16-18 ga), AMP 66105-3 (20-24 ga)

= Hypertherm Kiti: 228490

40 00O O!
000008
50000 00"
20 00 00 O O1e
2800000023
33000002
37O O O O34

Micropath G/C Konnektorii J8

Pim no. | Sinyal
1 Giris 1 +
2 Girig 1 -
3 Giris 2 +
4 Giris 2 -
5 Giris 3 +
6 Giris 3 -
7 Giris 4 +
8 Giris 4 -
9 Giris 5 +
10 Giris 5 -
11 Giris 6 +
12 Giris 6 -
13 Giris 7 +
14 Giris 7 -
15 Giris 8 +
16 Giris 8 -
17 Cikis 1 +
18 Cikis 1 -
19 Cikis 2 +
20 Cikis 2 -
21 Cikis 3 +
22 Cikis 3 -
23 Cikis 4 +
24 Cikis 4 -
25 Cikis 5 +
26 Cikis 5 -
27 Cikis 6 +
28 Cikis 6 -
29 Cikis 7 +
30 Cikis 7 -
31 Cikis 8 +
32 Cikis 8 -
33 G/C Muhafaza
34 +24 VDC
35 +24 VDC
36 24 V Genel
37 24V Genel

X/Y EKSENI

Y

Micropath G/C Konnektorii

SURUCU/KODLAYICI

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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Micropath siiriicii/kodlayici baglantilan

Micropath eksen atamalari Phoenix yaziimindaki Eksen Kurulumu ekraninda yapilir. Daha fazla bilgi igin, bkz. Phoenix
Yazilim Yiikleme ve Kurulum Kilavuzu.

Micropath Siiriicii/Kodlayici Konnektorii

Micropath strlicti/kodlayici kablolarini olusturmak igin asagidaki bilgiyi kullanin.

Micropath Suruct/Kodlayici konnektori, ters cins dairesel bir CPC konnektordir.

= Kablo konnektorii: AMP no. 208472-1

= Pim kontaklari: AMP 66099-3 (16-18 ga), AMP 66103-3 (20-24 ga)

= Kablo baglantisi: Kodlayici sinyali i¢in Belden no. 9504 ya da esdegerini kullanin
= Kablo baglantisi: Surtict sinyalleri icin Belden no. 9501 ya da esdegerini kullanin
= Hypertherm Kiti: 228489

Notlar:

= Optimum girlltt bagisikhidi igin kablo muhafazalarini konnektoriin metal gévdesine baglayin.
= Dogru isletim igin her bir eksenin ayr surlicllerini etkinlestirin.
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4000 O1
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Micropath Siiriicii/
Kodlayici Konnektorii J7

X/Y EKSENi
SURUCU/KODLAYICI

R SEp——

Micropath Siiriicii/Kodlayici

Konnektorii
Konnektor J7
X Ekseni icin Pim no | Y Ekseni icin Pim no | Sinyal
2 2 Kodlayici Guig Kaynag Girisi (yalnizca +5 VDC)
3 3 Kodlayici Guig Kaynagi Genel
4 1 Kodlayici Giig Cikigi
7 7 Kodlayici Gig Kaynagi Muhafaza
8 6 Kodlayici Giict Genel
9 5 Kodlayici Kanal A girisi
14 11 Kodlayici Kanal /A Girigi
15 10 Kodlayici Kanal B Girisi
21 17 Kodlayici Kanal /B Girisi
22 16 Kodlayici Kanal Z Girisi
28 23 Kodlayici Kanal /Z Girisi
13 12 Kodlayict Muhafazalari
37 34 Sirticti Gug Girisi (+12 ya da +15)
33 29 Servo Cikig (£ 10 V)
32 30 Sirtct Guct Genel
36 35 Siriicti Gug Girisi (-12 ya da -15)
20 18 Servo Cikisi Genel
19 31 Sirticti/Servo Muhafaza
24 24 Zamanlayici Normalde Agik Kontaklar
25 25 Zamanlayici Genel

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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SERCOS G/C Yapilandirmasi

EDGE Pro SERCOS G/C yapilandirmasi SERCOS Il standardina uygundur. Bu teknik 6zelliklerin tiim ayrintilari
bu kilavuzda ele alinamaz. SERCOS teknolojisinin ve teknik 6zelliklerinin timi igin bkz.: http://www.sercos.com.
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SERCOS ana kartinin yeri
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Bu béliimde:

Phoenix yazilimini kullanma
ANQ EKIAN .ot
Dokunmatik ekrandaki yazilim tuslari
Bir parcga ytikleme
Pargalari diizenleme

Parcalari kesme
CutPro sihirbaz

Operator kontrol paneli
Birden fazla kesme istasyonunu yapilandirma
G/C KUIUIUMU. ettt seeseses
CNC'de numaralandirimis G/C
istasyon segim girisleri ve numaralandinlimis G/C
Otomatik segim ve manuel segim girisleri
Birden fazla kesme istasyonunu CNC ile kontrol etme
Numaralandiriimis G/G
istasyon segimleri
Kullanilacak istasyon segimi tipine karar verme
istasyon segimleri ile M kodu segimlerini karsilastirma
Istasyon segim girislerini ve numaralandirimis G/C'yi kullanma
Numaralandirlmis G/C ve istasyon segim girisi 6rnegi
Otomatik segim ve manuel segim girisleri ile numaralandinimis G/C'yi kullanma
Numaralandirimis G/C, otomatik segim ve manuel segim girisi 6rnegi
istasyon segim girislerini bir operator konsolunda kullanma
Plazma islemi galisma sirasi
Tipik plazma galismasi
Plazma islemlerini atama ve istasyon yapilandirma ekrani
Plazma 2 iglemini kullanma
istasyon yapilandirmasi ekrani
Kesme isleminin segimi
Genel giriSler ...
GENel GIKISIAr ..o
Harici THC ile plazma sirasi
Sensorli THC ile plazma sirasi
CNC'yi plazma rutini i¢in yapilandirma
Bir torglu bir PAC sistemi igin tipik G/C atamasi
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TIPIK OKSIfUBT GAIISIMAST ...ttt bbb es st 4-32
Oksifuel galismasi igin genel giriSler Ve GIKISIA ... 4-34

Genel girigler

Genel ¢ikislar
Bir istasyonlu bir oksifuel sistemi igin tipik G/C atamalari
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Phoenix yazilimini kullanma

Asagidaki béltimler, kullanicilarin EDGE Pro CNC'yi basarili bir sekilde kullanmak igin ihtiyag duydugu &zellikleri
tanitmaktadir. Bunlar ve diger 6zellikler hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. Phoenix Yazilimi Operatér Kilavuzu.

Ana ekran
Ana ekran CNC agildiginda gordugiiniiz ilk ekrandir.

Onizleme penceresi

/ izleme penceresi

@ Off - Cut/Mark Sense

@ Off - Torch Height Disable
@ Off - Hold Ignition

@ Off - Cut Control

@ Off - THC Tracking Voltage
@ Off - THC Disabled
@ Off - THC Kerf Detected

Phoenix yazimindaki ana ekran

Onizleme penceresi
Bu pencere bellekte saklanan gegerli parcayi, boyutlari ile birlikte gosterir.
izleme penceresi

izZleme penceresi ekranin sag kisminda hizélger, is tuslari, pozisyon géstergeleri, kesim modu ve saat gibi izleme
ozelliklerinin gosterildigi yerdir. Ayarlar penceresindeki 10 farkli izleme 6zelligini kullanarak ekranin bu kismini
yapilandirabilirsiniz.
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Dokunmatik ekrandaki yazilim tuslari

@ Off - Cut/Mark Sense

@ Off - Torch Height Disable
@ Off - Hold Ignition

@ Off - Cut Control

@ Off - THC Locked On

@ Off - THC Tracking Voltage
@ Off - THC Disabled

@ Off - THC Kerf Detected

Phoenix yazilmindaki ana ekran

Sekil Yoneticisi — Bu yazilim tusu, basit bir sekil yiikleyebileceginiz, metin edit6rii ya da sekil sihirbazini kullanarak
bir pargay! diizenleyebileceginiz ya da bir artik parga olusturmak igin “teach trace” 6zelligini
kullanabileceginiz Sekil Yoneticisi ekranina goturir.

Dosyalar — Bu yazilim tusu, parga dosyalarini yiikleyebileceginiz, kaydedebileceginiz, indirebileceginiz ya da karsiya
ylkleyebileceginiz Dosyalar ekranina goturdr.

Gegerli Parga Segenekleri — Bu yazilim tusu, gegerli parganin lgeklendirilebilecegi, dondirilebilecegi, aynalanabilecegi
ve/veya tekrarlanabilecegi Parga Segenekleri ekranina goturdr.

Ayarlar — Bu yazilim tusu ayar ekranlarina gétirdr.

Pargayi Goriintiile/Plakayr Goriintiile — Pargayr Goriintiile, gegerli parganin tiimiinii Onizleme Penceresinde
gorlntllemenizi saglar. Plaka Gorlintlle, bir parcayi plaka Usttinde goriinecegi
sekilde gorintlilemenizi saglar.

Plakay Goéruntile yazilim tusuna bastiktan sonra, gorlintli penceresi uzaklasarak parganin tum plaka ile olan iligkisini

gosterir. Uygun Plaka Boyutu degerleri Kesme Ayarlarina girildiginde Plakayr Gorlntile daha kullanislidir.

Yakinlastirma +/- — Bu yazilim tuslan yakinlastirma seviyesini degistirmenizi saglar. N ﬂ

Uzaklastirdiktan sonra + tusuna basilarak ekran tekrar yakinlastirilabilir, bu durumda yatay ve dikey kaydirma gubuklari
gorlnecektir. Tekrar uzaklastirmak igin - tusuna basin.
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J (@ Off - CubtMark Sense
@ Off - Torch Height Disable
@ Off - Hold Ignition

@ Off - THC Tracking Voltage
@ Off - THC Disabled
@ Off - THC Kerf Detected

Gortinur olduklarinda
kaydirma gubugu
yerleri

Phoenix yaziimindaki ana ekran

Kaydirma gubuklar — Kaydirma gubuklari gériintiilendiginde ve kontrol kesme modunda olmadiginda, kaydirma
gubuguna basip kaydirarak ya da bir kaydirma diigmesini basili tutup tus takimindaki ok tuslarina
basarak plakanin goriinimi yatay yada dikey olarak kaydirlabilir. Kaydirma gubuklari yalnizca tiim
plaka 6nizleme penceresinde gériiniir olmadiginda (yakinlastirma yapildiginda) gésterilir.

Kontrol kesme oldugunda, kesim yolu gériinimdeki kenarlardan birine ulastiginda gériiniim
otomatik olarak kaydirilacaktir. Bu mod normal kesimde, yakinlastiriimis haldeyken kesim yolunu
yakindan takip etmek igin kullanishdir.

Kesim Modunu Degistir — Ayar yapilandirmasina gore deneme, oksifuel, plazma, su jeti ve lazer kesme modlarini
segmenizi saglar.

Sarf Malzemesini Degistir — Bu yaziim tusu Sarf Malzemesini Degistir ekranina goturdr.

Sifir Pozisyon — Bu yazilim tusu, Transvers ve Ray akslarin yani sira kullanildiysa ikili Koprii eksenindeki gegerli
pozisyonlar da sifirlar.
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Bir parca yiikleme

CNC, genel olarak kullanilan 68'den fazla sekil barindiran dahili bir Sekil Kitapligi igerir. Bu sekiller parametriktir, yani
boyutlarini ve geometrilerini diizenleyebilirsiniz. Kitapliktaki sekiller, en basitinden (yesil) en karmasigina (siyah) kadar

renk kodludur.

[]

Rectangle ~ Circle

Circle w/ Flat ~ Circle Slice
Side

Rectangle w/  L-Brackst w/

Concave C. Elbow Radi

Fectangle w/ Rectangle w/

Convex Tab Notch
Cross Cross w/'

Circular Hol
Rounded Horseshoe

Triangle

Straight Slots

L

Slant
L-Bracket ..

Redtangle w/

Slant Notch

4 Sided
Convex

a

Convex Roof

e v = =

Trapezoid

Angled Slots: Horizontal Rip

»

Trapezord w/ Flange Slice

Rectangle w/

Radius

X

4 Sided
Concav

Convex
Rectangle

ey

Pipe Mount

[0

Convex Roof  Convex Roof

Polygon w.

Polygon w/

Sekil kitapligi ekranindan

OL\EE\HQO

L-Bracket

Gambrel Roofed
angle: Rectangle Rectangle

IOO

Vertical Rip Flange Circle w/
" ~ [0
Elbow

Ring Rectangula...

Concave  Triangle w/  Polygon w/
Rectangle  Concave Side Concave Side
Bolt Hole: Bok Hole Bt Hole
Gircle Flange Rectangle

Pulley Cover Paddle Blind  Water Pump
Gasket

Ayrica asagidaki konumlardan da parga programlarn yikleyebilirsiniz:

M

4 Sided
Polygon

N

Gusset

£

5 Sided
Polygon

8 Sided

Circular Hole  Circular

Slant

Reciangle ...

Bott Hole
Rectangle

O

Frame

Slant

Rectangle ...

Bolt Hole:

Rectandle

®

Pulley

Rectangle w./
Convex Cor...

Flange Repair Rectangle w/ Rectangle w/ Hedanglew! Rectanglew’

L b DO

Hedangle .

Balt Hole:
Rectangle

O

Sprocket

= Dahili disk siiriicii, bir USB memory stick ya da eslenmis harici siiriiciilerden (ag secenegi) CNC'deki calisma

bellegine

= RS-232C/ RS-422 seri portu araciligiyla ana bilgisayardan

4-6
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Parcalan diizenleme
Onizleme penceresinde asagidaki 6zellikleri kullanarak pargalari diizenleyebilirsiniz:

= Aynalama

= Hizala

= Tekrarla

= Yuvalama (manuel ve otomatik)

Parcalan kesme
Phoenix yazilimi EDGE Pro CNC ile parga kesmek igin bir dizi segenek sunar:

Coklu gérev — Bir parga programi kesme islemine devam ederken yeni bir parga programi yiklemenizi ve
yapilandirmanizi saglar.

Kesimleri duraklatma — Kesim islemi basarisiz olursa, EDGE Pro CNC'nin kesim kaybi kurtarma, baslangica geri
dénme ve yol lizerinde iler ve geri gibi kurtarma 6zellikleri vardir.

Manuel islemler — EDGE Pro manuel moddayken, operatér baslangi¢ pozisyonuna geri donebilir, hassas bir hareket
mesafesi ayarlayabilir, hareket hizini, hom akslarini ve diger islevleri degistirebilir.

Hom akslan — Hom ekraninda, her bir eksen ya da tiim akslar “hom” pozisyonuna gétirilebilir. Ek olarak transvers
ve ray eksenleri 12 adede kadar programlanmis alternatif hom pozisyonundan birine génderilebilir.

Yarik kesme — Manuel Mod penceresi Yarik Kesim'i gésterdiginde, bir kesim sirasini ve istenen yénde makine
hareketini baglatmak icin ok tuslarini kullanabilirsiniz.
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CutPro sihirbazi

CutPro Sihirbazi, pargalari kesmeden 6nce yapmaniz gereken tercih ve segim sirasini otomatiklestirir. Sisteminizde
pargalariniz, yuvalariniz ve kesme islemleriniz varsa, CutPro Sihirbazini kesme islemlerini basitlestirmek igin
kullanabilirsiniz.

CutPro sihirbazi ayrica Phoenix yazilimindaki Hizalama Sihirbazi ile pargalari hizalamaniza ve plaka egimini yonetmenize
yardimei olur. Hizalama Sihirbazi hakkinda daha fazla bilgi igin bkz. Pargalarn Diizenleme b&ltimu.

CutPro Sihirbazi, Ana ekrandan otomatik olarak agilir ya da Ana ekranda CutPro Sihirbazi yazilim tusuna basabilirsiniz.
CutPro Sihirbazi ile galisirken, islemlerinizi izler ve bunu Sihirbaz penceresinin alt kisminda ilerleme gubugunda gdsterir.

@ Off - Cut/Mark Sense
@ Off - Input4

CutPro Wizard

Sekil 7 — Cut Pro Sihirbazi Ekrani
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Operator kontrol paneli

N\
PROGRAM JOG
START STOP SPEED SPEED
‘@: © .
> <
PATH MANUAL =
P LFO[D RAHSE ‘ [FU[N]@NS » : a
@ © Lowen
Y
Bilesen Aciklama
USB USB portu
ON/OFF (ACMA/KAPAMA)| G kontrol anahtari
Start (Baslat) Program Baglgtmft Anahtari; program yiriitmesi bu anahtara basildiginda baslar
(kesme ya da iz siirme).
Stop (Durdur) Program Dénguisti Durdurma; program yiriitmesi bu anahtara basildiginda duraklatilir

(kesme ya da iz siirme).

Program Speed
(Program Hizi)

Hiz gecersiz kilma potansiyometresi; kesme ya da iz sirme modundayken program
hizini gegersiz kilar. Gegersiz kilma ytizdesi G/C yapilandirma ekraninda ayarlanr.

Path Backup_/Forward
(Yolda Geri/lleri Gitme)

Manuel itme anahtarlari bir program duraklatildiginda etkinlesir.

S_tation 1and 2
(Istasyon 1 ve 2)

!stasyon Etkin LED'leri; secilen kesme istasyonu etkinlestiginde etkinlesir. LED'ler
Istasyon Etkin LED 1 ve 2 ¢ikislarina atanir.

Program/Off/On
(Program/Kapali/Agik)

istasyon Etkin segici anahtarlari kesme istasyonlari 1 ve 2'yi etkinlestirir.

Program Pozisyonu: istasyon, M37 Tvalue komutlarinin otomatik kontroltindedir.
istasyon, yalnizca parga programinin yiiriitiilmesiyle etkinlestirilir. Manuel kaldirma/
indirme istasyonu galistirmaz.

Kapali: istasyonun tiim islevleri devre disidir.
Acik: istasyon manuel kontroldedir ve hemen etkinlestirilir. istasyon harici kaldirma/
indirme girisleri ile kaldirilabilir ya da indirilebilir.
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Bir itme anahtari kesme istasyonlarinin torcunu kaldirnir. Bu girisin ¢alismasi igin istasyon

Raise (Kaldir) acik olmalidir.

Bir itme anahtari kesme istasyonlarinin torcunu indirir. Bu girisin galismasi igin istasyon

Lower (Indir) acik olmalidir.

_ itme hizi gegersiz kilma potansiyometresi; manuel modda segilen hizi gegersiz kilar.
Jog Speed (Itme Hizi) Gegersiz kilma ylizdesi Phoenix yaziimindaki G/C yapilandirma ekraninda ayarlanir;
onceden segilmis dort itme hizindan birini gegersiz kilar.

Manual Functions

(Manuel islevier) Kontrolii manuel moda gegirir.

Manuel modda ya da programli bir durdurmada duraklama modunda k&priiniin

Joystick hareketini kontrol eden bir kol.
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Birden fazla kesme istasyonunu yapilandirma

Birden fazla kesme istasyonu kullanan bir kesme sisteminin ayarlanmasi igin olasi birkag yapilandirma vardir.
En iyi yapilandirma CNC'de mevcut G/C'ye, kesme sehpasinin araytiziine ve son kullanici tarafindan parca
programlari olusturmak igin kullanilan yazilima gore degisir.

Birden fazla torg ya da istasyonlu yapilandirmalar asagidaki sekillerde ele alinabilir:

G/C kurulumu

CNC ile ttim kesme takimlari/istasyonlari arasinda yer alan, her kesme istasyonunun ve takiminin galismasini yénetmek
icin réle mantigi ya da bir PLC kullanan, OEM tarafindan gelistirilen bir arayiz.

Tipik sistem yapilandirmalar:

= CNC, bir torglu bir kesme sistemi olarak yapilandirimistir.
= CNC, plazma, oksifuel ve/veya markalama gibi birden fazla islem igin yapilandirilabilir.
= OEM araylizu birden fazla istasyonun galismasini yonetir.

CNC’de numaralandiniimis G/C

Numaralandirilmis G/C kullanimi siddetle 6nerilir ve CNC'nin ayri her kesme takimini ya da kesme istasyonunu diger
kesme istasyonlarindan bagimsiz olarak dogrudan kontrol etmesini saglar. Bu, kesme istasyonlari ile CNC arasindaki
kablo baglanti arayliziini basitlestirir.

Gereksinimler:

= CNC'de yeterince G/C olmasini gerektirir.
= Bir operatdr konsolunun ayr kesme istasyonlarini ya da EIA M37 Tvalue kodlarini kullanarak kesme
istasyonlarini etkinlestiren parga programlama yazilimini etkinlestirmesi gerekir.

istasyon secim girisleri ve numaralandinimis G/C

istasyon Secimi girisleri, CNC'deki her bir kesme istasyonunu etkinlestirir ve islem mantigi temelinde her kesme
istasyonu ile iliskilendirilmis G/C'yi etkinlestirir. Parga Programi, istasyonlarn se¢mek igin M37 kodlarini kullanacaksa
Istasyon Segimleri KULLANILMAMALIDIR.

istasyon Etkin ¢ikislan ayrica gerektiginde harici ekipmani etkinlestirmek icin opsiyonlu olarak kullanilabilir.
Gereksinimler:

* Her kesme istasyonu igin bir Istasyon Segimi girisi gerektirir.

= Kesme istasyonlarini etkinlestirmek igin benzersiz parga programlama kodlari gerektirmez.
= Kesme sisteminde bir operat6r konsolunun kullaniimasini gerektirir.

= CNC'de yeterince G/C olmasini gerektirir.
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Otomatik secim ve manuel secim girisleri

Oto ya da Manuel Segim girisleri her bir kesme istasyonunu etkinlestirir ve CNC, her kesme istasyonu ile iliskilendirilmis
G/C'yi yurutar.

Oto ve Manuel Segim Girislerinin ve Istasyonlar icin Parga Programi segiminin kullaniimasi SIDDETLE 6nerilir.
Gereksinimler:

= Oto/Manuel Secgim girisleri, kullanici, kesme istasyonlarini etkinlestirmek igin parga programlama M37 kodlarini
kullanmayi planladiginda ancak ayrica her kesme istasyonu tzerinde manuel kontrol istediginde kullanilir.
Manuel Secgim Girisleri, istasyonun parga programindan bagimsiz olarak Etkin olmasini saglar.

= Otomatik ve Manuel Segim girisleri Istasyon Segim girislerine benzer, ancak bu G/C atamalari parga
programlama kodlarinin kesme istasyonunu etkinlestirmek igin kullanilmasini saglar.

= Hypertherm, Otomatik ve Manuel segimlerin, parga programlama kodlari kesme istasyonlarini etkinlestirmek
icin kullanildigr zaman kullaniimasini 6nerir.

= Kesme sisteminde bir operatdr konsolunun kullaniimasini gerektirir.

= CNC'de yeterince G/C olmasini gerektirir.

Birden fazla kesme istasyonunu CNC ile kontrol etme

Hypertherm CNC'ler genelde her kesme yakimi ya da islemi igin genel bir giris ve ¢ikis stili kullanir. Bu baglamda bir
kesme islemi CNC'nin oksifuel ya da plazma torglari ve markalayicilar gibi takimlardan birini galigtirmasi anlamindadir.

Bu yapilandirmada, genel G/C sinyalleri tim kesme istayonlarini ve islemlerini tirlerinden bagimsiz olarak kontrol eder.
Bu nedenle genel G/C ayri kesme istasyonlarinin bagimsiz olarak galistinlmasi icin kullanilamaz. islem islevi igin yalnizca
bir sinyal gonderildiginden, genelde birden fazla istasyonu ya da kesme islemini ydnetmek i¢in operatdr konsolu ya da
PLC gibi harici bir aygit kullanilir. Genel G/C kullanildiginda ¢ok torglu bir kurulum tek bir istasyon olarak ele alinir. Birden
fazla istasyonu desteklemesi amaciyla genel sinyallerin kosullandiriimasi igin harici donanim eklenir. Kesim Kontroli, Torg
Asag, Torg Yukari, Torcu Kaldir, Torcu indir ve Kesim Duyumu, tiim islemlerde kullanilan genel G/C igin birkag 6rnektir.

Numaralandiniimis G/C

Numaralandirilmis G/C, CNC'nin her kesme istasyonunu bagimsiz galigstirmasini sadlar. Genel G/C'ye benzer sekilde,
numaralandirimis G/C sinyallerinin kesme istasyonunu temsil eden kendileri ile iliskilendirilmis bir numarasi vardir. Ayni
islev icin HICBIR ZAMAN Genel G/C ve Numaralandiriimis G/C kullanmayin; istasyon sayisina bagl olarak ikisinden
birini kullanin.

= Her G/C komutu igin, ayrica 20 adede kadar numaralandiriimis G/C komutu vardir ve her biri ilgili bir kesme
istasyonuna karsilik gelir.

* Numaralandinimis G/C komutlar yalnizca ilgili kesme istasyonu etkin oldugunda galisabilir. Ornegin sisteminizde
10 istasyon varsa, her bir istasyonu etkinlestirmek igin 10 numaralandinimis Kesim Kontroli gikisi olabilir; Kesim
Kontrolti 1, Kesim Kontrolti 2, Kesim Kontrolti 3 ve bu sekilde Kesim Kontrolti 10'a kadar gider.

istasyon secimleri

istasyon Secimleri ayri kesme istasyonlariyla karsilik gelen numaralandirimis G/C arasinda iliski kurar. Bir istasyon bir
giris ile etkinlestirildiginde, CNC, ilgili istasyonunu karsilik gelen numarasini agarak iglev komutlarini (G/G) ydiriitir.

= Kesim modunun bir istasyon segimi girisi ya da EIA M kodu tizerinde etkisi yoktur.

= Kesim modu, CNC'nin 6zel bir iglem (oksifuel, plazma ya da markalayici) igin hangi G/C'yi yiiriitecegini
belirlerken, istasyon secimi secilen islem igin hangi kesme istasyonunun kullanilacagini ve hangi
numaralandirimis G/C'nin yuritulecegini belirler.

* Ornegin, istasyon Secimi 5 etkinse, bir parga programi galistirildiginda, sonu 5 olan tiim girisler ve ¢ikislar
istasyon 5'te giris ya da EIA M kodu (M37 T5) ile yiritiilecektir.
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Kullanilacak istasyon secimi tipine karar verme

Birden fazla kesme istasyonunu ve ilgili numaralandiriimis G/C'yi etkinlestirmek igin kullanilabilecek iki tir giris yaklasimi
vardir. Girigler istasyon se¢imi ya da Oto/Manuel segim girisleridir.

* Istasyon secimi girisleri, CNC parga programinizda ayri kesme istasyonlarini etkinlestirmek igin EIA M37
M kodlarini kullanmayi planlamadiginizda kullanilir.

= Otomatik segim/manuel secgim girigleri CNC parga programinizda ayri kesme istasyonlarini etkinlestirmek igin
EIA M37 M kodlarini kullanmayi planladiginizda kullanilir. En esnek yaklasim oldugundan Otomatik ve Manuel
istasyon Secimlerinin kullanimi siddetle 6nerilir. Ayrica kullanilabilir istasyon Ledleri olmasa bile istasyon Etkin
Ledleri 1-20 de bu yaklagimda kullanilmalidir. istasyon Etkin Ledleri, CNC tarafindan herhangi bir zamanda
hangi istasyonun etkin oldugunu, bunlarin nasil etkinlestiriimis (Zorlanmis Manuel Giris ya da Parca Programi
ile) olabileceginden bagimsiz olarak, dogru sekilde bilmek igin kullanilir.

* Operator konsolu Oto/Manuel istasyon Segimlerini ya da standart istasyon Secim girislerini etkinlestirmek igin
kullanilir.

istasyon secimleri ve M Kodu secimlerinin karsilastirmasi

istasyon segimi ya da oto/manuel segim girisleri operatére her kesme istasyonu (izerinde komple kontrol saglar. Bir parga
programinin ortasinda bir takim arizalanirsa, operator yol tizerinde geri islevini kullanarak ve gerekli olmayan kesme
istasyonlarini devre disi birakarak islemi kolayca kurtarabilir. Ayrica parga programinin olusturulmasini da kolaylastirr.
Ancak istasyon secimleri ya da oto/manuel segim girisleri, kesme makinesini karmasiklastiran ve CNC'de ek G/C
noktalar gerektiren bir operator konsolu gerektirir.

EIA M37 istasyon secimi M kodlari, parga programcisinin kullanilacak kesme istasyonunu belirleyerek kesim islemini
operatér igin kolaylastirmasini saglar. Ancak parga programindaki kesme istasyonlarinin kontroltiniin kodlanmasi, isletim
sorunlarinin kurtariimasini zorlastirir glinkli operator istasyonu etkinlestiremez ya da devre disi birakamaz. Bu nedenle
Oto-Segim/Manuel-Secgim girislerinin, son kullanicinin ayri kesme istasyonlarini etkinlestirmek igin M37 kodlarini
kullanmayi planladigi kesme sistemlerinde kullanilmasi 6nerilir.

istasyon secim girislerini ve numaralandinimis G/C’yi kullanma

1. istasyon secim girislerini ve G/C kurulum ekraninda atayin. Girislerin sayisi kesme sehpasindaki kesme istasyonlarinin
sayisina baglidir. istasyon Secim girislerinin numaralandinlmis G/C'yi galistirdigina dikkat edin. Istasyon Segim girisleri
Kesim Modunu segmez.

2. G/C kurulum ekraninda her istasyon secim girisine karsilik gelen istasyon Etkin ve istasyon Etkin LED'i gikislarini
atayin. istasyon Etkin LED'leri kullanilabilir degilse, istasyon Etkin LED'lerini Atamak igin Sanal G/C'yi kullanin, zira
bunlar gerekli sinyallerdir.

3. Her kesme istasyonunu etkinlestirmek icin G/C'yi atarken numaralandiriimis girisleri ve ¢ikiglari kullanin.
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Numaralandinilmis G/C ve istasyon secim girisi ornegi

Asagidaki 6rnek 4 oksifuel torcunu 2 HSD PAC sistemleri ve 2 Sensorlti THC ile birlestiren bir kesme sistemidir.
Gosterilen girisler ve gikiglar tim kesme sistemini galistirmak igin yeterli olmayabilir.

Not: Her zaman 6nce plazma torglarinin, ardindan oksifuel torglarinin istasyon Segim girislerini atayin.
Istasyon atamalarinin, torcun koprtideki yeri ile eslesmesi gerekmez.

Plazma istasyonu atamasi

G/C atamalan

HSD PAC 1 = istasyon 1

Kesim Duyumu 1, istasyon_Se(;imi 1, Kesim Kontrolii 1, Ateslemeyi Tut, Delme
Kontrold, Istasyon Etkin 1, Istasyon Etkin Led'i 1

HSD PAC 1 = istasyon 2

Kesim Duyumu 2, istasyon Segimi 2, Kesim Kontrolt 2, Ateslemeyi Tut, Delme
Kontrold, Istasyon Etkin 2, Istasyon Etkin Led’i 2

Oksifuel istasyonu atamasi

G/C atamalan

Oksifuel Torcu 1 = istasyon 3

istasyorl Secimi 3, Torcu Kal_c_ilr 3, Torcu indir 3, Torg Yukan 3, Torc Asagi 3,
DU$Uk On IS|tma_3, Yiiksek On Isitma 3, Kesim Kontrolii 3, Gazi bosalt 3,
Istasyon Etkin 3, Istasyon Etkin Led'i 3

Oksifuel Torcu 2 = istasyon 4

istasyon Secimi 4, Torcu Kaldir 4, Torcu indir 4, Tor¢ Yukari 4, Dusiik On
Isitma 4, Yuksek On Isitma 4, Kesim Kontrolli 4, Gazi bosalt 4, Istasyon
Etkin 4, Istasyon Etkin Led'i 4

Oksifuel Torcu 3 = istasyon 5

istasyon Secimi 5, Torcu Kaldir 5, Torcu indir 5, Tor¢ Yukar 5, DUsUk On
Isitma 5, Yuksek On Isitma 5, Kesim Kontrolli 5, Gazi bosalt 5, Istasyon
Etkin 5, Istasyon Etkin Led'i 5

Oksifuel Torcu 4 = istasyon 6

istasyon Secimi 6.,_ Torcu Kaldir 6, Torcu indir 6, Tor¢ Yukar 6, DU$Uk On
Isitma 6,_ Yuksek On Isitma 6, Kesim Kontrolli 6, Gazi bosalt 6, Istasyon
Etkin 6, Istasyon Etkin Led'i 6
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Otomatik secim ve manuel secim girisleri ile numaralandirnimis G/C’yi kullanma

Oto Secim ve Manuel Secim girisleri kullanim ve yapilandirma agisindan istasyon Secim girislerine benzer. Ana farklik
bu Giriglerin kesme istasyonunu etkinlestirmek igin bir POST kullanildiginda kullaniimasidir. Otomatik ve Manuel Istasyon
Secimleri siddetle 6nerilir.

Parga programi M37 kodlari igerdiginde bir Oto-Segim girisinin, bir kesme istasyonunu etkinlestirmek igin etkin
olmasi gerekir.

M37 M kodunun istasyonu etkinlestirmesini saglamak igin karsilik gelen Oto-Segim Giriginin agik olmasi
gerekir.

Herhangi bir Oto Segim girisinin bir kesme istasyonunu etkinlestirmesi igin Timiinii Otomatik Se¢ olarak
adlandirilan bir giris gereklidir.

Parga programi M37 kodlari igermediginde Manuel Segim girisinin, bir kesme istasyonunu etkinlestirmek igin
etkin olmasi gerekir.

Oto Segim ve Manuel Segim girislerini G/C kurulum ekraninda atayin. Girislerin sayisi kesme sehpasindaki
kesme istasyonlarinin sayisina baglidir. Unutmayin, Oto Segim/Manuel Segim girisleri numaralandiriimis G/C'yi
ayni istasyon Segcimi girisleri gibi calistinir. Bu girisler Kesim Modunu segmez.

G/C kurulum ekraninda her Oto Secim/Manuel Secim girisine karsilik gelen istasyon Etkin ve istasyon Etkin
LED'i gikislarini atayin. istasyon Etkin LED'leri kullanilabilir degilse, istasyon Etkin LED'lerini Atamak igin Sanal
G/C'yi kullanin, zira bunlar gerekli sinyallerdir.

Her kesme istasyonunu etkinlestirmek icin G/C'yi atarken numaralandiriimis girisleri ve ¢ikiglari kullanin.

Numaralandinimis G/C ve otomatik secim ve manuel secim girisi 6rnegi

Bu Ornekte, istasyon secimi girisleri otomatik segim ve manuel segim girisleri ile degistiriimistir. Otomatik Segimlerin
¢alismasi icin Tumini Otomatik Seg olarak adlandirlan bir giris atanmalidir.

Not: Her zaman &nce plazma kesme istasyonunun, ardindan oksifuel kesme istasyonlarinin otomatik
segim/manuel secim giriglerini atayin. Istasyon atamalarinin, kesme istasyonunun kdpriideki
gercek yeri ile eslesmesi gerekmez.

Plazma istasyonu atamasi G/C atamalan

HSD PAC 1 = istasyon 1 Kesim Duyumu 1, Otomatik Segim 1, Manuel Segim 1, Kesim Kontroli 1,

Ateslemeyi Tut, Delme Kontrolii, istasyon Etkin 1, Istasyon Etkin Led'i 1

HSD PAC 2 = istasyon 2 Kesim Duyumu 2, Otomatik Segim 2, Manuel Segim 2, Kesim Kontroli 2,

Ateslemeyi Tut, Delme Kontroli, Istasyon Etkin 2, istasyon Etkin Led'i 2

Oksifuel istasyonu atamasi G/C atamalan

Oksifuel Torcu 1 = istasyon 3 Otomatik Secim 3, Manuel Segim 3, Torcu Kaldir 3, Torcu indir 3, Torc

Yukar 3, Torg Asag 3, DU§Uk On Isitma 3, _Y'L'lksek On Isitma 3, Kesim
Kontrolli 3, Gazi bosalt 3, Istasyon Etkin 3, Istasyon Etkin Led'i 3

Oksifuel Torcu 2 = istasyon 4 Otomatik Secim 4, Manuel Segim 4, Torcu Kaldir 4, Torcu indir 4, Torc

Yukari 4, DU$U_k On Isitma 4, Y[]_ksek On Isitma 4, Kesim Kontrolii 4,
Gazi bosalt 4, Istasyon Etkin 4, Istasyon Etkin Led'i 4

Oksifuel Torcu 3 = istasyon 5 Otomatik Secim 5, Manuel Segim 5, Torcu Kaldir 5, Torcu indir 5, Torc

Yukar 5, Diisiik On Isitma 5, Yiiksek On Isitma 5, Kesim Kontrolii 5,
Gazi bosalt 5, Istasyon Etkin 5, Istasyon Etkin Led'i 5

Oksifuel Torcu 4 = istasyon 6 Otomatik Secim 6, Manuel Segim 6, Torcu Kaldir 6, Torcu indir 6, Torc

Yukari 6, Diisiik On Isitma 6, Yiiksek On Isitma 6, Kesim Kontrolii 6,
Gazi bosalt 6, Istasyon Etkin 6, Istasyon Etkin Led'i 6
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istasyon secim girislerini bir operatér konsolunda kullanma

Bir operator konsolu genelde bir dizi pus butonlu anahtara sahiptir. Pus butonlu anahtarlar istasyon secimi ya da
oto/manuel segim girislerini etkinlestirir. Daha fazla bilgi i¢in, bu anahtarlarin EDGE Pro girislerine nasil baglandigini
belirlemek amaciyla Elektrik Kurulumu bdlimtine bakin.

= [stasyon secim girislerini etkinlestirmek igin SPST ya da DPST anahtarlarini kullanin.
= Oto se¢im ve manuel secgim giriglerini etkinlestirmek igin SPDT ya da DPDT anahtarlarini kullanin. Bir pozisyon
Oto-Segim ve diger pozisyon Manuel Segim olmalidir.

Not: 6 istasyonlu MMI'da kullanilan anahtarlarin kisa bir agiklamasi igin Phoenix Yiikleme ve Kurulum
Kilavuzu'na bakin. Bu tertibat 6 kesme istasyonunu yonetebilir ve oto segcim/manuel segim
girislerinin kullaniimasini saglar.
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Plazma islemi calisma sirasi

Asagidaki boliim plazma calismasi, mevcut G/C tiirleri ve CNC'nizin bir Plazma Ark Kesme (PAC) sistemini calistiracak
sekilde yapilandirimasi hakkindaki bilgileri sunar.

Tipik plazma calismasi

Tipik bir plazma ark kesme (PAC) sisteminde, CNC, PAC kesme islemini baslatmak icin bir Kesim Kontrolii (Plazma
Baslangici) cikisini etkinlestirir. PAC sistemi, bir arkin olusturuldugunu belirtmek igin CNC'ye bir Kesim Duyumu (Plazma
Hareketi) girisi geri dondriir. CNC, plakay! delmeye baglamadan ya da hareketin baglamasina izin vermeden énce Kesim
Duyumu girisi igin bekler. Tipik bir PAC sisteminde tek gerekenler bu iki G/C noktasidir. Ancak, birden fazla islem, birden
fazla tor¢ uygulamasi ve otomatik Torg Yiikseklik Kontrolleri (THC'ler) igin optimum kontrol saglamak amaciyla diger G/C
de kullanilabilir.

Bazi durumlarda CNC G/C, PAC sistemi ile dogrudan arayuzli degildir. Bir PAC torcu kullanan gogu mekanize kesme
sisteminde bir tiir torg yiikseklik kontrolli sistemi vardir. THC tek basinaysa (CNC'ye entegre degilse) THC sistemi,
kesme sirasinda PAC torcu yuksekligini kontrol eder. Tek basina bir THC kullanildiginda, THC, tor¢ pozisyonunu ve
kesim islemi zamanlamasini yénetmek icin CNC'nin degil PAC sisteminin G/C'si ile arayizltdir. Bu senaryoda CNC,
THC'ye baglanmistir. Asagidaki blok diyagramlar gesitli PAC sistemi yapilandirmalarini gostermektedir.

CNC | <umpp| THC |<upp| PAC

Harici THC’li PAC Sistemi

Hypertherm CNC'ler, dogrudan CNC'ye entegre torg yikseklik hareketi ve kontrol mantigi olan opsiyonlu bir Sensérli
THC sunar. Bu sistemde CNC kesme sirasinda torg ytiksekligini kontrol eder. Sensérlti THC segenegi harici THC
sisteminin yerini alir. Bu yapilandirma CNC'ye PAC sistemi lizerinde tam kontrol saglar. CNC, Sensérlti THC kaldirma
tertibatini, ilk Ytikseklik Duyumu (IHS) igin ve operatdr kaldirma tertibatini manuel olarak kaldirirken ya da indirirken
bagimsiz bir eksen olarak calistirir. Kesme sirasinda CNC, Sensorlti THC'yi ark voltaji geri beslemesine gore galistirir.

Sensorlt THC kullanimi ayrica 6zellestiriimis ve entegre Egim Verme firsatlarini da sunar.

THC

CNC

PAC

Entegre Sensorlii THC’li PAC Sistemi
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Cogu kesme sisteminde sistem Ureticisi, kesme sisteminin tiim bilesenleri (CNC, THC, PAC ve eksiksiz bir kesme
sistemini olusturan diger tim bilesenler) arasinda bir arayiiz sunan bir kontrol kutusu gelistirir.

CNC | Gy | KONMIOl | |  THC | <G| PpAC

kutusu

Kontrol kutulu PAC Sistemi

Plazma islemlerini atama ve istasyon yapilandirma ekrani

CNC yazilimi iki ayri plazma kesme islemini galistirabilir. Bu iki islem Plazma 1 ve Plazma 2 olarak adlandirilir. Bunlar,
islem parametreleri iki farkli kesim semasinda belirtilen iki bagimsiz kesme islemidir.

Ornegin iki torclu bir PAC sisteminde, Torg 1, 260 Amperlik bir O,/Hava islemini galistirabilirken, Torg 2 130 Amperlik
bir O,/Hava islemini ¢alistirabilir. Bu durumda, Tor¢ 1 Plazma 1'e ve Torg 2 de Plazma 2'ye atanir. Birden fazla torglu
uygulamalarin birgogunda, tum PAC torglari ayni kesme islemini ¢calistirmaktadir. Bu durumda Plazma 1 gerekli olan tek
islemdir ve Plazma 2'nin CNC yaziliminda atanmasi gerekmez.

Plazma 1 ve Plazma 2 islemleri Takill Takimlar altindaki Ozel Ayarlar ekraninda etkinlestirilir. Takili Takimlar parametresi
CNC'de gorintiilenen ve kullanilabilir kesme iglemlerini belirler. Bir islem etkinlestirildiginde, CNC, segilen takimlari
icin bir islem ayarlama ekrani sunar. islem ekrani operatére kesme takiminin galismasini kontrol eden parametreleri
tanimlamayacag bir yer sunar. Daha fazla bilgi igin, bkz. CNC Yazilimi Operatér Kilavuzu.

Bir takim eklendiginde, CNC ilgili islem ayarlar ekranini da ekler.

Takili takimlar parametreleri
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Plazma 1 islem ekrani

Plazma 2 islemini kullanma
Birden fazla torcu olan bir kesme sisteminde, asagidaki durumlarda bir Plazma 2 islemi gereklidir:

= Kesme sisteminin iki farkli PAC sistemi oldugunda.
= Tek bir pargca programinda iki farkli kesme islemi kullanildiginda.

Ornek: Duisiik amperli bir islemle bir parganin ayrinti kismini kesmek igin Plazma 1 isglemini kullanin, ardindan parganin dis
kismi igin plazma 2 islemini kullanan daha yiiksek amperli bir sarf malzemesine otomatik olarak gegin. Bu 6rnekte en az iki
PAC torcu gerekecektir; bir torgta dustik amperli bir sarf malzemesi seti ve ikinci torgta yliksek amperli sarf malzemeleri
olacaktir.

Tum PAC torglarinin ayni sarf malzemesi setleri ve islemi ile kestigi tek tor¢lu ya da birden fazla torglu kesme sistemlerinde
Plazma 2 islemi gerekli degildir. Ancak Plazma 2 islemi, basit sekiller ve islem Mantigi kodlarini igermeyen diger sekillerin
yurittlmesini hizlandirmada ¢ok kullanislidir. Bu durumlarda, farkl malzemeler ya da kalinliklar igin sikga 2 farkli islem
kullanilabilir. Bu durumda hem Plazma 1 hem de Plazma 2 islemleri nceden ayarlanabilir ve operatér miidahalesi olmaksizin
Ust Uste kullanilabilir, yalnizca parga programlar baglamadan 6nce Ana CNC Ekraninda kesim modlari Plazma 1'den 2'ye
ya da tersi yonde degistiriimelidir. Yukardaki ifadede hi¢bir sarf malzemesi degisiminin gerekli olmadigi varsayilmistir.
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istasyon yapilandirmasi ekrani

!stasyon Yapilandirmasi ekrani, her kesme istasyonu igin takilmis 6zel THC, PAC ve markalama donanimini tanimlar.
Istasyon Yapilandirmasi ekrani ayrica islem yapilandirmasi igin de kullanilir. Takili donanimin tanimlanmasiyla Istasyon
Yapilandirmasi Ekrani, Plazma 1 ya da Plazma 2 olarak kullanmak tizere segilebilecek mevcut islem aralhi@ini sinirlandirir.
Istasyon Yapilandirmasi ekrani CNC'nin plazma kesim semalarini, markalayici semalarini ve bir Oto-Gaz PAC sistemine
giden seri iletisimleri kullanmasini saglar. Istasyon Yapilandirmasi ekrani, ayrica her kesme istasyonu igin hangi Plazma
ve Markalama isleminin kullanilacagini da tanimlar.

istasyon yapilandirmasi ekran ayarlari

istasyon Yapilandirmasi ekrani yalnizca kullanic asagidaki 6zelliklerden birini istediginde plazma kesme islemi igin gereklidir:

= PAC sistemlerinin kesim semalarinin ve ilgili sarf malzemelerinin etkinlestiriimesi.

= Bir ya da daha fazla Oto Gaz PAC sistemine arayiz.

= Bir Sensorlti THC ya da Komutlu THC kullanildiginda.

= Birden fazla plazma kesme ya da markalama islemi kullanildiginda.

= Bir markalayici, PAC tor¢ kaldirma tertibatina baglandiginda.

= PAC tarzi bir markalayici olmasi ve kullanicinin markalayici semalarini kullanmak istemesi durumunda.

Diger cogu plazma amaglari igin istasyon Yapilandirmasi ekraninda herhangi bir atama gerekmez.

Birden fazla torclu PAC 6rnegi

Asagida, bazi genel sistem yapilandirmalarini gostermek igin kullanilan bazi 6rnekler yer almaktadir.

Ornek 1) Dért torclu bir HPR Oto Gaz Sistemi ve tiim torglar igin bir kesme islemi ile bir markalama islemi.
Tum istasyonlar yiikseklik kontrolu igin bir Sensérlti THC kullanir.

Ozel Ayarlar ekraninda bir Plazma 1 islemi ve Markalayici 1 islemi segilmelidir (asagida gosterildigi gibi).

Tools Installed ™ Oxy Fuel = Plasma1 © Plasma 2
F Marker 1 ™ Marker 2
™ Water Jel ™ Laser
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Asagidaki 6rnekte, istasyon Yapilandirmasi ekraninda dért kesme istasyonu igin HPR'nin nasil Plazma 1'e ve Markalayici 1'e
atandigina dikkat edin. Bu ekran, ayri kesme istasyonlarinin her biri igin kullanilan kesme ve markalama islemlerinin atandigi
yerdir.

islem atamalanyla istasyon yapilandirma ekrani (1)

Bu 6rnekte Plazma 1 ve Markalayici 1 dort istasyona atanmistir glinkii tim torglar ayni isleme sahip kesim ve markalama
islevi igin kullaniimaktadir. Bu uygulamadaki takili takimlar bir Plazma 2 ya da Markalayici 2 islemi icermez ¢iinkii bunlar
bu uygulamada kullanilmamaktadir.

Ornek 2) Bu, iki torglu bir PAC sistemidir. ilk tor¢ bir HPR Otomatik gazh plazmadir ve bir Sensérlii THC kullanmaktadir.
ilk torg ayrica markalama igin de kullaniimaktadir. ikinci torg bir HSD plazmadir ve bir Sensorlii PHC yiikseklik kontrolii
kullanmaktadir.

Bu 6rnek gizimde, hem Plazma 1 hem de Plazma 2 islemleri kullaniimaktadir. iki islem de gereklidir iinkii PAC sistemleri
farklidir ve sonug olarak kesme islemleri de farkli olacaktir.

Ozel Ayarlar ekraninda, bir Plazma 2 islemi segilmelidir.
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Plazma 2 islemini kullanan istasyon 2'de HSD'nin atanmasiyla, kullanici, Plazma 1 ve Plazma 2 islemleri arasinda manuel
segim yaparak ya da parga programina gémuli kodlarla otomatik segim yaparak hem HPR torcunu hem de HSD torcunu
ayri olarak ayni kesme parga programinda kullanabilir.

Il

islem atamalariyla istasyon yapilandirma ekrani (2)
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Kesme isleminin secimi
Plazma kesme iglemi 1 ya da 2 asagidakilerle segilebilir:

= Kesim Modunu Degistir yazilim tusu
= Harici islem segim girisleri Plazma 1 Segimi, Plazma 2 Segimi
= M36 T1, M36 T2 gibi gémilu bir parga programlama M-kodu

islemleri degistirmenin en otomatik yolu M36 parca program kodunu kullanmaktadir. Bu higbir operatér miidahalesi
gerektirmez.

Bir islem segcildiginde, islem Ayarlan ekranindaki CNC islem parametresi ayarlarina ek olarak bir kesim semasindaki
parametreleri kullanir. Bir oto gazli plazma sisteminde, parga programi yiritiildigliinde CNC, kesim semasi
parametrelerini otomatik olarak PAC sistemine gdnderir.

Operatér igin plazma igleminin segmenin en kolay yolu (parga programinda iglem degisimi zaten otomatiklestiriimemisse)
Kesim Modunu Degistir yaziim tusunu kullanmaktir. CNC, Ozel Ayarlar ekraninda segilmis kesim islemleri (markalama
harig) arasinda gegcis yapacaktir. Bu segenek, plazma islemi girisleri Plazma 1 Segimi ve Plazma 2 Secimi G/C'de
atanmadigi zaman kullanilabilir.

iki plazma islemi yapilandirimissa, etkin kesme islemi Plazma 1 Segimi ve Plazma 2 Segcimi girisleri ile segilebilir.
Bu CNC girisleri, musteri tarafindan tedarik edilen bir operatér konsolundaki harici anahtarlara baglanabilir.

En otomatik islem segimi i¢in Plazma 1 ve Plazma 2 iglemleri, par¢a programi dahilinde M36 T1 (Plazma 1 Segimi)
ve M36 T2 (Plazma 2 Secimi) Islem M kodlari ile segilmelidir.

Asagidaki tablolar, plazma ark kesme isleminde kullanilan genel Girisleri ve Cikislari listelemektedir.

Genel girisler

Giris Fonksiyon

Bu giris, PAC torcunun bir art Urettigini ve arkin is pargasina transfer edildigini belirtir.
Kesim/Marka Duyumu Girig, PAC sisteminden gelen bir ¢ikis olarak olusur. Bu sinyal dogrudan CNC'ye ya da
THC tizerinden baglanir.

Kesim/Markalama Duyumu girisi olarak ayni islevi gergeklestiren 20 ayr Kesim Duyumu
girisi vardir. Birden fazla girigin avantaji, CNC'nin tim ¢oklu PAC sistemlerinde bagimsiz
Kesim Duyumu 1 — 20 kontrole sahip olmasini saglamasidir. Kesim/Markalama Duyumu VE Kesim Duyumu
1-20’yi KULLANMAYIN. Birden fazla istasyon igin, islem ve istasyon M Kodlari ve G/C
ile birlikte yalnizca Kesim Duyumu 1-20 kullaniimalidir.

Kesme torcunun delme pozisyonunda ve ateslemeye hazir oldugunu belirten 20 ayri
giris vardir. Bu CNC girisler tipik olarak, IHS Tamamlandi olarak adlandirilan harici THC
¢ikislarina baglanmistir. Bu sinyaller birden fazla torglu bir yapilandirmada ttim torg
ateslemelerinin senkronizasyonu igin kullanilir.

Atesleme Hazir 1 — 20

Torc Asagi cikisini etkinlestirirken, PAC kesme istasyonuna torcu indirmek igin ¢ikis
sinyalleri saglar. Giris tipik olarak manuel bir pus butonlu anahtar ile striltr. Birden fazla
istasyon igin, islem ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Torcu indir 1-20
kullaniimalidir.

Torcu indir
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Giris

Fonksiyon

Tum Torclari indir

Giris korunurken tim Torg Asadi cikislarini etkinlestirir. Birden fazla torglu uygulamalarda
kullanilir. Giris tipik olarak operator konsolundaki bir manuel pus butonlu anahtar ile
surdldr.

Torcu Kaldir

Torg Yukar ¢ikisini etkinlestirirken, kesme istasyonuna torcu kaldirmak icin ¢ikis
sinyalleri sadlar. Giris tipik olarak manuel bir pus butonlu anahtar ile surilir. Birden fazla
istasyon igin, igslem ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Torcu Kaldir 1-20
kullanilmalidir.

Tum Torglan Kaldir

Giris korunurken tim Torg Yukar cikislarini etkinlestirir. Birden fazla tor¢lu uygulamalarda
kullanilir. Giris tipik olarak operator konsolundaki bir manuel pus butonlu anahtar ile
surdldr.

Tor¢ Asagi Duyumu

Torg Asagi ¢ikisini etkinken devre disi birakir. Bu giris, harici THC kaldirma tertibati bir alt
limit anahtari olarak kullanilir. Giris tipik olarak bir limit anahtari ya da yakinlik anahtaridir.
Bu giris Sensorlu THC ile galigsmayacaktir. Birden fazla istasyon igin, islem ve istasyon

M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Torg Asagi Duyumu 1-20 kullanilmalidir.

Torg Yukari Duyumu

Torg Yukar gikisini etkinken devre disi birakir. Bu giris, harici THC kaldirma tertibati bir tst
limit anahtari olarak kullanilir. Giris tipik olarak bir limit anahtari ya da yakinlik anahtaridir.
Bu giris Sensorlt THC ile galigmayacaktir. Birden fazla istasyon igin, islem ve istasyon

M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Tor¢ Yukari Duyumu 1-20 kullaniimalidir.

Genel cikislar

Cikis

Fonksiyon

Kesim Kontrolii

Harici bir THC'ye déngu baslatma girisini ya da bir PAC sisteminin plazma baslatma
girisini etkinlestirmek igin kullanilir. Bu gikis torg asa@i ¢ikisindan sonra etkinlesir ve parga
programinda M08 (kesim kapali) komutu yiriitiildiigi kesim sonuna kadar etkin kalir.
Birden fazla istasyon igin, islem ve istasyon M Kodlar ve G/C ile birlikte yalnizca Kesim
Kontrolli 1-20 kullaniimalidir.

Ateslemeyi Tut

Harici bir THC'ye IHC Senkron girisini ya da bir PAC sisteminin Tutma girisini
etkinlestirmek igin kullanilir. Bu ¢ikis tipik olarak birden fazla torglu yapilandirmalarda torg
ateslemesini geciktirmek ve tim torglarin baslatiimasini senkronize etmek igin kullanilir.

Delme Kontrolii

Cikig, Delme sirasinda etkinlesir ve Delme zamanlayicisi tamamlanana kadar etkin kalr.
Bu cikis bazi PAC sistemlerinde PAC'in delme sirasinda muhafaza On Akisi disina
gecmemesini saglamak igin kullanilir. Birden fazla istasyon igin, islem ve istasyon

M Kodlari ve G/G ile birlikte yalnizca Delme Kontrolli 1-20 kullaniimalidir.

Torg Yiksekligi Devre
Disi

Cikig, delme sirasinda, késelerdeyken ve kiiglk delikleri keserken etkinlesir. Cikis, kesme
sirasinda bir ark voltajindan sonra harici bir THC'yi devre disi birakmak igin kullanilir.
THC'deki giris tipik olarak Késede Bekleme ya da Oto Yikseklik Agik/Kapali olarak ifade
edilir.
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Cikis Fonksiyon

PAC kesme istasyonuna torcu indirme sinyalini vermek igin kullanilir. Cikis zamanlayici
ile sUrdlur; zamanlayici ayar Plazma islemi ekranindadir. Torg Asagi Duyumu girisi
etkinlesirse, ¢ikis, Tor¢ Asag zamanlayicisi sona ermeden once kapanacaktir. Bu gikis
harici bir THC ile kullanilabilir, Sensérlti THC ile kullanilmasi gerekmez. Birden fazla
istasyon igin, islem ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Torg Asagi 1-20
kullanilmalidir.

Torg Asag!

PAC kesme istasyonuna torcu kaldirma sinyalini vermek i¢in kullanilir. Cikis zamanlayici
ile sUrdlur; zamanlayici ayar Plazma islemi ekranindadir. Torg Yukari Duyumu girisi
etkinlesirse, ¢ikis, Tor¢ Yukari zamanlayicisi sona ermeden &nce kapanacaktir. Bu ¢ikis
harici bir THC ile kullanilabilir, Sensérlti THC ile kullanilmasi gerekmez. Birden fazla
istasyon igin, islem ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Torg Yukar 1-20
kullanilmalidir.

Torg Yukar

Harici THC ile plazma sirasi

Kullanici Déngti Baslatma tusuna bastiginda:

1. Kesim Kontrolti ¢ikisi, programdaki MO7 kesim agik kodunda yayimlanir.

= Torg Asadi ve Torg Yukari Devre Disi gikiglar agilir.

= Torg Asadi ve Torg Yukari Devre Disi gikiglar agilir.

= Torg Asag gikisi, 6nce hangisi olusursa, “Birincil Torg Asagi Suresi” dolana ya da Torg Asagi Duyumu girisi
etkinlesene kadar acik kalir.

= Torg Yuksekligi Devre Disi ¢ikisi hareket bagladiktan sonra agik kalrr.

* Durum mesaji: Torcu indirme

2. Kesim Kontroll gikisi, Delme Kontrolli ve Ateslemeyi Tut cikislar agilir.

= Kesim Kontrolli, THC'ye giden Dongli Baslatma girisini etkinlestirir.

= Ateslemeyi Tut (birden fazla torglu uygulamalarda kullanilan) THC'ye giden IHS Senkron girigini etkinlestirir.

* Delme Kontrolii gikisi, bazi PAC sistemlerinde tor¢ ateslendikten sonra gazi On Akis durumunda tutmak igin
kullanilir.

= THC, bir IHS gergeklestirir.

= Torg Yuksekligi Devre Digi sinyali etkin kalir.

= Durum mesaji: Arkin Agiimasi Bekleniyor

3. Harici THC IHS tamamlanir.

= THC, CNC'nin Ateslemeye Hazir girigini (birden fazla torglu uygulamalar igin) etkinlestirir ve CNC'den gelen
Ateslemeyi Tut ¢ikisi devre digi birakilir,

= THC, PAC sisteminin Plazma Baslangi¢ girisini etkinlestirir.

= Torg Yuksekligi Devre Digi sinyali etkin kalir.

= Durum mesaji: Arkin Agiimasi Bekleniyor

4. PAC, bir ark atesler ve Kesim Duyumu girisi etkinlesir.

= Delme Kontroli, “Delme Siiresi” sona erene kadar acik kalir.

= Kesim Kontrolii, parga programinda M08 (parga sonu) kodu ytiriitiilene kadar agik kalir.
= Torg Yuksekligi Devre Digi sinyali etkin kalir.

= Durum mesaji: Delme
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5. Akma hareketi baslar.

= Akma hareketi normal hizin bir ytizdesidir; ylizde degeri Hizlar ayarlama ekraninda ayarlanir.
= Akma hareketi, Akma Siiresi sona erene kadar stirecektir.

= Kesim Kontrolii ve Torg Yiiksekligi Devre Disi etkin kalir.

* Durum mesaji: Akiyor

6. Makine, Kesim Hizina ylikselir.

= Kesim Kontroli, parga programinda M08 kodu ytritllene kadar agik kalir.

= Torg Yuksekligi Devre Disi ¢ikisi, makine kesme hizina giktiktan sonra devre disi kalir.

= Torg Yuksekligi Devre Disi ¢ikisi, kesim sirasinda kesim hizi, ayarlanan Kesim Hizinin belli bir ylizdesine
dustiigiinde agilacak ve kapanacaktir (Hizlar ekranindaki ayarlar).

= Durum mesaji: Kesme

7. MO8 yiiriitiilir.

= Kesim Kontroli ¢ikigi devre disi kalir ve THC, PAC Plazma Baslatma girisini devre disi birakir.
= Torg Yukar cikisi etkinlesir ve “Birincil Torg Yukari Siiresi” sona erene kadar acik kalir.
* Durum mesaji: Torcu Kaldirma

8. Durma Gecikmesi yuritulr.

= Durma Gecikmesi, durma gecikmesi zamanlayicisi sona erene kadar kdpriintin sonraki delme noktasina
hareket etmesini 6nler.
= Durum mesaji: Durma Gecikmesi

9. Torg hizla sonraki delme noktasina traverse hareketini yapar.

= Durum mesaji: Travers Hareketi

10. Torg sonraki delme noktasina ulastiktan sonra tiim islem tekrar baslar.

Not: Onceki sirada referans alinan tiim ayarlar Plazma islemi ekraninda bulunmaktadir.

Sensorlii THC ile plazma sirasi

Kullanici Déngti Baslatma tusuna bastiginda:

1. Kesim Kontroli ¢ikisi, programdaki MO7 kesim agik kodunda yayimlanir.

= Torg Asagi ve Tor¢ Yukari Devre Disi gikiglar agilir.

= Sensorlt THC IHS islemine baslar.

= Torg Asag cikisi, IHS tamamlanana kadar kalr.

= Torg Yuksekligi Devre Disi cikisi, kesme hareketi basladiktan sonrasina kadar agik kalir.
* Durum mesaji: Torcu indirme

2. Kesim Kontrolu ¢ikisi, Delme Kontrolii ve Ateslemeyi Tut ¢ikislar, IHS tamamlandidinda agilrr.

= Kesim Kontroli, PAC'ye giden plazma baslatma girisini etkinlestirir.

= Ateslemeyi Tut (birden fazla torglu uygulamalarda kullanilan) PAC'ye giden Tutma girisini etkinlestirir.

* Delme Kontrolii gikisi, bazi PAC sistemlerinde torg ateslendikten sonra muhafaza gazini On Akis durumunda
tutmak igin kullanilir.

= Torg Yuksekligi Devre Disi sinyali etkin kalir.

= Durum mesaji: Arkin Agilmasi Bekleniyor

4-26 EDGE Pro isletim Kilavuzu



CALISTIRMA

3. PAC, bir ark atesler ve Kesim Duyumu girisi etkinlesir.

= CNC, is pargasini delme islemine geger.

= Delme Kontroli ¢ikisi, “Delme Siiresi” sona erene kadar acik kalir.

= Kesim Kontrolii ¢ikisi, parga programinda M08 (parca sonu) kodu yriitiilene kadar agik kalir.
= Torg Yuksekligi Devre Disi sinyali etkin kalir.

= Durum mesaji: Delme

4. Akma hareketi baslar.

= Akma hareketi kesim hizinin bir yiizdesidir; ylizde degeri Hizlar ayarlama ekraninda ayarlanr.
= Akma hareketi “Akma Stiresi” sona erene kadar stirecektir.

= Kesim Kontrolii ve Torg Yiksekligi Devre Disi gikislari etkin kalir.

* Durum mesaji: Akiyor

5. Makine, Kesim Hizina yiikselir.

= Kesim Kontrolii gikisl, parga programinda M08 kodu yuritllene kadar agik kalir.

= Torg Yuksekligi Devre Disi, makine kesme hizina giktiktan sonra bazi mesafelerde devre disi kalir.

= Torg Yiksekligi Devre Digi, kesim sirasinda kesim hizi, ayarlanan kesim hizinin belli bir ylizdesine dustligtinde
agilacak ve kapanacaktir (Bkz. Hizlar ekranindaki ayarlar).

= Durum mesaji: Kesme

6 MO8 ydratulr.

= Kesim Kontrolu ¢ikigi devre disi kalir ve PAC arki kapatir.

= Geri Cekme Gecikmesi zamanlayicilari baslatilir ve torg, zamanlayici sona erene kadar geri gekiimez.
= Torg Yukari ¢ikisi etkinlesir.

= Durum mesaji: Torcu Kaldirma

7. Durma Gecikmesi yurttulur.

= Torg Yukari devre disi kalir ve torg, geri gekme ytksekligine geri gekilir.
= Durma gecikmesi zamanlayicisi baslar.
= Durum mesaji: Durma Gecikmesi

8. Torg hizla sonraki delme noktasina traverse hareketini yapar.

= Durum mesaji: Travers Hareketi

9. Torg sonraki delme noktasina ulastiginda tiim islem tekrar baslar.

Not: Onceki sirada referans alinan tiim ayarlar Plazma islemi ekraninda bulunmaktadir.
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CNCyi plazma rutini icin yapilandirma
1. Ozel Ayarlar ekraninda, kullanmay planladiginiz Plazma islemini segin.

* Bu belgede daha énce yer alan islem Secimi hakkindaki bilgilere bakin.
= Kullaniliyorsa bir markalama islemi ya da markalama igin kullanilacak plazma torcunu segin.
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2. PAC sistemi igin Girisleri ve Cikislart G/C ayarlari ekraninda atayin.

= PAC sistemi igin G/C atamalari, PAC torglarinin sayisina ve CNC'nin tiim torglar bagimsiz ¢alistirp
galistirmayacagina goére olacaktir.

* Her bir PAC torcunu CNC'den bagimsiz ¢alistirmak i¢in, Numaralandinimis G/C ve istasyon Segimlerinin G/C
ayarlari ekraninda atanmasi gerekecektir. Numaralandirimig G/C ve Istasyon Segimlerinin kullanimi hakkinda
bir agiklama igin lttfen “Birden Fazla Torglu Yapilandirmalar” boliimiine bakin.

Ayarlar ekrani = G/C
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3. Gerekiyorsa Istasyon Yapilandirmasi ekranini atayin. Bu belgedeki “Istasyon Yapilandirmasi Ekraninin Atanmasi
ve Amaci” béllimiine bakin.

istasyon yapilandirmasi ekrani

4. Plazma islemi ekraninda zamanlayici ayarlarini ve diger kesme parametrelerini tanimlayin. Operatérler, bir plazma
kesimi yapmadan 6nce bu ekrandaki degerleri degistirmeli ya da dogrulamalidir.

o -

-
L

!]!

Plazma islemi ekrani
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Bir torclu bir PAC sistemi icin tipik G/C atamasi

Asagidaki gizimde, bir torglu PAC Sistemi i¢in bazi tipik giris ve ¢ikis atamasi 6rneklerinin yani sira bir plazma kesim
ekrani 6rnegi gosterilmektedir.
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Oksifuel islemi calisma sirasi
Asagidaki boltim sunlar hakkinda bilgiler sunar:

= Oksifuel galistirma
= Oksifuel galismasi i¢in kullanilabilir G/C tdrleri
= CNC yaziliminin CNC'nizde oksifuel galistirmak i¢in yapilandiriimasi

Oksifuel islemi, alevi ateslemek, ylizey plakasini isitmak ve ardindan plakay kesmek igin ti¢ farkli gaz akisini ya da
asamasini ¢alistirir. Bu asamalar:

1. Dusik On Isitma: Disiik basingli yakit gazi alevi atesler.

2. Yiksek On Isitma: Diisiik basingli oksijen iceren yiiksek basingli yakit gazi plakayr delme ve kesme igin uygun
sicakliga isttir.

3. Kesim Gazi: Yiiksek basingli oksijen ve yakit gazi plakay deler ve keser.

Tipik oksifuel calismasi

Operator Dongli Baslatma tusuna bastiginda:

1. Torg Asagi cikisi agilir.

= Torg Asagl, nce hangisi olusursa, “Birincil Tor¢ Asagi Siiresi” dolana ya da Torg Asagi Duyumu girisi
etkinlesene kadar acik kalir.
= Durum mesaji: Torcu Indirme

2. Atesleme cikisi ve Diisiik On Isitma gikisi agilir.

= Atesleme, Atesleme Siiresi sona erene kadar agik kalir.
= Durum mesaji: Torg Atesleniyor

3. Dustik On Isitma Cikisi, Atesleme kapandiktan sonra agik kalir.

* Dusiik On Isitma, “Distik On Isitma Siiresi” sona erene kadar kalir.
= Durum mesaiji: Dustik On Isitma

4. Yiiksek On Isitma Cikisi aglilir.

= Delme islemine hazirlik i¢in plakanin yliksek 6n 1sitmasi gergeklesir.

* Yiiksek On Isitma durumu “Yiiksek On Isitma Siiresi” sona erene ya da operatér Dongii Baslatma diigmesine
basana kadar devam eder.

= Dongli Baslatma, 6n isitmayi baypas eder, bu da operatoriin delme islemine baslama zamanini manuel olarak
kontrol etmesini saglar.

* Yiiksek On Isitma cikis! tipik olarak delme ve kesme sirasinda acik kalacak sekilde ayarlanir. Bu, oksifuel islem
ekranindaki Kesim Sirasinda On Isitma ayari ile belirlenir.

* Durum mesaji: Yiiksek On Isitma.
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5. Kesim Kontrolt Cikisi ve Delme Kontrolt Cikisi agilir.

= Kesim Kontrolti, oksifuel sistemindeki Kesim Oksijeni valfini etkinlestirir.

= Baz oksifuel sistemlerinde delme sirasinda Oksijen basincini artirmak igin Delme Kontrolli Cikisi kullanilir.
= Delme Kontrolu, “Delme Siresi” sona erene kadar agik kalr.

= Kesim kontroli, parga programinda M08 (parga sonu) kodu yiiriitiilene kadar acik kalir.

= Durum mesaji: Delme

6. Akma hareketi baslar.
= Akma hareketi ilerleme hizin bir ylizdesidir; ylizde degeri Hizlar ayarlama ekraninda ayarlanr.
= Akma hareketi “Akma Stiresi” sona erene kadar stirecektir.
* Kesim Kontrolii agiktir ve Yiiksek On Isitma agiktir (kesim ayan sirasindaki Yitksek On Isitma degerine gore).
* Durum mesaji: Akiyor

7. Makine, Kesim Hizina yiikselir.

* Kesim Kontrolii ve Yiiksek On Isitma (kesim ayari sirasindaki Yiiksek On Isitma degerine gére), parca
programinda MO8 yuritllene kadar agik kalr.
= Durum mesaji: Kesme

8. MO8 yuritdldr.

* Kesim Kontrolii ve Yiiksek On Isitma kapatilir ve Diisiik On Isitma tekrar agilir.
= Bu alevin sbnmesini onler. )
= Atesleyiciler kullaniliyorsa, bu durumda diistik On Isitma, M08 yrutildiglinde agiimayacaktir.

9. Torg Yukari agilr.
= “Birincil Tor¢ Yukar Stresi” sona erene kadar acik kalir.
= Atesleyiciler kullaniimiyorsa Dusiik On Isitma hala etkin kalir.
* Durum mesaji: Torcu Kaldirma
10. Torg hizla sonraki delme noktasina traverse hareketini yapar.
* Atesleyiciler kullaniimiyorsa Duistik On Isitma hala etkin kalir.
= Durum mesaji: Travers Hareketi
11. Torg sonraki delme noktasina ulastiginda tim islem tekrar baslar.

* Atesleyiciler kullaniimiyorsa, Torg Asagi Cikisi etkinken Diisiik On Isitma Cikisi agik kalir ve diisiik On Isitma
zamanlayicisi sona erene kadar ¢ikis agik kalacaktir.

Not: Yukaridaki sirada referans alinan zamanlayici ayarlari ve diger ayarlari oksifuel islemi ekraninda
bulunmaktadir.
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Oksifuel calismasi icin genel girisler ve cikislar

Asagidaki tablolar, oksifuel kesme isleminde kullanilan genel Girigleri ve Cikislar listelemektedir.

Genel girisler

Giris

Fonksiyon

Kesim Segimi

Kesim Kontroliu ¢ikisini etkinlestirir. Operatorler bu girisi kesim oksijen gazi akisini manuel
ayarlamak icin kullanir. Bu giris genelde anlik bir pus butonlu anahtar ile surdlur.

Dustuk Isitma Segimi

Dusiik On Isitma gikisini etkinlestirir. Operatérler bu girisi diistik 6n 1sitma gazi akisini
manuel ayarlamak igin kullanir. Bu giris genelde anlik bir pus butonlu anahtar ile sirdilir.
Birden fazla istasyon igin, islem ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Diisiik
On Isitma Segimi 1-20 kullaniimalidir.

Yiiksek On Isitma
Segimi

Yiiksek On Isitma gikisini etkinlestirir. Operatérler bu girisi yiiksek 6n isitma gazi akisini
manuel ayarlamak icin kullanir. Bu giris genelde anlik bir pus butonlu anahtar ile sirdlur.
Birden fazla istasyon icin, igslem ve istasyon M Kodlar ve G/C ile birlikte yalnizca Kesim
Secimi 1-20 kullaniimalidir.

Manuel Atesleme
Secgimi

Atesleme cikisini etkinlestirir. Operatorler bu girisi atesleyicileri manuel etkinlestirmek igin
kullanir. Bu giris genelde anlik bir pus butonlu anahtar ile strulir.

Torcu indir

Torg Asagi ¢ikisini etkinlestirir. Cikis, oksifuel kesme istasyonuna torcu indirme sinyalini
vermek i¢in kullanilir. Bu giris genelde manuel bir pus butonlu anahtar ile suriiltir. Birden
fazla istasyon icin, islem ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Torcu indir
1-20 kullanilmalidir.

Tum Torclari indir

Giris korunurken tim Torg Asadi cikislarini etkinlestirir. Birden fazla torglu uygulamalarda
kullanilir. Bu giris genelde manuel bir pus butonlu anahtar ile surdldr.

Torcu Kaldir

Torg Yukar gikisini etkinlestirirken, Cikis, oksifuel kesme istasyonuna torcu kaldirma
sinyalini vermek igin kullanilir. Bu giris genelde manuel bir pus butonlu anahtar ile surdlur.
Birden fazla istasyon igin, islem ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Torcu
Kaldir 1-20 kullanilmalidir.

Tum Torglan Kaldir

Giris korunurken tim Torg Yukar cikislarini etkinlestirir. Birden fazla tor¢lu uygulamalarda
kullanilir. Bu giris genelde manuel bir pus butonlu anahtar ile stiriilir.

Tor¢ Asagi Duyumu

Torg Asagi cikisini etkinken devre disi birakir. Bu giris, bir oksifuel kesme istasyonunda bir
alt limit anahtari olarak kullanilir. Bu giris genelde bir limit anahtari ya da yakinlik anahtari
tarafindan surtltr. Birden fazla istasyon igin, islem ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte
yalnizca Torg Asagi Duyumu 1-20 kullaniimaldir.

Torg Yukari Duyumu

Torg Yukar ¢ikisini etkinken devre disi birakir. Bu giris, bir oksifuel kesme istasyonunda
bir alt limit anahtari olarak kullanilir. Giris tipik olarak bir limit anahtari ya da yakinlik
anahtaridir. Birden fazla istasyon igin, islem ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte
yalnizca Torg Yukart duyumu 1-20 kullanilmalidir.
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Genel cikislar

Cikis

Fonksiyon

Atesleme

Atesleyicileri ekinlestirir. Bu ¢ikis, CNC yaziliminin oksifuel islem ekraninda yer alan bir
zamanlayici ayari ile belirlenir.

Dustik On Isitma
Denetimi

Dustk 6n 1sitma gaz valflarini etkinlestirir. Bu ¢ikis, CNC yaziliminin oksifuel iglem
ekraninda yer alan bir zamanlayici ayari ile belirlenir. Birden fazla istasyon igin, islem
ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Diisiik On Isitma Kontrolii 1-20
kullanilmalidir.

Yiitksek On Isitma
Denetimi

Yiksek 6n isitma gaz valflarini etkinlestirir. Bu ¢ikis, CNC yaziliminin oksifuel iglem
ekraninda yer alan bir zamanlayici ayari ile belirlenir. Birden fazla istasyon igin, islem
ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Yiiksek On Isitma Kontrolii 1-20
kullanilmalidir.

Delme Kontroli

Delme sirasinda etkinlesir ve delme zamanlayicisi tamamlanana kadar etkin kalir. Delme
Zamanlayicisi, CNC yaziimindaki oksifuel igslem ekraninda yer alir. Birden fazla istasyon
icin, islem ve istasyon M Kodlar ve G/C ile birlikte yalnizca Delme Kontrolii 1-20
kullaniimalidir.

Kesim Kontrolii

Kesim oksijeni gaz valflarini etkinlestirir. Cikis, 6n 1sitma ¢ikislarindan sonra etkinlesir ve
parga programinda M08 (kesim kapali) komutu yiriitiilene kadar etkin kalir. Birden fazla
istasyon i¢in, islem ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Kesim Kontroli
1-20 kullanilmalidir.

Torg Asag!

Oksifuel kesme istasyonuna torcu indirme sinyalini verir. Bu ¢ikis, CNC yaziliminin oksifuel
islem ekraninda yer alan bir zamanlayici ayari ile belirlenir. Tor¢ Asagi Duyumu girisi
etkinlesirse, cikis, Tor¢ Asagl zamanlayicisi sona ermeden 6nce kapanacaktir. Birden fazla
istasyon i¢in, islem ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Tor¢ Asagi 1-20
kullanilmalidir.

Torg Yukari

Oksifuel kesme istasyonuna torcu kaldirma sinyalini verir. Bu ¢ikis, CNC yaziliminin
oksifuel islem ekraninda yer alan bir zamanlayici ayari ile belirlenir. Tor¢ Yukari Duyumu
girisi etkinlesirse, ¢ikis, Tor¢ Yukari zamanlayicisi sona ermeden 6nce kapanacaktir.
Birden fazla istasyon igin, islem ve istasyon M Kodlari ve G/C ile birlikte yalnizca Torg
Yukari 1-20 kullanilmalidir.

Gaz Bosalt

Gaz bosaltma valflarini etkinlestirmek igin kullanilir. Bu ¢ikis, CNC yaziliminin oksifuel iglem
ekraninda yer alan bir zamanlayici ayari ile belirlenir.
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Bir istasyonlu bir oksifuel sistemi icin tipik G/C atamalar

Asagidaki gizimlerde, bir oksifuel sistemi i¢in bazi tipik giris ve ¢ikis atamasi 6rnekleri gosterilmektedir.
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Diyagnostik ekrani = Cikislar
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Oksifuel kesim ekrani
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- ©

N\ TEHLIKE

ELEKTRIK SOKU OLDURUR

Herhangi bir bakim calismasi yapmadan dnce elektrik giiciinii kesin.
Diger giivenlik dnlemleri icin bu Kilavuzda Giivenlik béliimiine bakin.

Giris
Hypertherm, sorun giderme testlerini yapan servis personelinin, yiiksek voltajli elektro-mekanik sistemler

lizerinde calismis yiiksek diizey elektronik servis teknisyeni oldugunu varsaymaktadir. Ayrica son yalitim
sorun giderme tekniklerinin de bilindigi varsayilmaktadir.

Bakim personeli teknik agidan ehliyetli olmasinin yani tiim test islemlerini yaparken giivenlige dikkat etmelidir. Daha fazla
bilgi edinmek amaciyla, Calisma ¢nlemleri ve uyar formatlari icin Giivenlik bolimiine bakin.

Dokunmatik ekranin bakimi ve kullanimi
Asagidaki ipuglar, dokunmatik ekranin optimum diizeyde galismasini saglamaya yardimci olacaktir.

= Dokunmatik ekrani temizlemek igin pencere ya da cam temizleyici kullanin. Temizleyiciyi yumusak ve temiz bir beze
sikin ve dokunmatik ekrani silin. Higbir zaman temizleyiciyi dogrudan dokunmatik ekrana uygulamayin.

= Sivilarin dokunmatik ekranin igine girmesine izin vermeyin. Sivi ekranin igine girerse tekrar agmadan 6nce ehliyetli bir
servis teknisyenine kontrol ettirin.

= Ekrani, ylizeyini gizebilecek bir kumas ya da siingerle silmeyin.

= Alkol (metil, etil ya da izopropil) ya da herhangi bir giiglii ¢6ziicti kullanmayin. Tiner ya da benzen, agindirici
temizleyiciler ya da basingli hava kullanmayin.
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Diyagnostik testleri
Not: Test kitlerinde asa@idaki diyagnostik testler gerceklestiriimelidir

Makine arayiiz testleri

EDGE Pro CNC kullaniyorsaniz, CNC'deki (228512) arayiiz portlarini test etmek igin Phoenix yazilimi ile asagidaki

testleri yapabilirsiniz:

= Seri (228504)

= Ethernet (228503)

= USB (228505)

EDGE Pro CNC'nin HyPath versiyonu asagidaki ek testleri sunar (228511):

= G/C (228507 — yesil, 228498 — kirmizi)

= Eksen (228496)

= Sensér THC (228502)

Bir arayiiz testine baslamak igin:

1. Ana ekrandan Ayarlar > Diyagnostikler > Makine Araylizii segenegini belirleyin.

2. Makine parolasini girin.

3. Makine Araylzt ekraninda, CNC'nin goriintiistinde test etmek istediginiz araylize basin.

4. Asagidaki boliimlerde ve ekranda yer alan talimatlari izleyin.

1101318 1i0 19-24

HYPERNET  LAN uss SERIAL

1

On the picture above, touch the connector you want to test

Control p t Drives and Machine Operator HPR
lrmmaimJ 170 ﬁ Osclloscope .1 Motors Inteface Intetface . System

Makine Arayiizii Test Ekrani

!)) Help
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Seri port testi

Bu testi asagidaki durumlarda yurdttin:

= Seri port Uzerinden iletilen islemler ya da bilgi dogru galismiyor.
= CNGC, dosyalari seri port tizerinden indiremiyor.
= HPR'ye giden seri baglanti basarisiz.

Seri iletisimi test etmek igin:

1. Makine Araylizli ekraninda test etmek istediginiz seri porta basin.

2. CNC'de seri test donanimini segtiginiz porta takin.

3. Makine Araylzl ekraninda, Test'e basin. Test basariliysa bir mesaj size bunu bildirir.

4. Test basarisiz olursa Seri Yalitim kartini degistirmek i¢in sehpa Ureticinizle iletisim kurun.

Diagnostic Wizard

Install the test hardware, shown below, into the SERIAL 1
connector on the back of the CNC.

When you have installed the test hardware, press Test.

? Tesl @ Encd

Start lllllll Finish

Seri Arayiiz Test Ekrani
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USB arayiizii testi

Parga programlarini yiiklemeye ya da kesim semalarini, yaziimi ya da Yardim'i giincellemeye calistiginizda memory stick
bir segenek olarak gosterilmiyorsa bu testi ytritin.

USB portunu test etmek igin:
1. Makine Arayiizu ekraninda, USB portuna basin.
2. Memory stick'i CNC'nin 6n tarafindaki USB portuna takmak igin ekrandaki talimatlari izleyin.
3. Makine Araylizli ekraninda, Test'e basin.
Test basariliysa bir mesaj size bunu bildirir.
4. Test basarisiz olursa, asagidaki 6geler tizerinde tekrar calistirin:
a. CNC'nin 6n panelindeki USB port
b. Ana Kart
5. Arka paneldeki USB port testi basarili olursa bu USB portunu kullanin.

Test tim USB portlarinda basarisiz olursa Anakarti degistirmek igin sehpa ureticinizle iletisim kurun.

Diagnostic Wizard

Install the test hardware, shown below, into the USB connector on
the back of the CNC.

Memory Stick

When you have installed the test hardware, press Test.

@ Tesi | @ Cancel
Start lllllll Finish

USB Arayiizii Test Ekrani
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HyPath G/C testi

Bu testi asagidaki durumlarda ytritin:

= Bir G/C noktasi arizall.
= Tim kesme sisteminde bir sorun olarak G/C calismasini ortadan kaldirmalisiniz.
= Acilmayan ya da temizlenmeyen bir limit anahtari gibi stirekli bir ariza olusuyor.

UYARI
HAREKETLI PARCALAR HASARA VE YARALANMAYA NEDEN OLABILIR

B

Sehpada beklenmeyen bir hareket olmasini 6nlemek icin bu testi yiiriitmeden 6nce tiim eksen
kablolarini CNC’den cikarin.

G/C testiigin:
1. Makine Arayuzi ekraninda test etmek istediginiz G/C portuna basin.

2. Yesil seritli HyPath G/C test figini CNC'nin arkasinda segtiginiz G/C portuna baglamak igin ekrandaki talimatlari izleyin.

Diagnostic Wizard

Install the test hardware, shown below, into the I/O 1-6 connector
on the back of the CNC.

Yesil

When you have installed the test hardware, press Test.

@ Test @ Cancel
Start ’i Finish

HyPath G/C Arayiizii Test Ekrani
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3. Makine Araylizli ekraninda, Test’e basin.
Test basariliysa bir mesaj size bunu bildirir.

4. Test basarisiz olursa, soruna neden olan giris ya da ¢ikis noktasini yalitmak amaciyla kirmizi seritli HyPath G/C test
fisini baglamak igin ekrandaki talimatlari izleyin.

Diagnostic Wizard

(Initial Test Failed )

To identify the specific problem, install the test hardware, shown
below, into the 1/0 1-6 connector on the back of the CNC.

Kirmizi

When you have installed the test hardware, press Test.

@ Test @ Cancel
s [ HHREEEN Al

HyPath G/C Noktasi Test Ekrani

5. Makine Araylizli ekraninda, Test'e basin.

6. Bir ¢gikis noktasi arizaliysa, bir mesaj G/C noktasinin numarasini gosterir ve roleyi degistirmek igin kullanabileceginiz
atanmamis rolelerin bir listesini sunar.

7. Test basarisiz olursa, tekrarlamaya devam edin asagidaki pargalari test basarili olana kadar sirayla degistirin:

= Role

= G/C kart
= MCC karti
= Serit kablo

8. Bir giris noktasi arizallysa bir mesaj girisin numarasini gosterir. Asagidakileri degistirmek igin sehpa Ureticinizle gériistin:

= G/C karti
= MCC karti
= Serit kablo

EDGE Pro isletim Kilavuzu 5-7



BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

HyPath eksen testi
Bu test 6 eksenli alan araylz kartinin eksenlerinin galistigini teker dogrulamanizi saglar.
Bu testi asagidaki durumlarda gergeklestirin:

= Kagan bir eksen

= Hareket yok

= Kararsiz hareket

= Cok sayida pozisyon hatasi

= Birden fazla parga dogru boyutta kesilmiyor

Uyarni! Sehpadaki hareketi 6nlemek igin bu testi yapmadan 6nce tim eksen kablolarini CNC'den gikarin.
Bir ekseni test etmek igin:

1. Makine Arayiizli ekraninda test etmek istediginiz eksen portuna basin.

2. 2 eksenli simiilator kartint CNC'ye segctiginiz porttan baglamak igin ekrandaki talimatlari izleyin.

3. Makine Araylizli ekraninda, Test'e basin.

Test basariliysa bir mesaj size bunu bildirir.

Diagnostic Wizard

HyPath Eksen Arayiizii Test Ekrani

4. Test basarisiz olursa asagidaki pargalari sirayla test etmek ve muhtemelen degistirmek igin sehpa Ureticinizle goriistin:

= 6 eksenli Servo kart
= 6 eksenli MMC kart
= Serit kablo
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

HyPath Sensor THC testi

Bu test Sensor THC 1 ve 2 portlarinin galistigini teker teker dogrulamanizi saglar.

Bu testi asagidaki durumlarda yuritiin:

= Meme kontagi diizgiin galismiyor, 6rnegin Ohmik kontak kullanan IHS plakayi algilamiyorsa ya da dodru degilse;
torg, kesme sirasinda geri gekilmeden plakaya carpiyorsa ya da tor¢ havada atesleniyorsa.

= Ark voltaji geri beslemesi diizgtin ¢alismiyor.

= Torg, delme isleminden sonra ilk par¢a kesiminde plakadan kalkiyor ya da plakaya sikisiyor.

THC portunu test etmek igin:

1. Makine Arayuzi ekraninda test etmek istediginiz THC portuna basin.

2. THC test kablosunu CNC'ye segctiginiz THC portundan baglamak igin ekrandaki talimatlari izleyin.

3. Makine Araylizli ekraninda, Test’e basin.

Test basariliysa bir mesaj size bunu bildirir. Test basarisiz olursa analog karti degistirmek igin sehpa ureticinizle iletisim
kurun.

Diagnostic Wizard

Install the test hardware, shown below, into the THC 1 and AXIS
1-2 connectors on the back of the CNC.

When you have installed the test hardware, press Test.

? Testi @ Cancal

Start ’i Finish

HyPath Sens6r THC Testi Ekrani
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

Operator kontrol paneli testi

Bu test, operatdr kontrol panelinin diizglin galistigini dogrular.

Bu testi, entegre operattr konsolundaki herhangi bir islev beklendigi gibi gcalismadiginda gergeklestirin.
Operator paneli testini baglatmak igin:

1. Ana ekrandan Ayarlar > Diyagnostikler > Operattr Arayiizi segenegini belirleyin.

2. Operat6r Araylizu ekraninda, ekrandaki talimatlar ve asagidaki adimlari izleyin.

3. USB portunu test etmek icin Operator Araylizii ekranindaki resmin tzerinde buna dokunun, ardindan ekrandaki
talimatlari izleyin.

4. istasyon 1 ya da 2'nin gosterge lambalarini test etmek igin Operator Arayiizii ekranindaki resimde karsilik gelen isiga
dokunun.

5. Ayrica CNC'nin 6n panelinde herhangi bir bileseni ¢alistirabilir ve ekranda karsilik gelen bileseni izleyebilirsiniz.
Ekrandaki bilesenin galismasinin panelde yaptiginiz islemle eslestigini dogrulayin.

6. Tek bir bilesenin testi basarisiz olursa, ilgili bileseni degistirin.
Birden fazla bilesen arizalanirsa, asagidaki pargalardan birini ya da timiinii degistirmek igin sehpa ureticinizle goristn:

. On panel kartina baglanan serit kablo
= On panel karti
= Yardimci kart

Not: Ekrandaki bilesenlerden higbiri CNC ya da kesme sehpasinda higbir hareket ya da eylem olmasina izin vermez.

!)) Hep

To fully test the operator console, follow these three steps:
- Touch the USB port on the picture below
- Touch the STATION 1 or STATION 2 light on the picture below

- Operate any of the physical controls on the CNC operator console and verify
the response on the picture below

PROGRAM

START STOP SHEED)

PATH
BACKUP FORWARD
) ke,
® over @

Control

Infarmation e

R) Dpead Machine Operstor
iy Oscllozcope 3 A Motors | . Interface u Interfacs

Operator Arayiizii Test Ekrani
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

Sorun Giderme

Giris
Hypertherm, sorun giderme islemini yapan servis personelinin, yiiksek voltajli elektro-mekanik sistemler

ilizerinde calismis yiiksek diizey elektronik servis teknisyeni oldugunu varsaymaktadir. Ayrica son yalitim
sorun giderme tekniklerinin de bilindigi varsayilmaktadir.

Bakim personeli teknik acidan ehliyetli olmasinin yani tiim test islemlerini yaparken giivenlige dikkat
etmelidir. Calisma 6nlemleri ve uyarn formatlan icin Giivenlik bdliimiine bakin.

- [ ]

\ TEHLIKE
ELEKTRIK SOKU OLDURUR

= Herhangi bir bakim calismasi yapmadan dnce elektrik giiciinii kesin

= Yalnizca ehliyetli personel AC giicii bagliyken CNC kabini icinde calisabilir
= Diger giivenlik 6nlemleri icin bu Kilavuzda Giivenlik boliimiine bakin

UYARI
B

HAREKETLI PARCALAR HASARA VE YARALANMAYA NEDEN OLABILIR

“Siiriicii Diyagnostikleri” ekranini kullanmadan 6nce, kisisel yaralanmaya neden olabilecek
beklenmeyen bir makine hareketini 6nlemek icin sehpa ve bilesen hareketinden sorumiu motor
siirlicii mekaniklerinin baglantisini kesin. THC ve motorlarin zarar gérmesini dnlemek icin “Siiriicii
Diyagnostikleri” ekraninda THC’Yi TEST ET diigmesini ya da TUMUNU TEST ET diigmesini secerken
cok dikkatli olun.

Dikkat: Bir kablo cikarilirken ya da takilirken CNC KAPATILMALIDIR.

A
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

Sorun giderme tablolan

Asagidaki tablolar, bir operatoriin galisma sirasinda karsilasabilecegi genel sorunlar hakkinda bilgi sunar.

EDGE Pro sorun giderme tablosu - 1/ 11

Semptomlar / Belirtiler Diizeltici Eylem

—_

. Gli¢ kablosunun CNC'nin arkasina takildigini dogrulayin.

. Duvardaki devre kesicinin etkin oldugunu dogrulayin.

3. Giig giris modiiliindeki (PCB 2) sigortanin yanmadigini dogrulayin.
Gerekiyorsa degistirin (008872).

4. CNC'nin 6n kapisini agin ve Gu¢ Dagitim kartindaki D6 AC lambasinin hala
yandigini dogrulayin. Zayif = 120 VAC vardir, parlak = 220 VAC vardir. Lamba
yanmiyorsa Dalga kartini (PCB 14) ya da gii¢ girisi kosumunu (229248)
degistirin.

. On paneldeki ACMA / KAPAMA diigmesinin baglantilarini dogrulayin.

6. Anakarttaki yesil LED isiginin yandigini dogrulayin. Bu LED anakarta gtig
geldigini gdsterir. Yanmiyorsa ATX gii¢ kaynagini (229288) degistirin ya da
gelismis sorun giderme islemleri igin teknik servislerle goriistn.

7. Yardimci karttan gelen yesil ve beyaz kablolarin Anakart ile Yardimci kart
arasinda bagli oldugunu dogrulayin.

8. Teknik servislerle goriistin.

N

ACMA/KAPAMA diigmesine
basildiginda CNC agilmiyor

o

1. On kapiyi agin ve AC gii¢ baglantilarinin ekranin altina baglandigini dogrulayin.

2. VGA kablo baglantisinin ekranin altina ve anakarta bagh takildigini dogrulayin.

3. AC gli¢ konnektoriinti ekrandan gikarin ve gelen voltaj dlgtin. Deger 120 VAC
ya da 220 VAC degilse, gu¢ dagitim kartini (PCB 2) degistirin.

4. Ekrani degistirin.

Gii¢ anahtari agik ve yaniyor,
ancak ekran / goriintii siyah

—_

. Ayarlar > Diyagnostikler > Operator Araytizii ekranina gidin.

On paneldeki bir digme, islev 2. Fiziksel 6n paneldeki bilesenlerden herhangi birini/birine hareket ettirin/basin
ya da LED, operatér tarafindan ve CNC ekraninda dogru sekilde galistigini dogrulayin. Bu testlerden herhangi
galistinldiginda yanit vermiyor biri basarisiz olursa, én paneldeki ayn bilesenleri degistirin (dogru parca

numarasi isgin parca listesine bakin).

—_

. Ayarlar > Diyagnostikler ekranina gidin.

2. +12 V parametresini kontrol edin ve 10,8 V ila 13,2 V arasinda oldugunu
dogrulayin. Bu sayi dalgalaniyorsa ya da bu araligin disindaysa, ATX gug
kaynag@ini (229288) degistirin.

3. Ayarlar / Kontrolli Devre Disi Birak adimina gidin. Tim stirticli kodlayici ve G/G
kablolarint CNC'den ¢ikarin. Hata mesaji kaybolur ve bir daha gériinmezse,
ariza CNC'ye giden kablo baglantilarindadir. Kisa devrenin nerde oldugunu
bulmak igin kablolari teker teker baglayin ve kabloyu ya da harici aygiti onarin.
Tlm kablolar yeniden takildiktan sonra galismaya devam etmek igin Ayarlar /
Kontrolii Etkinlestir adimina girin.

4. Hata mesajlari devam ederse CNC'yi agin ve tiim kablolarin bagh oldugunu

ve gevsemedigini dogrulayin. Hata mesaji devam ederse gii¢ dagitim kartini

(PCB 2) degistirin.

CNC'de “Alan glicu arizas!”
hata mesaji gosteriliyor
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

EDGE Pro sorun giderme tablosu - 2 / 11

Semptomlar / Belirtiler

Diizeltici Eylem

Giris hatast:

= Bir giris noktasi beklenmeyen
bir durumda ya da durumu
degistiremiyor

= Sehpa, limit anahtarlarina
erisirken ayarlandigi gibi
galismiyor

= Stirekli bir hata olusuyor
ve temizlenmeyecek

G/C test kiti (228497 ve 228498) olan HyPath arayiizleri icin:

1. Ayarlar > Diyagnostikler > Makine Araytizli > Makine Parolasini Gir adimlarina
gidin.

2. Dokunmatik ekrandaki G/C baglantisina basarak ve ekran talimatlarini izleyerek
CNC'nin arkasindaki G/C konnektorlerinin her birini test edin. Testlerden biri
olursa, 24 G/C kartini (PCB 6) degistirin.

3. Sehpa Uzerindeki aygiti degistirin / yeniden yapilandirin.

G/C test kiti (228497 ve 228498) olmayan HyPath arayiizleri icin:

1. Ayarlar > Diyagnostikler > G/C > Makine Parolasini Gir adimlarina gidin.

2. Sehpa Uzerindeki giris aygitini deneyin ve giris durumunun CNC ekranda
goriindugiinu dogrulayin. Ekranda yansitilan giris durumunda bir degisim
yoksa, 24 G/C kartini (PCB 6) degistirin.

3. Girisin durumu hala degismiyorsa, sehpa Uzerindeki aygiti degistirin / yeniden
yapilandirin.

G/C test kiti (228500 ve 228501) olan Picopath arayiizleri icin:

1. Ayarlar > Diyagnostikler > Makine Araytizli > Makine Parolasini Gir adimlarina
gidin.

2. Dokunmatik ekrandaki G/C baglantisina basarak ve ekran talimatlarini izleyerek
CNC'nin arkasindaki G/C konnektorlerinin her birini test edin. Testlerden
herhangi biri bagarisiz olursa, Picopath arayiiz kartini (PCB 10) degistirin.

3. Sehpa Uzerindeki aygiti degistirin / yeniden yapilandirin.

G/C test kiti (228497 ve 228498) olmayan Picopath ya da Micropath
arayiizleri icin:

1. Ayarlar > Diyagnostikler > G/C > Makine Parolasini Gir adimlarina gidin.

2. Sehpa Uzerindeki giris aygritini deneyin ve giris durumunun CNC ekranda
goriindugiinu dogrulayin. Ekranda yansitilan giris durumunda bir degisim
yoksa:

a. Picopath: Picopath arayiiz kartini (PCB 141122) degistirin.
b. Micropath: Micropath arayiiz kartini (PCB 12) degistirin

3. Girisin durumu hala degismiyorsa, sehpa Uzerindeki aygiti degistirin / yeniden

yapilandirin.

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

EDGE Pro sorun giderme tablosu - 3/ 11

Semptomlar / Belirtiler

Diizeltici Eylem

Cikis hatast:

= Bir ¢cikis noktasi beklenmeyen
bir durumda ya da durumu
degistiremiyor

= Siirekli bir hata olusuyor ve
temizlenmeyecek

G/C test Kiti (228497 ve 228498) olan HyPath arayiizleri icin:

1. Ayarlar > Diyagnostikler > Makine Arayuizli > Makine Parolasini Gir adimlarina
gidin.

2. Dokunmatik ekrandaki G/C baglantisina basarak ve ekran talimatlarini izleyerek
CNC'nin arkasindaki G/C konnektorlerinin her birini test edin. Test basarili
olursa, bir sehpa bileseni arizalanmistir ve gerektigi sekilde onariimali ya da
degistiriimelidir. Bir ¢ikis noktasi arizallysa, sorun CNC donanimindadir. Arizali
cikis rélesini kullanilmamis ya da yedek bir réle (003179) ile degistirin YADA
24 1/0 kartini (PCB 6) degistirin ve yeniden test edin.

3. Test yine basarisiz olursa, MCC kartini (PCB 5) degistirin ve yeniden test edin.

4. Test yine basarisiz olursa, serit kabloyu degistirin ve yeniden test edin:

a. 1-24 gikiglar igin, 223016.
b. 25-48 cikislari igin, 223015.

G/C test Kiti (228497 ve 228498) olmayan HyPath arayiizleri icin:

1. Ayarlar > Diyagnostikler > G/G > Makine Parolasini Gir adimlarina gidin.

2. Cikist CNC uzerinden deneyerek cikisin beklenen tepkiyi verip vermedigini
gorin. Bir gikis arizaliysa, arizali ¢ikis rélesini kullaniimamis ya da yedek bir réle
(003179) ile degistirin YA DA 24 1/O kartini (PCB 6) degistirin ve yeniden test
edin.

3. Test yeniden basarisiz olursa, MCC kartini (PCB 5) degistirin ve yeniden test
edin.

4. Test yine basarisiz olursa, serit kabloyu degistirin ve yeniden test edin:

a. 1-24 gikiglar igin, 223016.
b. 25-48 cikislari igin, 223015.

5. Test yeniden basarisiz olursa, sorun sehpa bilesenindedir ve gerektigi sekilde

onarilmall ya da degistiriimelidir.
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

EDGE Pro sorun giderme tablosu - 4 / 11

Semptomlar / Belirtiler

Diizeltici Eylem

G/C test Kiti (228500 ve 228501) olan Picopath arayiizleri icin:

1. Ayarlar > Diyagnostikler > Makine Araytizii > Makine Parolasini Gir adimlarina
gidin.

2. Dokunmatik ekrandaki G/C baglantisina basarak ve ekran talimatlarini izleyerek
CNC'nin arkasindaki G/C konnektdrlerinin her birini test edin. Test basarili
olursa, bir sehpa bileseni arizalanmistir ve gerektigi sekilde onarilmali ya
da degistiriimelidir. Bir ¢ikis noktasi arizaliysa, sorun CNC donanimindadir.
Picopath arayiiz kartini (PCB 10) degistirin ve yeniden test edin.

3. Test yine basarisiz olursa, MCC kartini (PCB 5) degistirin ve yeniden test edin.

4. Test yine basarisiz olursa, serit kabloyu (223015) degistirin ve yeniden test
edin:

G/C test Kiti (228497 ve 228498) olmayan Picopath ya da Micropath
arayiizleri igin:

1. Ayarlar > Diyagnostikler > G/G > Makine Parolasini Gir adimlarina gidin.
2. Cikisi CNC uzerinden deneyerek cikisin beklenen tepkiyi verip vermedigini
goriin. Bir gikis noktasi arizaliysa, degistirin ve asagidaki sirada yeniden test
edin:
a. Picopath:
1. Picopath arayiiz karti (PCB 10)
2. Picopath MCC karti (PCB 5)
3. Picopath G/C serit kablo (223015)
b. Micropath:
1. Micropath arayiiz karti (PCB 12)
2. Micropath MCC karti (PCB 9)
3. Micropath G/C serit kablo (223014)
3. Cikis noktasi hala arizaliysa, sorun sehpa bilesenindedir ve gerektigi sekilde
onariimali ya da degistiriimelidir.

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

EDGE Pro sorun giderme tablosu - 5/ 11

Semptomlar / Belirtiler

Diizeltici Eylem

HyperNet sorunlar::

1. HyperNet'e baglanan
bilesenlerle olan iletisimler
diizglin galismiyor

1. Ayarlar > Diyagnostikler > Makine Arayuizli > Makine Parolasini Gir adimlarina
gidin.

2. Dokunmatik ekrandaki HyperNet baglantisina basarak ve ekran talimatlarini
izleyerek CNC'nin arkasindaki HyperNet baglantisini test edin. Not: Bunun igin
test kiti (228503) gereklidir. Bu test basarili olursa sorun CNC'de degildir.

3. Yukaridaki test basarisiz olursa, teknik servis ile goériuserek sorunun anakart,
anakarti arka kapi konnektoriine ya da arka kapi HyperNet konnektériine
baglayan kabloda olup olmadigini belirleyin.

LAN baglantisi sorunlar:

= LAN Uzerinden parga
programlari indirme islemi
diizgtin galigmiyor

= Bir parga programi yiiklenmeye
calisildiginda 6nceden eslenmis
ag suruculeri gésterilmiyor

1. CNC LAN konnektoriintin arkasindaki ttim baglantilarin yerinde oldugunu
dogrulayin.

2. Phoenix Kurulum ve Yiikleme kilavuzu'nu kullanarak, takili bir klavye ile Ag
komsularina girip agin diizgtin yapilandirildigini dogrulayin. Gerekiyorsa
yeniden yapilandirin.

3. Ofis LAN kablosunu CNC'nin digindan anakarta takin (bunu yaparken yardim
almak igin teknik servisle goriigiin). Agin gériinir olup olmadigini ve diizgiin
yapilandirilip yapilandirimadigini gérmek igin yeniden kontrol edin. Bu iglem
sorunu gézmezse, anakarti (PCB 1) degistirin.

Hareket sorunlart:

= Kararsiz hareket

= Bir eksen “kagiyor”

= Hi¢ hareket yok

= Cok sayida pozisyon hatasi var
= Pargalarin toleransi olmayabilir

Servo test kiti (228496) olan HyPath arayiizleri icin:

—_

. CNC'nin arkasindaki tim eksen kablolarini ¢ikarin.

2. Ayarlar > Diyagnostikler > Makine Araylizi > Makine Parolasini Gir adimlarina
gidin.

3. Dokunmatik ekrandaki eksen konnektérlerinden birine basarak ve ekran
talimatlarini izleyerek CNC'nin arkasindaki eksen konnektérlerinin her birini
test edin. Test basarili olursa, sorun CNC kurulum parametrelerinde ya da
sehpa bilesenindedir (4. Adim'a gidin). Test basarisiz olursa, sorun CNC
bilesenlerinden birindedir. Asagidaki bilesenleri teker teker degistirin ve her
degisimden sonra testleri tekrar galistirin:

a. Servo karti (PCB 8)
b. MCC (PCB 5)
c. Serit kablo (223014)

4. Sehpa ve bilesenlerde olasi hasarlari 6nlemek igin tim motorlari raftan ¢ikarin.

5. Ayarlar > Diyagnostikler > Siiriictiler ve Motorlar > Makine Parolasini Gir

adimlarina gidin.

. Tum eksen kablolarinit CNC'nin arkasina geri takin.

7. Darbe Tipi olarak “Tek” ve Darbe Yoni olarak “Dalgali” segeneklerini girin.

1 V'luk bir Darbe Genligi ve 0,5 saniyelik bir Darbe Siiresi girin. Transversi
Test Et ve Rayi Test Et diigmelerine, teker teker basin ve motorlarin her bir
test i¢in her iki yonde de hareket ettigini dogrulayin. Eksenlerden herhangi
birinde, herhangi bir yonde bir hareket yoksa, sehpa kurulumunu kontrol edin.
Yonlerden birinde hareket yoksa, etkilenen motor ya da stirlicti ylikselticisinde
sorun giderme proseduriini yiritiin. Her yéne dogru diizgiin sekilde hareket
gozlenirse 8. Adim’a gegin.

8. 7. Adimi yeniden calistirin ve transvers ve ray pozisyonu gostergelerini

izlemeye galisin. Bu g0ostergeler tekrarlanabilir sekilde hareket ediyorsa,

tlim bilesenler beklendigi gibi ¢alisiyordur ve sehpa ayarlanmalidir. Sehpa

hareket ederken gdstergeler yanit vermiyorsa, kodlayicilar arizal olabilir ve

degistiriimeleri gerekir.

D
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

EDGE Pro sorun giderme tablosu - 6 / 11

Semptomlar / Belirtiler Diizeltici Eylem

Servo test kiti (228496) olmayan HyPath arayiizleri icin:

1. Ayarlar > Diyagnostikler > Siirtictler ve Motorlar > Makine Parolasini Gir
adimlarina gidin.

2. Darbe Tipi olarak “Tek” ve Darbe Yoni olarak “Dalgali” segeneklerini girin. 1 V'luk
bir Darbe Genligi ve 0,5 saniyelik bir Darbe Stresi girin. Transversi Test Et ve Rayi
Test Et diigmelerine, teker teker basin ve motorlarin her bir test igin her iki yonde
de hareket ettigini dogrulayin. Eksenlerden herhangi birinde, herhangi bir ydonde
bir hareket yoksa, sehpa kurulumunu kontrol edin. Her yone dogru diizgiin sekilde
hareket gozlenirse 4. Adim’'a gegin.

3. Yonlerden birinde hareket yoksa bunun hangi motor oldugunu not edin. CNC'nin
arkasinda Eksen 1-2 ve Eksen 3-4 kablolarini degistirin ve 2. Adim'daki testi
tekrarlayin (2 eksenli sistemler igin, motorlari fiziksel olarak degistirmelisiniz).
Motordaki sorun devam ediyorsa, etkilenen motoru ve/veya striict ylkselticisini
degistirin. Sorun diger motorlara gegiyorsa, asagidaki bilesenleri, teker teker
degistirin ve her degisim sonrasinda 2. ve 3. adimdaki testleri tekrarlayin:

a. Servo karti (PCB 8)
b. MCC (PCB 5)
c. Serit kablo (223014)

4. 2. Adimi yeniden galistinin ve transvers ve ray pozisyonu gostergelerini izlemeye
calisin. Bu gostergeler tekrarlanabilir sekilde hareket ediyorsa, tiim bilesenler
beklendigi gibi ¢alisiyordur ve sehpa ayarlanmalidir. Sehpa hareket ederken
gostergelerden biri ya da daha fazlasi yanit vermiyorsa, hangi gostergenin
dizgiin sekilde yanit vermedigini not edin ve 5. Adim'a gegin.

5. CNC'nin arkasinda Eksen 1-2 ve Eksen 3-4 kablolarini degistirin ve 2. Adim’daki
testi tekrarlayin. Motordaki sorun devam ediyorsa, etkilenen motoru ve/veya
slirlicu yukselticisini degistirin. Sorun diger motorlara gegiyorsa, asagidaki
bilesenleri, teker teker degistirin ve her degisim sonrasinda 2. ve 3. adimdaki
testleri tekrarlayin:

a. Servo karti (PCB 8)
b. MCC (PCB 5)
c. Serit kablo (223014)
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EDGE Pro sorun giderme tablosu - 7 / 11

Semptomlar / Belirtiler Diizeltici Eylem

Servo test kiti (228499) olan Picopath arayiizleri icin:

1. CNC'nin arkasindaki tim eksen kablolarini gikarin.

2. Ayarlar > Diyagnostikler > Makine Arayitizii > Makine Parolasini Gir adimlarina gidin.

3. Dokunmatik ekrandaki eksen konnektorlerinden birine basarak ve ekran talimatlarini
izleyerek CNC'nin arkasindaki eksen konnektdrlerinin her birini test edin. Test
basarili olursa, sorun CNC kurulum parametrelerinde ya da sehpa bilesenindedir
(4. Adm’a gidin). Test basarisiz olursa, sorun CNC bilesenlerinden birindedir.
Asagidaki bilesenleri teker teker degistirin ve her degisimden sonra testleri tekrar
calistirin:

a. Picopath arayiiz karti (PCB 10)
b. MCC (PCB 5)
c. Serit kablo (223014)

4. Sehpa ve bilesenlerde olasi hasarlari 6nlemek igin tim motorlari raftan ¢ikarin.

5. Ayarlar > Diyagnostikler > Siiriictiler ve Motorlar > Makine Parolasini Gir adimlarina
gidin.

6. Tum eksen kablolarinit CNC'nin arkasina geri takin.

7. Darbe Tipi olarak “Tek” ve Darbe Yonu olarak “Dalgal” segeneklerini girin. 1 V'luk
bir Darbe Genligi ve 0,5 saniyelik bir Darbe Siiresi girin. Transversi Test Et ve Rayi
Test Et diigmelerine, teker teker basin ve motorlarin her bir test igin her iki yonde
de hareket ettigini dogrulayin. Eksenlerden herhangi birinde, herhangi bir yénde bir
hareket yoksa, sehpa kurulumunu kontrol edin. Y6nlerden birinde hareket yoksa,
etkilenen motor ya da sirtict ytkselticisinde sorun giderme prosedirint yuritin.
Her yone dogru diizgiin sekilde hareket gézlenirse 8. Adim’a gegin.

8. 7. Adimi yeniden galistirin ve transvers ve ray pozisyonu gostergelerini izlemeye
galisin. Bu gostergeler tekrarlanabilir sekilde hareket ediyorsa, tim bilesenler
beklendigi gibi ¢alisiyordur ve sehpa ayarlanmalidir. Sehpa hareket ederken
gostergeler yanit vermiyorsa, kodlayicilar arizali olabilir ve degistiriimeleri gerekir.
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EDGE Pro sorun giderme tablosu - 8 / 11

Semptomlar / Belirtiler Diizeltici Eylem

Servo test kiti (228499) olmayan 3 ya da 4 eksenli Picopath arayiizleri icin:

1. Ayarlar > Diyagnostikler > Sirlctller ve Motorlar > Makine Parolasini Gir adimlarina
gidin.

2. Darbe Tipi olarak “Tek” ve Darbe Yo6nu olarak “Dalgali” segeneklerini girin. 1 V'luk
bir Darbe Genligi ve 0,5 saniyelik bir Darbe Siiresi girin. Transversi Test Et ve Rayi
Test Et diigmelerine, teker teker basin ve motorlarin her bir test igin her iki yonde
de hareket ettigini dogrulayin. Eksenlerden herhangi birinde, herhangi bir yonde
bir hareket yoksa, sehpa kurulumunu kontrol edin. Her yéne dogru diizgiin sekilde
hareket gozlenirse 4. Adim’'a gegin.

3. Yonlerden birinde hareket yoksa bunun hangi motor oldugunu not edin. CNC'nin
arkasinda Eksen X/Y ve Eksen W/W kablolarini degistirin ve 2. Adim'daki testi
tekrarlayin. Motordaki sorun devam ediyorsa, etkilenen motoru ve/veya siiriict
yukselticisini degistirin. Sorun diger motorlara gegiyorsa, asagidaki bilesenleri teker
teker degistirin ve her degisimden sonra 2. ve 3. adimdaki testleri tekrar galistirin:

a. Servo karti (PCB 10)
b. MCC (PCB 5)
c. Serit kablo (223014)

4. 2. Adimi yeniden galistirin ve transvers ve ray pozisyonu gostergelerini izlemeye
galisin. Bu gostergeler tekrarlanabilir sekilde hareket ediyorsa, tim bilesenler
beklendigi gibi ¢alisiyordur ve sehpa ayarlanmalidir. Sehpa hareket ederken
gostergelerden biri ya da daha fazlasi yanit vermiyorsa, hangi gostergenin diizglin
sekilde yanit vermedigini not edin ve 5. Adim’a gegin.

5. CNC'nin arkasinda Eksen X/Y ve Eksen W/W kablolarini degistirin ve 2. Adim’daki
testi tekrarlayin. Motordaki sorun devam ediyorsa, etkilenen motoru ve/veya siirticti
yukselticisini degistirin. Sorun diger motorlara gegiyorsa, asagidaki bilesenleri teker
teker degistirin ve her degisimden sonra 2. ve 3. adimdaki testleri tekrar galistirin:

a. Servo karti (PCB 10)
b. MCC (PCB 5)
c. Serit kablo (223014)
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EDGE Pro sorun giderme tablosu - 9/ 11

Semptomlar / Belirtiler

Diizeltici Eylem

Servo test kiti olmayan 2 eksenli Picopath ve Micropath arayiizleri icin:

1. Ayarlar > Diyagnostikler > Strlictiler ve Motorlar > Makine Parolasini Gir adimlarina
gidin.

2. Darbe Tipi olarak “Tek” ve Darbe Y&ni olarak “Dalgali” segeneklerini girin. 1 V'luk
bir Darbe Genligi ve 0,5 saniyelik bir Darbe Stiresi girin. Transversi Test Et ve Rayi
Test Et dligmelerine, teker teker basin ve motorlarin her bir test igin her iki yénde
de hareket ettigini dogrulayin. Eksenlerden herhangi birinde, herhangi bir ydnde
bir hareket yoksa, sehpa kurulumunu kontrol edin. Her ydne dogru diizgiin sekilde
hareket gozlenirse 4. Adim’a gegin.

3. Yonlerden birinde hareket yoksa bunun hangi motor oldugunu not edin. iki motoru
fiziksel olarak degistirin ve 2. Adimdaki testi yeniden galistirin. Motordaki sorun
devam ediyorsa, etkilenen motoru ve/veya siirlict yukselticisini degistirin. Sorun
diger motorlara geciyorsa, asagidaki bilesenleri teker teker degistirin ve her
degisimden sonra 2. ve 3. adimdaki testleri tekrar calistirin:

a. Picopath:
i. Servo karti (PCB 10)
ii. MCC (PCB 5)
iii. Serit kablo (223014)
b. Micropath:
i. Servo karti (PCB 12)
ii. MCC (PCB 9)
iii. Serit kablo (223012)

4. 2. Adimi yeniden c¢alistinin ve transvers ve ray pozisyonu gdstergelerini izlemeye
galisin. Bu gostergeler tekrarlanabilir sekilde hareket ediyorsa, tiim bilesenler
beklendigi gibi ¢alisiyordur ve sehpa ayarlanmalidir. Sehpa hareket ederken
gostergelerden biri ya da daha fazlasi yanit vermiyorsa, hangi gostergenin diizgiin
sekilde yanit vermedigini not edin ve 5. Adim'a gegin.

5. CNC'nin arkasinda, fiziksel motorlari degistirin ve 2. Adim'daki testi tekrarlayin.
Motordaki sorun devam ediyorsa, etkilenen motoru ve/veya siriicli yikselticisini
degistirin. Sorun diger motorlara gegiyorsa, asagidaki bilesenleri teker teker
degistirin ve her degisimden sonra 2. ve 3. adimdaki testleri tekrar galistirin:

a. Picopath:
i. Servo karti (PCB 10)
ii. MCC (PCB 5)
iii. Serit kablo (223014)
b. Micropath:
i. Servo kart (PCB 12)
ii. MCC (PCB 9)
iii. Serit kablo (223012)
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

EDGE Pro sorun giderme tablosu - 10/ 11

Semptomlar / Belirtiler

Diizeltici Eylem

Sensor THC:

= Meme kontagi diizgiin
calismiyor

= Ohmic kontak kullanan IHS
plakayr dogru algilamiyor

= Tor¢ havada atesleniyor

= Torg, geri gekilmeden plakaya
garpiyor

= Ark voltaji geri beslemesi
beklenen sekilde galismiyor

Sensor THC test kiti (228502) olan HyPath araytizleri ya da sensér THC
test kiti (228519) olan Picopath arayiizleri icin:

1. Ayarlar > Diyagnostikler > Makine Araytizli > Makine Parolasini Gir adimlarina
gidin.

2. Dokunmatik ekrandaki Sensér THC konnektorlerinden birine basarak ve ekran
talimatlarini izleyerek CNC'nin arkasindaki Sensér THC konnektérlerinin her
birini test edin. Bu test basarili diger sorun giderme proseddirleri igin teknik
servisle gorisun.

3. Test basarisiz olursa:

Caligmayan bir THC'yi galigan bir THC'ye (THC 1'den THC 2'ye ya da tersi)
yeniden esleyin ve ardindan kesme sehpasini galistirin YA DA Sensor THC
PCI Analog kartini (141125) degistirin ve testi yeniden galigtirin.

Seri iletisim sorunlari:

= Seri portlar tizerinden iletilen
islemler ve bilgi dogru ¢calismiyor

= P-S baglantisi hata mesajlari
olusuyor

= Dosyalar yapilandiriimig bir Seri
port tzerinden indirilemiyor

= HPR'ye gelen seri iletisimleri
kullanirken HPR baglantisi hata
mesajlari olusuyor

Seri port test kitini (228504) kullanma:

1. Not: Bu test yalnizca RS-422 yapilandirmali portlarla ¢alisir. Portun RS-422
igin kurulup kurulmadigini tanimlamak igin bu kilavuzun Kurulum ve Yiikleme
bélimiine bakin.

2. Ayarlar > Diyagnostikler > Makine Araylizi > Makine Parolasini Gir adimlarina
gidin.

3. Dokunmatik ekrandaki seri port konnektdrlerinden birine basarak ve ekran
talimatlarini izleyerek CNC'nin arkasindaki seri port konnektérlerinin her birini
test edin.

4. Test basarili olursa, portlarin seri porta baglanan harici bilesenler i¢in gerekli
sekilde RS-422 ya da RS-232 igin yapilandirildigini dogrulayin.

5. Test basarisiz olursa, asagidaki 6geleri, teker teker degistirin ve her
degisimden sonra testleri tekrar galistirin:

i. Seri yalitim karti (PCB 7)
ii. Serit kablo (229245)
iii. Anakart (PCB 1)

CNC, bir USB portundaki
memory stick, fare, klavye
ya da diger aygiti tanimiyor

1. Ayarlar > Diyagnostikler > Makine Arayuizii > Makine Parolasini Gir adimlarina
ya da Kurulumlar > Diyagnostikler > Operat6r Araytizli ekranlarina gidin.

2. Dokunmatik ekranda 6n panel ya da arka paneldeki USB portuna basin ve
ekran talimatlarini izleyin.

3. Test basarisiz olursa, farkli bir USB memory stick ile testi tekrar galistirin.

4. Test yine basarisiz olursa, diger USB portunu (6n ya da arka) kullanarak testi
tekrar calistirin.

5. Test yine basarisiz olursa diger giderme prosediirleri igin teknik servisle
gorusun. Sorun anakartta, CNC'deki USB portlarinda ya da baglanti
kablolarindadir.

Kesim kalitesi ve / veya plazma
performansi beklendigi gibi degil

Ana ekrandaki “Kesme ipuglan” diigmesine basin ve kesim kalitesini iyilestirmek
icin ekran talimatlarini izleyin.

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

EDGE Pro sorun giderme tablosu - 11/ 11

Semptomlar / Belirtiler

Diizeltici Eylem

CNC asiri isiniyor

1 Harici fanin galistigini dogrulayin. Yavas galisiyorsa, fani temizleyin.
2. Fan hig galismiyorsa ve ortam sicakligi 20 °C'nin tizerindeyse:
a. Fandan Yardimci karta gelen ig kablo kosumlarinin baglandigini
dogrulayin.
b. Fan muhafazasini gikarin ve fana gelen baglantilarin yerinde oldugunu
dogrulayin.
c. Harici fani degistirin (229287)
3. Harici fan galigiyorsa ve CNC hala asir sicaksa, CNC'nin 6n kapsini agin
ve dahili fanin galistigini dogrulayin. Fan galismiyorsa dahili fani (229307)
degistirin.

CNC, dosyalari ilk kuruldugu
zamankine gore dosyalar daha
yavas indiriyor, agir calisiyor ya da
daha 6nce daha hizli olan iglemler
daha uzun strlyor

—_

. Ayarlar > Parola > Ozel Parolayi Gir > Sistem adimlarina gidin.

2. Ekrandaki bes sayinin hepsi MAVi ise, CNC tasarlandigi sekilde calisiyordur.
3. Ekrandaki bes sayidan herhangi biri KIRMIZI ise, CNC, en (st performans igin
gerekenden daha yavas ¢alisiyordur.

a. CNC'yi yeniden baslatin. 5 dakika sonra, Ayarlar > Parola > Ozel
Parolayl Gir > Sistem ekranlarina tekrar girin ve sayilar tekrar kontrol
edin. Bes sayi da MAVi ise, CNC beklendigi gibi calisiyordur.

b. Bes sayidan herhangi biri KIRMIZ| ise:

i. Muhtemelen CNC'de Phoenix disinda bagka programlar
da galisiyor ve bunlar performansi olumsuz etkiliyor.
Bu programlarin kapali oldugundan emin olun.

ii. Ek sorun giderme prosediirleri i¢in teknik servisle gortsun.
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Bilesen konumlari ve bilgisi

Ana Kart Seri yalitm PCB
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Seri yalitim karti (141010)
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CNC'deki her iki seri port da RS-422 kablo baglanti yapilandirmasiyla gelir. Portlardan birini RS-232C yapilandirmasina
degistirmek igin seri arayliz kartindaki bir baglama teli ayarini degistirmelisiniz. Kartin altinda uygun portun uygun baglama
telini bulun ve baglama telini RS-422 konumundan RS-232C konumuna getirin. Bu konumlar kart Gizerinde agikga

belirtilmistir.

RS-232C uyumlu aygitlar baglamadan 6nce portu RS232C calismasi igin yapilandirin.

CNC'deki seri portlar standart 9 pimli seri port konnektéri ile galisacak sekilde tasarlanmistir. Asagidaki liste bu portlarin

teknik 6zelliklerini sunmaktadir.

5-24

EDGE Pro isletim Kilavuzu



BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

Seri yalitim PCB teknik 6zellikleri

Kanal Tipi Optik yalitimli RS-422 ya da RS-232C
Bilgi Kodu ASCII
Baud Hizi Kullanici tarafindan 115,2K baud'a kadar segilebilir

Baslatma Bitlerinin Sayisi

1

Durdurma Bitlerinin Sayisi

1

Sozciik Uzunlugu

Kullanici tarafindan 7 ya da 8 bit olarak segilebilir

Eslik

Kullanici tarafindan higbiri, ¢ift ya da tek olarak secilebilir

Veri Senkronizasyonu

XON (Control-Q) / XOFF (Ctrl/S)

Zaman Asimi

Kullanici tarafindan bir saniyelik basamaklarda segilebilir

iletme Gecikmesi

Kullanici tarafindan 0,01 saniyelik basamaklarda segilebilir

Arka Panel Konnektori

IBM-PC/AT uyumlu 9-pin D-tip disi

CNC RS-422 DB-9 Pim cikisi

Pim no.| Sinyal Adi Aciklama
1 Muhafaza Sasi topragi
2 TxD- Harici aygita veri iletme -
3 RxD- Harici aygittan veri alma -
4 TxD+ Harici aygita veri iletme +
5 Genel Toprak
6 Baglant yok
7 RxD+ Harici aygittan veri alma +
8 Baglanti yok
9 Baglanti yok

CNC RS-232C DB-9 Pim ¢

ikisi (yalnizca referans)

Pim no.| Sinyal Adi Aciklama

1 Muhafaza Sasi toprag

2 TxD Harici aygita veri iletme
3 RxD Harici aygittan veri alma
4 Baglanti yok

5 Genel Toprak

6 Baglanti yok

7 Baglanti yok

8 Baglanti yok

9 Baglanti yok

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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Giic dagitim karti (141049)

CLEAN DC OUT J1 CLEAN DC IN  J2

1000 0000000
00000 00000 OO0 |

VEXT. coOL J3

FIELD DC OUT  J4 T FIELD DC OUT J5 T CLEAN DC OUT J6

|

UTILITY 97
== Gig Kaynagi Gig Kaynagi Gig Kaynagi
"o e +12 V giris, +12 V giris, +12V girig, +12 V ¢ikis
+24 V ¢ikis +15V ¢ikis
O =
O —

XLV

OO

NI-0Y

o O

nc OO O]

HDD

D8 9 10 1t 12 3 15

. - L0000
TP1 P2 TP3  IPA PS5 TP6. 1P7 TP8. TP TPIO HDD

EXT. COOL OND 12V 12V 5V GNDFLD 24VFLD —12VFLD 12VFLD +5VFLD SV GND GND 12V 1

/ LED Sinyal Renk
N |
L) D16 | +5VAlanDC Yesil
- i"“‘ D14 | 12V AlanDC Yesil
.::'__';}, ) D13 | -12VAlanDC Yesil
"E : D12 | 24V Alan DC Yesil
D11 | 5VATXDC Yesil

D10 | 12VATXDC Yesil

D9 | -12VATXDC Yesil

D8 Harici fan Yesil

D6 AC glict Yesil
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Giic dagitim karti konnektorleri

Konnektor J1

Konnektor J2
Temiz DC girisi

Pim no.| Sinyal

1 +5V

+12V

+12V

+12V

-12V

Toprak

Toprak

0 IN|o |0~ (N

Toprak

Konnektor J5
Alan DC cikisi

Pim no.| Sinyal

—_

Toprak

+24V

+5V

-12V

+12V

o |0~ |W [N

Toprak

Konnektor J8
Ekran

Pim no.| Sinyal

1 Toprak
2 Notr
3 Hat

Temiz DC cikisi
Pim no.| Sinyal
1 +5 V-Sigorta
2 -12 V-Sigorta
3 +12 V-Sigorta
4 Toprak
Konnektor 14
Alan DC cikisi
Pim no.| Sinyal
1 Toprak
2 +24V
3 +5V
4 -12V
5 +12V
6 Toprak
Konnektér J7
Yardimci
Pim no.| Sinyal
1 Fan devre disi
2 Alan Giici lyi
3 Toprak
Konnektér J10
AC girisi

Pim no.| Sinyal

1 Notr

2 Hat degistirildi

Konnektor J11 ve J2

HDD

Pim no.| Sinyal
1 +5V

2 Toprak

3 Toprak
4 12V

Konnektor J3
HAR. sogutma
Pim no.| Sinyal
1 Fan 24 V
2 Fan Kilidi 2
3 Fan Kilidi 1
4 Toprak
Konnektor J6

Temiz DC cikisi

Pim no.| Sinyal
1 +5 V-Sigorta
2 -12 V-Sigorta
3 +12 V-Sigorta
4 Toprak

Konnektor J9
ATX

Pim no.| Sinyal
1 Hat
2 Notr
3 Toprak

EDGE Pro isletim Kilavuzu
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Yardimci Kart (141055)
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Not: Yardimci kart, sistem yapilandirmasina bagl olarak PCl yuvasi 3, 4 ya da 5'e takilir. Yardimci kartin yeri
hakkinda daha fazla bilgi icin bu bélimde daha sonra yer alan ana kart sayfasindaki tabloya bakin.

1 ! / Yardimci kart
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Yardimci kart konnektorleri

Konnektor J2

Pim no.

Sinyal

—_

Alan giicti (VDC)

Fan

Toprak

Ana Kart Agik Kapali

a |~ | N

Ana Kart Agik Kapali2

Konnektor J3

Pim no.| Sinyal

1 Baslat

2 Durdur

3 Manuel

4 Yolda ileri git

5 Yolda geri git

6 Joystick +Y

7 Joystick -Y

8 Joystick -X

9 Joystick +X

10 Toprak

11 Toprak

12 Bagl degil

13 On panel IDO

15 Toprak

16 Toprak

17 On panel ID2

18 Otomatik segim 1

19 Manuel segim 1

20 Torg 1'i kaldir

21 Torg 1'i indir

22 Otomatik segim 2

23 Manuel secim 2

24 Torg 2'yi kaldir

25 Torg 2'yi indir

26 istasyon etkin LED1

27 istasyon etkin LED2

28 Ana Kart Agik/Kapali1

29 Ana Kart Agik/Kapali2

30 Kesim hizi

31 itme hizi

32 4,096 V Referans

33 +5VDC

34 +12VDC
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

Operator kontrol paneli karti (141058)
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

Operator kontrol paneli karti konnektorleri

Konnektor J1 Konnektor J2 Konnektor J3 Konnektor J7
Istasyon 2 Itme potansiyometresi Istasyon 1 Yardimci PCB’ye
Pim no.| Sinyal Pim no.| Sinyal Pim no.| Sinyal Pim no.| Sinyal
1 Otomatik Seg2 1 Toprak 1 Otomatik Sec1 1 Basglat
2 Toprak 2 Analog 2 Toprak 2 Durdur
3 Manuel segim 2 3 4,096 V 3 Manuel segim 1 3 Manuel
4 Kullanilmiyor 4 Kullanilmiyor 4 Yolda ileri git
5 Yolda geri git
) Konnekt_ar J4 ) Konnektér J5 Konnektor J6 6 Joystick +Y
Kesim potansiyometresi Durdur Baslat
7 Joystick -Y
Pim no.| Sinyal Pim no.| Sinyal Pim no.| Sinyal
8 Joystick -X
1 Toprak 1 Toprak 1 Toprak
Durd 9 Joystick +X
2 Analog 2 uraur 2 Baslat anahtari
anahtari 10 Toprak
3 4,096 V
11 Toprak
Konnektor J8 Konnektor J9 Konnektor J10 192 Bagl degil
Joystick 2’yi Kaldir 1’i Kaldir
13 Toprak
Pim no.| Sinyal Pim no.| Sinyal Pim no.| Sinyal -
14 Bagli degil
1 1 Toprak 1 Toprak
15 Toprak
2 2 Torg 2'yi kaldir 2 Torg 1'i kaldir
16 Toprak
Konnektér J11 Konnektor 112 Konnektor 113 17 Bagh degil
Manuel 2’yi Indir 1’i Indir 18 Otomatik secim 1
Pim no.| Sinyal Pim no.| Sinyal Pim no.| Sinyal 19 Manuel segim 1
1 Toprak 1 Toprak 1 Toprak 20 Torc 1'i kaldir
2 Manuel anahtar 2 Torg 2'yi indir 2 Torg 1'i indir 21 Torg 1'i indir
22 Otomatik segim 2
Konnektoér J14 Konnektor J15 :
ileri Geri 23 Manuel segim 2
Pim no.| Sinyal Pim no.| Sinyal 24 Torg 2'yi kaldir
1 Toprak 1 Toprak 25 Torg 2'yi indir
9 Yolda leri git 9 Yolda geri git 26 Istasyon etkin LED1
27 istasyon etkin LED2
Konnektoér J16
Giic anahtari 28 Ana kart Acik/Kapali1
Pim no.| Sinyal 29 Ana kart Acik/Kapali2
1 12V 30 Kesim hizi
2 MB acik 31 itme hizi
3 MB agik 32 4,096 V_Referans
4 Toprak
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

6 eksenli MCC karti1 (141061)
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D1 D6
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D1 Eksen 6 etkin
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D6 Eksen 1 etkin
D7 Zamanlayici etkin
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

6 eksenli MCC karti konnektorleri

Konnektor J2 (6 eksenli servo)

Pim no.| Sinyal
1 /Eksen 1 etkin
2 /Eksen 2 etkin
3 /Eksen 3 etkin
4 /Eksen 4 etkin
5 /Eksen 5 etkin
6 /Eksen 6 etkin
7 /Zamanlayici etkin
8 Eksen 1A
9 Eksen 1B
10 Eksen 1Z
11 Eksen 2A
12 Eksen 2B
13 Eksen 2Z
14 Eksen 3A
15 Eksen 3B
16 Eksen 3Z
17 Eksen 4A
18 Eksen 4B
19 Eksen 4Z
20 Eksen 5A
21 Eksen 5B
22 Eksen 5Z
23 Eksen 6A
24 Eksen 6B
25 Eksen 6Z
26 Mantik topragi
27 Mantik topragi
28 Analog genel
29 Eksen 1 analog cikisi
30 Eksen 2 analog cikisi
31 Eksen 3 analog cikisi
32 Eksen 4 analog cikisi
33 Eksen 5 analog cikisi
34 Eksen 6 analog cikisi
35 Mantik topragi gikisi
36 Mantik +5 V
37 Mantik +5 V
38 Mantik +12 V
39 Mantik -12 V
40 Mantik topragi

Konnektor J1 (G/C 1-24) ve J3 (G/C 25-48)
Pim no.| Sinyal
1 Giris 1
2 Cikis 1
3 Giris 2
4 Cikis 2
5 Giris 3
6 Cikis 3
7 Giris 4
8 Cikis 4
9 Giris 5
10 Cikis 5
11 Giris 6
12 Cikis 6
13 Giris 7
14 Cikis 7
15 Giris 8
16 Cikis 8
17 Giris 9
18 Cikis 9
19 Giris 10
20 Cikis 10
21 Giris 11
22 Cikis 11
23 Giris 12
24 Cikis 12
25 Giris 13
26 Cikis 13
27 Giris 14
28 Cikis 14
29 Giris 15
30 Cikis 15
31 Girig 16
32 Cikis 16
33 Girig 17
34 Cikis 17
35 Giris 18
36 Cikis 18
37 Giris 19
38 Cikis 19
39 Giris 20
40 Cikis 20
41 Giris 21
42 Cikis 21
43 Giris 22
44 Cikis 22
45 Giris 23
46 Cikis 23
47 Giris 24
48 Cikis 24
49 Toprak
50 Toprak
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

6 Eksenli servo karti (141067)

er
9% GSXY N

r
¥ % ¢ SIXY

J3 Eksen 5 ve 6

~0o0o00- 1
©«O 0 O O O¢
FO0 0000 0®
000000 05
80 O O 0O O Oy
«0 O O O O
40 O O Og

37 34

w

J4 Eksen 3 ve 4

~ooo0o 1
0 0 0 0 0¥
00000 0%
0000 O0O0 08
8O O O 0O O O
40 0 O O O%

“0 O O O%

7 34

N

w

w

J5 Eksen 1 ve 2

s [JOOO0O

aNO 4

ANZL-

o
NG+
AV T+

a9 4

Giic Dagitim kartindan
AT+

6 Eksenli MCC kartina giris ve cikis

T
a Q@ °

[}

) c] @
| e JO ® e s Coma
y
e 9 © ©-e

20MP8

Sy . 5{
9

5-34

EDGE Pro isletim Kilavuzu



BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

6 eksenli servo karti konnektorleri

Konnektor J1 o
Konnektr J2 . Kor_mektor 13,14, )5
Pim no.| Sinyal Eksen A Pimleri = Eksen 1, Eksen 3, Eksen 5
1 /Eksen 1 etkin Pim no.| Sinyal Eksen B Pimleri = Eksen 2, Eksen 4, Eksen 6
2 /Eksen 2 etkin 1 Alan toprag Pim no. Pim no.
3 /Eksen 3 etkin 2 +24V A Ekseni Sinyal B Ekseni
- icin icin
4 /Eksen 4 etkin 3 +5V
- 1 Eksen muhafazasi 20
5 /Eksen 5 etkin 4 12V
. 2 Kodlayict +5 V ¢ikis 21
6 /Eksen 6 etkin 5 +10V
7 /Zamanlayici etkin 3 Kodlayici genel 22
6 Alan topragi
8 Eksen 1A 4 Kodlayict +12 V ¢ikis 23
9 Eksen 1B 5 Kodlayici genel 24
10 Eksen 12 6 Kodlayici +24 V ¢ikis 25
1 Eksen 2A 7 Kodlayici genel 26
12 Eksen 2B
8 Kodlayici Eksen A 27
13 Eksen 2Z
14 Eksen 3A 9 Kodlayici Eksen A\ 28
15 Eksen 3B 10 Kodlayici Eksen B 29
16 Eksen 3Z 11 Kodlayici Eksen B\ 30
17 Eksen 4A 12 Kodlayici Eksen Z 31
18 | Eksen4B 13 Kodlayici Eksen Z\ 32
19 Eksen 42 14 Ekseni etkinlestiren A 33
20 Eksen 5A
15 Ekseni etkinlestiren B 34
21 Eksen 5B
29 Eksen 57 16 Eksen DAC gikisi 35
23 Eksen 6A 17 Analog genel 36
24 Eksen 6B 18 Muhafaza 37
25 Eksen 6Z 19 Kablo muhafazasi
26 Mantik topragi
27 Mantik topragr etkin
28 Analog genel
29 Eksen 1 analog
30 Eksen 2 analog
31 Eksen 3 analog
32 Eksen 4 analog
33 Eksen 5 analog
34 Eksen 6 analog
35 Mantik topragi
36 Mantik +5 V
37 Mantik +5 V
38 Mantik +12 V
39 Mantik -12 V
40 Mantik topragi
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

24 G/C kart (141070)
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

24 G/C kart konnektorleri

Konnektor J1
Pim no.| Sinyal
1 +24V
2 Alan topragi
3 +5V

Konnektor J2

Pim no.| Sinyal
1 Toprak
2 +5V

Konnektor J3
Pim no.| Sinyal
1 Giris 1
2 Cikis 1
3 Giris 2
4 Cikis 2
5 Giris 3
6 Cikis 3
7 Giris 4
8 Cikis 4
9 Giris 5
10 Cikis 5
11 Giris 6
12 Cikis 6
13 Giris 7
14 Cikis 7
15 Giris 8
16 Cikis 8
17 Giris 9
18 Cikis 9
19 Giris 10
20 Cikis 10
21 Giris 11
22 Cikis 11
23 Giris 12
24 Cikis 12
25 Giris 13
26 Cikis 13
27 Giris 14
28 Cikis 14
29 Giris 15
30 Cikis 15
31 Giris 16
32 Cikis 16
33 Giris 17
34 Cikis 17
35 Giris 18
36 Cikis 18
37 Giris 19
38 Cikis 19
39 Giris 20
40 Cikis 20
41 Giris 21
42 Cikis 21
43 Giris 22
44 Cikis 22
45 Giris 23
46 Cikis 23
47 Giris 24
48 Cikis 24
49 Toprak
50 Toprak

Konnektor J4, 15, 16, J7

Pim no.| Sinyal

1 +24 V Alan

2 Giris 19, 13, 7, 1

3 Genel

4 +24 V Alan

5 Giris 20, 14, 8, 2

6 Genel

7 +24 V Alan

8 Giris 21, 15,9, 3

9 Genel

10 +24 V Alan

11 Giris 22, 16, 10, 4

12 Genel

13 +24 V Alan

14 Giris 23,17,11,5

15 Genel

16 +24 V Alan

17 Girig 24, 18,12, 6

18 Genel

19 +24 V Alan

20 Cikis 19A, 13A, 7A, 1A

21 Cikis 19B, 13B, 7B, 1B

22 +24V Alan

23 Cikis 20A, 14A, 8A, 2A

24 Cikis 20B, 14B, 8B, 2B

25 +24 V Alan

26 Cikis 21A, 15A, 9A, 3A

27 Cikis 21B, 15B, 9B, 3B

28 +24 V Alan

29 Cikis 22A, 16A, 10A, 4A

30 Cikis 22B, 16B, 10B, 4B

31 +24 V Alan

32 Cikis 23A, 17A, 11A, A

33 Cikis 23B, 17B, 11B, 5B

34 +24 V Alan

35 Cikis 24A, 18A, 12A, 6A

36 Cikis 24B, 18B, 12B, 6B

37 Muhafaza
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

Ana kart (141110)

PS/2 Klavye
PS/2 Fare
S DIMM1 - 1GBRAM )
OO - '
1N N1 |ATX gug
konnektori
% Seri [T m—
i3 portlar *7 oo
O oo
ii]
© - oo
VGA A Sasi fan [o]o]
= portu > konnektb’ru\ Be
i o Floppy konnektori —
LAN Slele— ATX 12 V giic (kullanimiyor) ——r—
@ portu —> eIl konnektori 88
| 22
HyperNet 00
@ portu CMOS |2
\ U [V bellek igin 1°°)
pil
USB portlari (4) PCI 1 . N -
‘ ‘ - ‘ ‘ Sabit siriict igin oo
SATA Konnektdri —»[—][—]
Pel2
s
1
y ‘ ‘ 1
1 o
! d
—] | POST ekrani
I (hazir durumu _)'HEH_
‘ ‘ y ‘ ‘ 1 00'dir) ==
1

Anakart Agma/Kapama —»

PCI Yigini sinyalleri
65800 | || 88530 6580500000000 3860 ||| 2835° ||| 5588
J
HyPath . . o
HyPath Pico- Pico- .
YE:;'SI 24 ya da ";‘;‘g‘/‘é" SERCOS | Path 4| Path, "l',':t’:
48 G/C L Eksenli| Sensor
Sensor d,
il
3 Yardimcl Yardimcl [ %
1.Je.
4 Yardimei | Analog | SERCOS |Yardimci| Analog |Yardimci o v
!
5 MCC MCC | Yardmci | MCC | MCC MCC X = —
° 4@@?0@“";:
5-38 EDGE Pro Isletim Kilavuzu



BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

SERCOS karti (141116)
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BAKIM VE DiYAGNOSTIKLER

Analog kart (141125)

R TR T

(e]
THC-2 D)
Pim no. | THC1 THC 2 Sinyal
1 Genel Genel Genel
2 Giris 5 + Giris 6 + Meme Kontagi Duyumu + ( Réle Kontagi )
3 Giris 5 — Girig 6 — Meme Kontagi Duyumu — ( Réle Kontagr )
4 Cikis 1 + Cikis 3 + Meme Kontagi Etkin + ( Réle Kontagi)
5 Cikis 1 — Cikis 3 — Meme Kontagi Etkin — ( Réle Kontagi )
6 Analog Giris 1 + Analog Giris 2 + THC +
7 Analog Girig 1 — Analog Giris 2 — THC -
8 Cikis 2 + Cikis 4 + Ateslemeyi Tut ( Réle Kontagi )
9 Cikis 2 — Cikis 4 — Ateslemeyi Tut ( Réle Kontag )
Toprak Saplamasi | Toprak Saplamasi Muhafaza

ORI usinn
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Bolum 6

PARCA LIiSTESI

Bu béliimde:

IG BN GOFUNUM T 1otvtviieeeeeseeeeessssssssssseeesssssssssssssssss s ss s8R 8 R R R0 6-2
IG BN GOTUNUM 2 ..eoovereeveesessesssseeesssssesssssssessssssssessssssse s sssse s s s s ss s s Ss eSS R eSS R SRR SRR SRSt s s 6-3
IG BN KB H.turrrrevseseeessseseesssssseessssseessssssesssssssesssssssseessssssesssssssanssssssnsssssssassssssssssssssesssssssassssssseessssssnsssssssessssssssnssssssessssssnsnsssssssessssssnesesssennn 6-4
IG ArKA KAPI = HYPAN c....vveovvvvssiseeeesseseessssssssssse s ssssssssssssss s sss s RSB RRRRR R 0 6-5
IG ArKA KAPI = PICOPALN e..vvveeeevveescesesseess s ssss s sssssessssssssssssss s ssss s sss s s ss s s s s s s nesss s s s s st 6-6
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TESE FISIEIT VE KItIEI ..ttt R e bbbt 6-8
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PARCA LIiSTESI

Ic ©n goriiniim 1

Parca Parca No Aciklama Tasarimci Mkt.
1 228450 Kit: Operat6r paneli PCB 1
2 228462 Kit: 15 in¢ LCD dokunmatik ekran 1
3 228446 kit: Hasp donanim tusu
4 228454 Kit: Ana kart 1
5 228447 Kit: Sabit strlicti, 2560 GB, SATA 1
6 228448 Kit: Gu¢ dagitim PCB 1
7 228449 Kit: Yardimci PCB 1
8 228459 Kit Analog PCB (yalnizca Sensér THC donanimli yapilandirmalar) 1
9 228451 Kit: MCC, alti eksenli hareket kontrol PCB (HyPath ve Picopath) 1

228457 Kit: MCC, 4 eksenli hareket kontrol PCB (yalnizca Micropath) 1
10 228473 Kit: Gug kaynagi, ATX, 1 U, 300 W 1
11 228460 kit: Dalga PCB, 230 V 1
12 228464 Kit: AC giris modulu 1

228456 Kit: SERCOS PCl ana (yalnizca SERCOS yapilandirmasi)
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PARCA LIiSTESI

Ic ©n goriiniim 2

Parca Parca No Aciklama Tasarimci Mkt.
1 228474 Kit: Alt sasi fani, 12 V 1
2 228181 Kit: Seri yalitim (RS 232-RS-422) PCB 1
3 228472 Kit: Muhafaza fani, 24 V

—_
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PARCA LIiSTESI

Ic 6n kapi
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Parca Parca No Aciklama Tasarimci Mkit.
1 228471 Kit: Joystick 1
2 228470 Kit: Potansiyometre 2
3 228468 Kit: Anahtar takimi, kirmizi 1
4 228467 Kit: Anahtari takimi, yesil 1
5 228461 Kit: USB kablosu, 0,5 m 1
6 228465 Kit: Gli¢c anahtar 1
7 228469 Kit: Pus butonlu anahtar 2
8 228463 Kit: Anahtar takimi 7

6-4 EDGE Pro isletim Kilavuzu



PARCA LIiSTESI

Ic arka kap1 — HyPath

Parca Parca No Aciklama Tasarimci Mkit.
1 228453 Kit: 24 G/C PCB (25 ila 48 G/C icin) 1
2 228543 Kit: 24 G/C PCB (1 ila 24 G/C icin) 1
3 228452 Kit: Eksen Servo PCB* 1
4 228445 Kit: Ethernet konnektorii* 1
5 228461 Kit: USB kablosu, 0,5 m 1

*Bu PCB 2, 4 ya da 6 eksen igin yapilandirilabilir. Kullaniimayan konnektérlerin tizerine toz kapaklari yerlestirilebilir.

** Tum yapilandirmalarin arkasina yerlestiriimistir.
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PARCA LIiSTESI

Ic arka kap1 — Picopath
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Parca Parca No Aciklama Tasarimci Mkt.
1 228458 Kit: Picopath 4 Eksenli servo, 5 V kodlayici PCB 1
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PARCA LIiSTESI

Ic arka kapi — Micropath
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Parca Parca No Aciklama Tasarimci Mkt.
1 228455 Kit: 4 Eksenli servo, 5 V kodlayici PCB 1
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PARCA LIiSTESI

Test fisleri ve Kkitleri

Parca Parca No Aciklama Tasarimci Mkt.
1 228502 Test cihazi: Entegre THC (Picopath ve HyPath) 1
2 228499 Test cihazi: Picopath Eksenleri 1
3 228500 Test cihazi: Picopath G/C (yesil serit) 1
228501 Test cihazi: Picopath G/C (kirmizi serit) 1
4 228503 Test cihazi: Ag 1
5 228502 Test cihazi: HyPath Eksenleri 1
6 228497 Test cihazi: HyPath G/C (yesil serit) 1
228498 Test cihazi: HyPath G/G (kirmizi serit) 1
7 228504 Test cihazi: RS-422 seri portlar 1
8 228505 Test cihazi: USB 1
228512 Test kiti: EDGE Pro genel 1
228511 Test kiti: EDGE Pro HyPath 1
228510 Test kiti: EDGE Pro Picopath 1
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Bolum 7

TEL BAGLANTI SEMALARI

Giris
Bu boliim sistemin tel baglanti semalarini igerir. Bir sinyal yolunu izlerken ya da Parca Listesi ya da Sorun Giderme
bélimlerine bagvururken, litfen tel baglanti semalarinin diizenini anlamaniza yardimci olacak asagidaki formata dikkat edin:

= Sayfa numaralar sag alt kdseye yerlestirilmistir.
= Sayfa sayfa referans gosterimi asagidaki sekilde yapilmistir:

SAYFA
| “4pa

N

Kaynak Baglantisi Kaynak Referans Blogu Hedef Sayfa No Hedef Koordinatlari
SAYFA
Faps | R
Kaynak Sayfa No Kaynak Koordinatlan Kaynak Referans Blogu Hedef Koordinatlan

Hedef ve Kaynak Koordinatlari her bir sayfanin Y ekseninde A-D harfleriyle ve her sayfanin X ekseninde 1-4 sayilaryla
ifade edilmistir. Koordinatlarin hizalanmasi sizi kaynak ya da hedef bloklara (bir yol haritasina benzer sekilde) gétiirecektir.

Tel Baglanti Semasi Sembolleri

Tel baglanti semasi sembolleri ve bunlarin tanimlari, bu béliimde sistem tel baglanti semalarindan énce gelmektedir.
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TEL BAGLANTI SEMALARI
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8 7 6 * 4 3 2 1
PCB3
OPR. PANEL POWER uUSB TOUCHSCREEN
SHEET 7 &8 SWITCH PORT SHEET 5
141058 SHEET 8 SHEET 9 007047

r—tmpe ot "+ -, i
! M : D
| |
| FAN ATX PWR SUPPLY |
| 229307 229288 |
| |
| |
| |
| |
| |
! I
| i FAN |
| PCB4 PCB2 EXTERIOR |
! UTILITY PWR DISTRIBUTION 220287 |
| SHEET 12 SHEET 5 & 6 I
| 141055 141049 | C
: L1 M !
| | PCB1 |
| MOTHERBOARD |
! SHEET 9 !
! 141110 |
|
NH HTRANSMIT PCB13 PCB14 !
HE FIBER [ RECEVE  SERCOS MASTER SATA SURGE | ‘_
il = 141116 HARD DRIVE SHEET 5 |
! SHEET 5 141134 I
! L ™1 M 127240 !

|
| |
! 229288 ATX PWR i
| | :

|
I PCB7 |
l DUAL SERIAL I
| SHEET 11 AC I
! 141010 POWER !
! LAN HYP LAN USB INPUT |
| PORT PORT PORT SHEET 5 l
L SHEET 9 SHEET 9 SHEgTO | L L |o9209248 | |

SERIALA  SERIALB
A
EDGE PRO CNC WITH SERCOS INTERFACE
013379 SHEET 1 OF 19 A
8 7 6 A 4 3 | 2 | 1
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8 7 6 5 * 4 3 2
PCB3
OPR. PANEL POWER USB TOUCHSCREEN
SHEET 7 &8 SWITCH PORT SHEET 5
141058 SHEET 8 SHEET 9 007047
r  p ml Y 7 1 !
| . l D
| |
! FAN ATX PWR SUPPLY !
| 229307 999288 i
| PCB4 |
| UTILITY |
I SHEET 12 :
I 141055 |
| =
| 1
LM I
: FeB2 EXTFEAR’\I] R |
| PWR DISTRIBUTION 2292; I
' SHEET5&6 l
- 141049 : c
[ 1 :
| PCB1 l
I PCB9 MOTHERBOARD !
! ANALOG SHEET 9 !
| SHEET 16 141110 I
: 141125 PCB14 |
| - - SATA SURGE | ¢
| | HARD DRIVE SHEET 5 !
| ! | SHEET 5 141134 |
I 127240 I
| PCB5 } |
| MCC 6-AXIS |
| SHEET 13 |
| 141061 229288 ATX PWR |
| | B
| | PCB? |
| DUAL SERIAL AC |
! PCB6 PCB6 PCBS8 SHEET 11 POWER !
| /0 1-24 1/0 25-48 6-AXIS SERVO LAN HYP LAN USB 4y 141010 INPUT I
| SHEET 14 SHEET 14 SHEET 15 PORT PORT PORT SHEET 5 |
N DA 0 A N N CAN A | SHEETQ | |SHEETO | |SHEETO| é _______ éL ____________ 11 220248 | |
SERIALA  SERIALB
A
EDGE PRO CNC WITH HYPATH INTERFACE
013379 SHEET 2 OF 19 A
8 7 6 5 A ) 3 | 2 |
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8 | 7 | 6 | 5 ,*, 4 3 2 1

PCB3
OPR. PANEL POWER uSB TOUCHSCREEN
SHEET 7 & 8 SWITCH PORT SHEET 5
141058 SHEET 8 SHEET 9 007047
R Y TR Fw“"'"““"""""““"""""“"'""""'"“"'""‘"““"'""'"““"""""““""""'"“"'""‘“““"""“"“"]
M M1 :
FAN ATX PWR SUPPLY i
INTERIOR SHEET 10 |
220307 220288 |
|
|
i
PCB4 |
UTILITY !
SHEET 12 - FAN |
141055 FeB2 B EXTERIOR |
PWR DISTRIBUTION 290087 |
L 1 n : SHEET 5 &6 i
141049 |
|
. PCB1 I
PCB9 MOTHERBOARD !
ANALOG SHEET 9 i
SHEET 16 141110 |
141125 PCB14 l
— ] SATA SURGE |
L ™1 M HARD DRIVE SHEET 5 !
1 SHEET 5 141134 |
} 127240 :
: i
PCBb5 I
MGG 6-AXIS 229288 ATX PWR |
SHEET 13 I
141061 !
|
L M1 M :
| PCB? |
PCB10 DUAL SERIAL AC |
PICOPATH SHEET 11 POWER !
INTERFACE SPCB2 PWR DIST LAN HYP LAN UsB g (410100 INPUT |
SHEET 17 PORT PORT PORT SHEET 5 I
O O N £ SHEETO | [SHEETO | |SHEETO| J£ _______ é _______________________ 220248 | |

EDGE PRO CNC WITH PICOPATH INTERFACE
013379 SHEET 3 OF 19 A

8 ' 7 ' 6 ' 5 A 2 ' 3 | 2 | 1




8 | 7 6 | 1*7 4 3
PCB3
OPR. PANEL POWER USB TOUCHSCREEN
SHEET 7 & 8 SWITCH PORT SHEET 5
141058 SHEET 8 SHEET 9 007047
:’““““ﬁ ______ o s O I !
: m M : D
|
l FAN ATX PWR SUPPLY |
| INTERIOR SHEET 10 |
l 029288 |
I |
| |
| |
| |
| I
|
| I
! PCB4 ] FAN |
| PCB2 |
l uTIiLITY PWR DISTRIBUTION EXTERIOR
| SHEET 12 220287 |
| 141055 SHEET5 & 6 |
| 141049 ! c
l L . |
I PCB1 |
! MOTHERBOARD !
| 1 SHEET 9 |
| 141110 |
| PCB5 PCB14 !
' SHEET 18 HARD DRIVE SHEET 5 |
I |
: 141119 SHEET 5 141134 |
| |
| L n ] 127240 |
, :
|
l 029288 ATX PWR |
|
: | :
i PCB7 |
: PCB12 éPCBQ PWR DIST DUAL SERIAL AC :
| MICROPATH SHEET 11 POWER !
! INTERFACE ~ f————3»PCB2 PWR DIST LAN HYP LAN USB m 1A INPUT |
! SHEET19 | 3pCB2 PWRDIST PORT PORT PORT SHEET 5 |
L V4118 | _|SHEETS | |SHEETO | |SHEETO, L A 220248 | |
SERIALA  SERIALB
A
EDGE PRO CNC WITH MICROPATH INTERFACE
013379 SHEET 4 OF 19 A
8 7 6 A 4 3 | |
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8 7 6 5 * 4 3 2
BLKC ‘3‘ g
BLK 1 M5 SEE PAGE 6 FOR HYPATH, PICOPATH & MICROPATH
TOUCHSCREEN = SERCOS HAS NO CONNECTIONS HERE 229288 ATX PWR SUPPLY __|SHEET A|>
007047 229287 RED 229258 FIELD PWR CLEAN PWR —
EXTERIOR ﬁoég A< |<|~<|mo|m|m|m
FAN o2 T TO BACK DOOR INTERFACE TO BACK DOOR INTERFACE o ] )
=l I ] Gagt o N (o]
- - -
[ ] [ [ ] [ ] [ ]
C1 C1 (Dg'ﬂ J3=npvwsr JA mpvwrooe B=2voroo B-posr JToapos 2 mvwrooNm
+ T 1 1 1 | !
VGA 02 pIZR ORERie  D%5Ri% &RiR E5:% SLLEL0%2
223028 z20  2Z50 O2S<B0 025<R0 <25 <3O 222<000
Use S A8 o902  bbz  zPEERE  zgZbEms E S SSS
9-B7 %i% dO0 oo Yoo oo Yoo o o 00O
m;u‘: xf o m u o 223026 SHEET
SHEET — » @) (@] o v} Al
AA> SATA DATA 9-D7
9-A7 o’
> PCB2 aYa)
@ POWER DISTRIBUTION PCB 55
>
SHEET 999973 UTILITY (WITH INTEGRATED FIELD POWER SUPPLIES) >00%& —r (]
ACI 4o ct 141049 +OO+ SATA HARD C
SN g DRIVE
100-240V AC (PROGRAMMED)
200334 i ATX DC PWR FIELD DC PWR Dl o 229332
sk LL2] [ |8 LINE/L! I | L
BLETT2] | |2 NEUTRAL/L2 i e YEL
\D|SHEET |__ATX PWR 100-240V AC G L | BARTHGROUND _ 3 g9 2 g A
10-C7 229246 < - ~ T > T 223025
ol soozlly &3 ¥ o3 SATA POWER 4
s~ 3] [|3EARTHGROUND 2 3 - + + + i) + +
w12 | |2 NEUTRAL/L2 © pos o =) s o ® S © aYa)
T SEOVAC BLK L 1 LINE/L1 a) ) ) a] a] a] a] a) a) 5=
2A 250 o 33>
|- > N
. ' __%TD FUSE 2] [2 LINE/L1 ZIS)}(; ZIS)}(; ZIS)}(; ZIS)}% ZIS)}(; ZIS)):(; ZIS)}(; ZIS)):(; ZIS)}(; 6T
L1- Line ! : 1] | |1 NEUTRAL/L2 el
@ | : [ e 7110 — J12
Neutral I | 1 = B
! ! 229323 ,
PE Ground | : PCB14 |
/77 S 1 J12NEUTRAL SURGE PCB NEUTRALJ11 1 AC PIVR ‘
INLET =
| 2] | |2 LINE 141134 LINE2|: 2 WHT
CUSTOMER SUPPLIED | EDGE Pro CNC BLK 51 | |3 EARTH GROUND BLK 229248 |
POWER | Power Entry Module NC | é : CUSTOMER SUPPLIED
VAC INPUT WIRING j 1'PHASES1¥‘§‘;$?’O"\\I%POWER
OPTION 1 #7
2A 250VAC 2A 250VAC EDGE PRO REAR
: TD FUSES : TD FUSES
L1 - Line ——# L1 - Line ——# —>
T T
Neutral i — I 1 == L2- Line i — I ==
| | | | A
PE Ground | : PE Ground | :
7 T -
CUSTOMER SUPPLIED | EDGE Pro CNC CUSTOMER SUPPLIED | EDGE Pro CNC
POWER | Power Entry Module POWER | Power Entry Module EDGE PRO CNC: POWER DISTRIBUTION
VAC INPUT WIRING VAC INPUT WIRING 013379 SHEET 5 OF 19 A
OPTION 2 OPTION 3
8 7 6 5 A 4 3 | 2 |
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H1vdOYOIN H1lvdOOld O/1 8% ¥O O/l ¥Z HIVdAH o w
Ll
N NN N NN N ==
0 = pzd - L TN T L
< < < << < O uw
o I
Qb | @ b Q Dl 2 Q O o
HgHgHg T > T OllT S||T ¥ Z~
CRECRE RS n - »n ||l "o C%
ea
o
L
O
(@)
Ll
N < (o]
< < < o)
[} N [} ITe)
(@) (@] (@] R
AN N AN o)) o
N N N I T} < (s2]
N N Te] Te]
I E| £ 2l 5 &
T
5| £| & = of 8§ ¢
o
2| 2| o =l 9 ¢
o] 9] 9 o ™ A B > m
=| | = o i I B & L O
o 8 GROUND ~
& 7 GROUND o)
x © 6 GROUND =
w | || |5-12v 22
) 4 +12V Bze
Qul || [3+12v =y
< @ 2 +12V m -
e ||%+m< o
= N L
e 5
T 14 GROUND T
3 +12V FUSED
2 -12V FUSED
| |1 +5V FUSED
- Iz —=7114 1| | 4 GROUND
_BIKI3 BLKTa| |3 +12v FUSED
_YEL 5 NG 121l [2-12V FUSED
BLU RESLLLILI1 +5V FUSED
RED ©
6 || |6 GROUND FLD
NC e NS [s| [5 +12v FLD
NG =7 NG J4]| [4-12V FLD
NC 3 RESI3 || |3 +5V FLD
NC 5 BRNLI2]| |2 +24V FLD
— BRN®J 1 || |1 GROUND FLD
BLK BLK "o
6 6 || |6 GROUND FLD
BLK g BLKT5 BLKI 75| |5 +12V FLD
YEL YEL 7y YELTT4| |4 -12V FLD
4 BLU BLU
BLU 3 3| |3 +5V FLD
3 RED RED
RED 2 2 || | 2 +24V FLD
NC H2 BRNM BRNI3| |1 GROUND FLD
BLKL BLK BLK =
e __ __ __ __ __ g
214 GROUND
| || [3 +12V FUSED
mw 2 -12V FUSED
tl |lJ1 +5V FUSED
@ ™ ~ ©
= I
Ll
319vSIa N4 | w
adodMd a4 ¢ &
aNnoyo € L
L
0p]
_
a ) * m
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8 7 6 5 * 4 3 | 2 1
229277 SHEET| , 229276 SHEET D>
8-C5 8-B2
229277 SHEET B> 229275 SHEET E>
8-C4 8-B2 SHEET
0| 0| < oo|og| < osl[uy) | 223013 U>
—|=|m —||m 229278 SHEET > —|] | 12-D8
C|X|— C|XN|— p—— C NN NN
8-C3 D
— [— — =
roo— J1 roo— J3 o= J5 o— J6 UTILIJ'I?Y START 1 1 J/
SHEET ZZOXE STATION2 ZZ® 2= STATION 1 »w® STOP w® START STOP 2 2 /1
F 1 en7 = = aR =k MANUAL 3 3 y
Qo 90 °8 ohes FORWARD ON PATH 4 4 /
m=w m=w X =W = = BACK UP ON PATH 5 5 A
229278 N Rep 1131 | |3 4.096V —g/m ol o= o O JOYSTICK +Y 6 6 /
WHTIL2] | |2 JOG SPEED Moo - 4 JOYSTICK -Y 7 7 y
5L LLL! | J1 GROUND ahel= JOYSTICK X 8 8
12 JOYSTICK +X 9 9
JOG POT 4 R 1 A GROUND 10 01—
<G SHEET oD GROUND 11 11 g
8-C8 ocwm FRONT PANEL ID1 12 12
©=0 FRONT PANEL IDO 13 13—/
009979 NBIKT16] []8 GROUND <g%s FRONT PANEL ID1 14 14 A
BLK | 5 5 GROUND UUJ4 GROUND 15 15
== 141 | |4 RIGHT GROUND 16 16— C
BLU 31| |3 LEFT FRONT PANEL ID2 17 17—
GRN51 | |2 powN AUTO SELECT 1 18 8
WHT . — /]
—=en L] |1 UP 2 MANUAL SELECT 119 19
RED 18 w3 PCB3 RAISE TORCH 1 20 20
SHEET JOYSTICK 2] 8 OPERATOR PANEL PCB LOWER TORCH 1 21 21
Hl e85 =5 Jo 141058 AUTO SELECT 2 22 22—/
~ o MANUAL SELECT 2 23 23 y
RAISE TORCH 2 24 24
228463 \"BIK 2i | |2RAISE2 RAISE 1 y, LOWER TORCH 2 25 %5 1/
BLK = STATION ENABLE LED 1 26 56 ‘—
J9 o~ STATION ENABLE LED 2 27 7 —
RAISE 2 \_ A A MB ON/OFF 1 28 51—
=cl2] []2 MANUAL v -5 2e S 9 .0 N MB ON/OFF 2 29 51—/
228463 1 1 GROUND xZ xZ A= <z T Sz z33 CUT SPEED 30 30 —
BLK Wi Wi D =2 = 2 SZZ> JOG SPEED 31 —/
J11 =0 =0 z0 50 000g 31
| | SHEET MANUAL 3 3k ok % X Fome— 4.096 V 32 30 |—/
8-B7 a0 a0 O r o0 OC==+ +5V 33 33 —
~— J12 ~— J13 ~— 114 ~— J15 toa— J16 +19V 34 21—
1 LOWER 2 1 LOWER 1 1 —1 BACKUP — PWRSWITCH ] B
A [ Al [ Al A <N~
2o oo 229241 2 = Do
X=X XX XX X=X XEZI—
N\O\[SHEET L> SHEET o>
8-B4 299959 8-D2
228463 SHEET[ 228463 SHEET N>
8-A4 8-B1
228463 SHEET J> 228463 S:_EBEQT |v|>
8-A5
A
EDGE PRO CNC: OPERATOR PANEL PCB
013379 SHEET 7 OF 19 A
8 7 6 5 A Z 3 | 2 | 1




5 A 4 4 |

3

2 | 1

STATION 2 LED STATION 1 LED LED'S LOCATED POWER ON/OFF
_____________ ON 141058 209959
JOG SPEED POT. :_ ZIS);«; ZIS);«; : PCB
229278 | VEL BLK
L - - - _
PROGRAM SPEED POT. B — D
009978 8 | 7
STATION 2 PROGRAM STATION 1 PROGRAM
GRN
[
229278 S o8Bl S of-BU e WHT
BLK BLK ]
JOYSTICK [ B I = .
| YEL YEL
229279 S;'_'[E)E7T F> & & & &
GRN 229278
BLK 2299277 209977
SHEET SHEET SHEET SHEET
7-C5 B> 7-C6 B> 7-C5 C> 7-A3 O>
C
STATION 2 RAISE STATION 1 RAISE STOP START
BLK BLK BLK BLK BLK BLK
228463 228463 2299276 2299276
SHEET a SHEET[ SHEET[ SHEET] SHEET[ _
7-C8 7-B8 7-A5 7-D4 7-D3
B
MANUAL EUNCTION STATION 2 LOWER STATION 1 LOWER FORWARD ON PATH BACKWARD ON PATH
BLK —L BLK BLK BLK BLK BLK BLK BLK BLK BLK
228463 228463 228463 228463 228463
SHEET| | SHEET ) SHEET| SHEET[ ., SHEET[
7-B8 7-A6 7-A6 7-A4 7-A3
A
EDGE PRO CNC: OPERATOR PANEL COMPONENTS
013379 SHEET 8 OF 19 A
8 7 6 5 A 2 3 | D) | i
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8 | 7 6 5 * 4 3 2 1
) |SHEET SATA DATA 223026
5-B1 229273 SHEET AC>
<w SHEET FROM ATX POWER SUPPLY 229288 MOTHERBOARD ON/OFF | 12-C2
10-C2 J12
J10 114
LI Py, I — = =[P D
B 7 >
3
Jo L X |J1 3 PCB1
| SRS | 111 MOTHERBOARD
| DIMM 1 | 141110 D
J1 CPU FAN |:| d
_ : _
INTERIOR FAN A - = = = —= I
229307 m m| - —— FOR PCI PCB
CPU a a LOCATION SEE CHART
= =
9) O
< Z
J6 ) o] L
(] MB FAN a €
& & U
JG AUX ﬁ N ™ < le} E ] C
£ ]12vee 51 sl o] ol |o| |o] o Y
o o o o o o o I:I
A T I N A A B A |
A ,t || | DD ﬁ\ |
IS - | I | [ — |
223011 (RED LAN
DUAL SERIAL PCB HARDWARE KEY E (RED) [1]] Ru-45 JACK : »{—
v [SHEET 229245 127192 108751 |
11-C4 !
223010 (BLU) HYPERNET |
TOUCHSCREEN VGA Ul Ri-as sack |
108751 |
Q‘B SHEET 223028 O] pPYe ©(4 )9 \% M |
5-C8 =
Ortecho 0 d 1B AT M HIn m | weeromsw |
TOUCHSCREEN USB _ VIEW AA — |
/a |SHEET USB CABLE FROM DISPLAY KIT -
EDGE PRO — 5-C8 |
(FRONT) |
223029
I USB 223029 1 uss :
| |
NOTES:
1. (4) USB CONNECTIONS TO MOTHERBOARD MUST FOLLOW THIS DIAGRAM.
2. (2) ETHERNET CONNECTIONS TO MOTHERBOARD MUST FOLLOW THIS DIAGRAM
CNC TYPE
HYPATH PICOPATH A
HYPATH W/ SENSOR SERCOS PICOPATH W/ SENSOR | MICROPATH
PCI 3 PCB4 UTILITY PCB4 UTILITY
PCl 4 PCB4 UTILITY |PCB9 ANALOG |PCB13 SERCOS| PCB4 UTILITY | PCB9 ANALOG |PCB4 UTILITY EDGE PRO CNC: MOTHERBOARD
PCI 5 PCB5MCC6 | PCB5MCC 6 | PCB4 UTILITY PCB11 MCC 4| PCB5MCC6 |PCB11MCC 4 013379 SHEET 9 OF 19 A
8 7 6 5 A 2 3 2 | 1
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3

SERIAL ISOLATION

PCB7
SHEET
11-D6 AK>
RED
1[+5V
BLK__5TGND D
MOTHERBOARD AUX 12V DC POWER
PCB1
SHEET
2299288 9-D7 W>
ATX POWER SUPPLY BLK _{TGND +10V 5 YEL
BLK__5TGND +10V 6 | YEL
3[NC NC 7
4[NC NC 8
100-240VAC
<AD SHEET 229246 } POWER D,.?ACFZEEZ%T i
5-B8 L INPUT
N
MOTHERBOARD POWER
POWER DISTRIBUTION PCB PCB1
PCB2
SHEET
SHEET AI> 9-D7 W> A
5-C3 RN Tissv +33ves T3 ORN_
W 21+3.3V -12V 14W\
[~—BLR_"3TGND GND 15
RED GRN
B0 4[5V ¥S [PS-ON 1651 —
[~—BLR_'5TGND GND 17
~__RED BLK__
ATX DC POWER & WIRE COLOR CODE BLK o3V GND 18— K~
—amv—1Z[GND GND T2 — ] B
BLK DC COM ~—Vvio 18[PGD NC 20 ~ep
ORN +3.3V # 9[+5VSB__[+5V 21
RED +5V S—VEr—10[+12V NC 29
VIO +5 V STAND-BY S ORN 12V NC 23 o«
WHT 5V ~—ORN Ho17 33y GND 24
YEL +12V
BLU -12V
BRN +24V
GRY PWR GOOD (PGD)
GRN PS_ON
A
EDGE PRO CNC: ATX POWER SUPPLY
013379 SHEET 10 OF 19 A
8 7 6 5 7 N 2 3 2 | 1




8

ATX POWER SUPPLY

200288
i |SHEET 200245 SHEET MOTHERBOARD
(e w7 |1/ SERALPORTS
(03]
=t
o g R R s P e e o P P P e e e D
M_L
[ |J1 [ |
N = NPT ONOOO~ANmNT A ONDODO
J4 ™ Te] 1—1—v—m1—|‘0 —rr——Qa
o+ 00O 000N - ()
S < 0O0O0MOm OOOAO
3< Zzzlzgzzzgzzzgz.@ 22222
C ]
= % 2' 2 © o >
= V) o
O s g g ° O
AMD PCB7 BMD
O SERIAL ISOLATION PCB O
)
13 141010 J2 | c
AHST BHST
<>E ol
0|0 o\g
O 210 2l0 O
ATR RS422 16 5 RS422 BTR
112 DOOO o DOOO o
00000 booool||o]7 ‘_
() 00000 j9 DOOO00 n()
O < ) O O < ) O
J12 J11 )
B
229250 209249
(RAINBOW) (GRAY)
o~ | — | _
Lu OJ O I UJ ZQ\\\\
SERIAL PORT 1 SERIAL PORT 2 EDGE PRO ENCLOSURE BACK
2 TxD- 2 TxD-
3 RxD- 3 RxD-
4 TxD+ 4 TxD+
5 SHIELD 5 SHIELD
7 RXD+ 7 RXD+ A
EDGE PRO CNC: SERIAL ISOLATION PCB
013379 SHEET 11 OF 19 A
8 7 6 ' 5 A 2 ] 1
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SHEET
7-D1

223013

(e

—|po|wo|n|or|o|~a|oo| o

34 +12V

33 +5V

32 4.096 V

31 JOG SPEED

30 CUT SPEED

29 MOTHERBOARD ON/OFF 2
28 MOTHERBOARD ON/OFF 1
27 STATION ENABLE LED 2
26 STATION ENABLE LED 1
25 LOWER TORCH 2

24 RAISE TORCH 2

23 MANUAL SELECT 2

22 AUTO SELECT 2

21 LOWER TORCH 1

20 RAISE TORCH 1

19 MANUAL SELECT 1

18 AUTO SELECT 1

17 FRONT PANEL ID2

16 GROUND

15 GROUND

14 FRONT PANEL ID1

13 FRONT PANEL IDO

12 FRONT PANEL ID1

11 GROUND

10 GROUND

9 JOYSTICK +X

8 JOYSTICK -X

7 JOYSTICK -Y

6 JOYSTICK +Y

5 BACK UP ON PATH

4 FORWARD ON PATH

3 MANUAL

2 STOP

1 START

J3

OPERATOR PANEL

PCB4 J2
UTILITY PCB FIELD POWER GD 1
141055 FAN 2
GROUND 3

MOTHERBOARD ON/OFF 1 4
MOTHERBAORD ON/OFF 2 5

229273

SHEET
5-B8

AC>

YEL

BLU

BLK

gl|hjwNd—=

GRN

WHT

SHEET
9-D3

>

EDGE PRO CNC: UTILITY PCB

013379 SHEET 12 OF 19
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m
fa) o *
g
s}
O
AN N\ O
o @] m _
T
L3 (B8 o
T < T =5
wn wn M o
N 40] []40 LOGIC GND < c
N\"39] ||39-12v LOGIC 5l
N385 ||38 +12v LOGIC o
N\"—57] |[a7 +5v LOGIC Sz
i \"—35] ||36 +5v LOGIC 5o
a \"—35] ({35 L0GIC GND o2
% Q N\"—57] ||34 AXIS 6 ANALOG ° 5
S ("33 ||33 AXIS 5 ANALOG B, g o
& N33 ||32 AXIS 4 ANALOG @ o
L x ~RNT3T] |31 AXIS 3 ANALOG O U
] 2 Q O N——50] ||30 AXIS 2 ANALOG 00T 2
5 5 & N—597 ||29 AXIS 1 ANALOG 808
N @ S N—28] ||28 ANALOG COM 0= 3
h ) x N7 ||27 LoaIC GND Z
@ o @ o RN—351 ||26 LOGIC GND =
o e o 2 N——25] ||25 AxiS 6z cH <
oo Q < (/ 24| ||24 AXIS 6B CH
d ul SRR | aus e
= w 221 |l2
@ o 2 @ [N—27] ||21 AXIS 58 GH
i o < N\ 20| ||20 AXIS 5A CH
i © O N1 |[19 AXIS 42 OH ”
i ) * N5 ||i AxIS 48 CH 2
. & & N7 |17 axis aa ch 20
o 8 & R 5] |[16 axis 32 o SE
20 S5 |18 Axis 38 GH =F:
:: ] e *
= 13| [[13 AX I~
oo 12 G>x_mwmm_n_ Sz
| 11 AXIS 2
— N & 10 AXIS 1Z CH \R/mc
N5 ||o AxiS 1B CH Q0
N5 ||ls AxIS 1A CH e
N\ ||7 /WDOG ENABLE =S
1 | {6 6 AXIS 6 ENABLE e [
N\"—= ||5 AXIS 5 ENABLE »-|39
"2 ||2 AXIS 4 ENABLE oo
N3 |[3 AXIS 3 ENABLE 5w
W N5 ||2 AXIS 2 ENABLE 8L
N 1 AXIS 1 ENABLE 83
S s
I N 0] []50 GROUND
r % mmOCZW N mo 49 GROUND
i ph oxOnch 24 \"—2s5] | |48 OUTPUT 48
T phi OCT 24 27| | |47 INPUT 48
i N PUT 23 \"—45] | |46 OUTPUT 47
i P OSS 23 N\"H251 | |45 INPUT 47
e . PUT 22 \"—24] | |44 oUTPUT 46
% m 33 75 ph OSS 29 \"—45] | |43 INPUT 46
<& o 4% OU PUT 21 N\"221 | |42 OUTPUT 45
00 = e NSgry 41 INPUT 45
23 i 10 OUTPUT 0| | |40 OUTPUT 44
A H HZIa 40 40 OUTPUT 20 N2 40 OUTPUT
=3 39 39 INPUT 20 wm 39 INPUT 44
38 38 OUTPUT 19 \N\= wq 38 QUTPUT.
L 5 36 OUTRUT \—{36] | |36 OUTPUT 42
I 36 36 OUTPUT 18 N 36 36 OUTRUT
gt g 5 ¥ _z_uxuchms "53] | |34 OUTPUT 41
2% |24 5 55 owcq 17 \"F33] | |33 INPUT 41
Y > 30 \—{32] | |32 OUTPUT 40
ooffao 32 32 OUTPUT 16 \ A 32 QUTPUT
aolleoa 5 30 OUTPUT = wo 30 OUTPUT 39
a 30 30 OUTPUT 15
aalla \—{29] | |29 INPUT 39
29 29 INPUT 15
5 alle s \—{ 28] | |28 OUTPUT 38
s olla e o 5 og_uqcﬁz N7 | |27 InPuT 38
S 55 5 wﬁxucq 13 \"261 | |26 ouTPUT 87
A % wm_zvcjw \—{ 95| | |25INPUT 37
i o o 24| | |24 OUTPUT 36
S 24 24 OUTPUT 12 24 QUTPUT
S 23 23 INPUT 12 193 23INPUT 36
S 22 22 OUTPUT 11 N 22 22 QUTPUT
e 21 21 INPUT 11 N2 21 INPUT 35
e s 20 20 OUTPUT 10 N——20 20 OUTPUT.
i 19 19 INPUT 10 N _m TOWPUT 34
ao|faa 18 18 OUTPUT 9 \= ? 18 OUTRUT.
i iz 12 OuTPL N\"51 | |16 oUTPUT 32
oo|looe 16 16 OUTPUT 8 \= 16 OUTPUT
15 15 INPUT 8 15 _
— \—{14] | |14 OUTPUT 3
14 14 OUTPUT 7 \ 14 OUTRUT
3 15 ouTPU, = ﬁw 12 OUTPUT 30
4 13 puTe © {11 11 INPUT 30
11 11 INPUT 6 30
110 10 OUTPU
1 T 10 10 OUTPUT 5 TPUT
9 INPUT 5 {9 9 INP
5 N 8 OUTPUT 28
> 5 owﬁcm ‘ N 7 INPUT 28
: m w_cjucq 3 N 6 OUTPUT 27
: NPUT 3 NS 5 INPUT 27
2 m _OS_US 2 \ S 4 OUTPUT 26
5 NS 3 INPUT 26
3 3 INPUT 2 \= T2
5 2 OUTPUT 1 N2 W_OZE: T
L |1 INPUT 1 mul
[42]
m
5 8 =
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223016 CABLE (24 1/0) 223015 CABLE (48 1/0) SHEET P>

il

(T e

Of=[nvw] s |o|o[N|wjo|o N | WA O3] |O|O|= [N |W| O | o|lo|—= (¢S] N [é1[e)] N[0 4] [{o] (@]

)3 5828285896:5636555 SN R NE B8R RES S CEELERE5858S
SC5C5C5Cc59Z0Z0Z0Z0 0z0202020Z0z0z020Z0007070Z000
CadcdcdcaicS5TSTSTS TS CTCSTC TS TS TS TS TS TS TS TS TS TS TS TS AN
SU5U05U505dcdcdcdcd dcdcdcdcdcdcdcdcdcdcdcdcdcdcd00
ICoCHChC @830 530 50 U505 U5 05050505 0505050505 05050sE

HMAQHAHWSQEQSmSQS (R e R e = Y = = Y = e e e e
- v e T 6 o amonledsTodeodNTo oo dS AN He IR AGE SHEET AF>
© - N W A OO N ©® © O = N ® N 5-D1
J71/0 1-6 J61/0 7-12 J51/0 13-18 J41/0 19-24 1] 229254
_37GCPC __ _37CCPC__ _37CCPC__ _37CCPC__ GROMMD Eio ol | [Z1BRN
1 >-—+24V FIELD 1 >-—+24V FIELD 1 > +24V FIELD 1 > +24V FIELD +5v FLD 3| (I8 HBES
3 32 CoMMon 3 32~ COMMON 3 3 COMMON 3 3 COMMON
3 3 3 3
4 > +24V FIELD 4 >+ +24V FIELD 4 >++24V FIELD 4 >++24V FIELD 12
8 31~ COMMON 6 31~ Common 6 1~ COMMON 8 1~ COMMON GROUND 171 [T BTR
7 >+ +24V FIELD 7 >+-+24V FIELD 7 >++24V FIELD 7 >+ +24V FIELD - RED 229253
5 S CommMoN 5 31 CoMMON 5 S COMMON 5 1~ COMMON
9 9 9 9 1
10 >—+24V FIELD 10 >+-+24V FIELD 10 >-4-+24V FIELD 10 >--+24V FIELD SHEET AH>
12 31~ COMMON 12 31~ COMMON 12 3~ COMMON 12 3 COMMON =
12 12 12 12
13 >+ +24V FIELD 13 >+24V FIELD 13 >+-+24V FIELD 13 > +24V FIELD
15 51 CoMMON 15 5 COMMON 15 S COMMON 15 5 COMMON
15 15 15 15
16 >+24V FIELD 16 >1—+24V FIELD 16 >+—+24V FIELD 16 >+—+24V FIELD
16 5 COMMON 16 5 COMMON 18 51 COMMON 18 5 COMMON PoBS
18 18 18 18
19 >+ +24V FIELD 19 >t-+24V FIELD 19 >4-+24V FIELD 19 >4+ +24V FIELD 24 1/0 PCB
20 >+ OUTPUT 1A 20 > OUTPUT 7A 20 > OUTPUT 13A 20 > OUTPUT 19A 141070
21 ¢ OUTPUT 1B 21 ¢ OUTPUT 7B 21 ¢ OUTPUT 13B 21 ¢ OUTPUT 19B
29 > +24V FIELD 22 > +24V FIELD 22 > +24V FIELD 22 > +24V FIELD
23 > OUTPUT 2A 923 > OUTPUT 8A 23 > OUTPUT 14A 23 > OUTPUT 20A
24 ¢ OUTPUT 2B 24 ¢ OUTPUT 8B 24 ¢ OUTPUT 14B 24 ¢ OUTPUT 20B
95 >+ +24V FIELD 25 > 124V FIELD 25 > 424V FIELD 25 > +24V FIELD
26 > OUTPUT 3A 26 > OUTPUT 9A 26 > OUTPUT 15A 26 > OUTPUT 21A
27 ¢ OUTPUT 3B 27 ¢ OUTPUT 9B 27 ¢ OUTPUT 15B 27 ¢ OUTPUT 21B
28 > +24V FIELD 28 > +24V FIELD 28 >+ +24V FIELD 28 > +24V FIELD
29 > OUTPUT 4A 29 > OUTPUT 10A 29 > OUTPUT 16A 29 > OUTPUT 22A
30 >+ OUTPUT 4B 30 >+ OUTPUT 10B 30 >+ OUTPUT 16B 30 >+ OUTPUT 22B
53 S GuTPUT SA S T T 5 5L GuTPUT 17 55 5L GUTPUT 23
| 1 11A - OUTPUT 17A - OUTPUT 23A
33 ¢ OUTPUT 5B 33 ¢ OUTPUT 11B 33 ¢ OUTPUT 17B 33 ¢ OUTPUT 23B
3 >'—BQJTVPE|$ lé?\ 38 H—BQJTVPBTE I]%A 38 >'—-62L?TVPFL:JI'IE I?%A 38 >'—JE)2JTVPEJITE IQ?LA
| | |
36 >+ OUTPUT 6B 36 >+ OUTPUT 12B 36 >+ OUTPUT 18B 36 >+ OUTPUT 24B
37 >+ SHIELD 37 >-SHIELD 37 >+SHIELD 37 >+ SHIELD
24 AND 48 1/0 FIELD INTERFACE PCB
EDGE PRO CNC: 24 AND 48 1/0 FIELD INTERFACE PCB
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8 6 5 v 4 | ° | 2 :
223014 CABLE (6 AXIS DRV/ENC) SHEET
Q
e ey el
o) - NINN NININ|W [So[x] (e8] [e8] (€] [eV) w
bl D (I B (G (o] i [ee] (el [a B [G] [ H NS (671 [e2] N [o4] [<o][a] EH | B[] FN 3311021 i1 [o o] %] @)
D
S e U0 %05 taro0 a0 5 REEEE558882888888888
J5 AXIS 1 & 2 DRV/ENC J4 AXIS 3 & 4 DRV/ENC J3 AXIS 5 & 6 DRV/ENC S RAR AR LA UG R N U i UG Nl
______________ PBBBOBRNDG G55 650000000000 005nea0enD2 2820
1>+ AXIS 1 SHIELD 1 1 >— AXIS 3 SHIELD i 1 >— AXIS 5 SHIELD i ;:$;$ﬁggaﬁwwwo)ooo)-bhhmmmmmmﬁﬁS—-w&)AmmﬁBBirﬁ
3 > ENC COMMON | 3 >+ ENC COMMON ! 3 >~ ENC COMMON | EEE>>>2rrR000000000000000220222222222007
4 > +12V OUT | 4 >+ +12V OUT | 4 > +12V OUT | Zoumnmx IT+-L LI LI I I I L0008 ERrrrrO " 000
5 >~ ENC COMMON | 5 >~ ENC COMMON | 5 >~ ENC COMMON | mmmmmmc =8885889
6 > +24V OUT ! 6 > +24V OUT ! 6 >—- +24V OUT !
7 >TENC COMMON | 7 >+ENC COMMON | 7 >TENC COMMON i
8 >—+ AXIS 1A CH | 8 >+ AXIS 3A CH | 8 >+ AXIS 5A CH |
9 > AXIS 1A\ CH ! 9 > AXIS 3A\ CH ! 9 > AXIS 5A\ CH !
10 > AXIS 1B CH ! 10 > AXIS 3B CH | 10 > AXIS 5B CH |
11 >— AXIS 1B\ CH | 11 >~ AXIS 3B\ CH I 11 >~ AXIS 5B\ CH |
12 > AXIS 1Z CH l 12 >~ AXIS 3Z CH | 12 > AXIS 5Z CH l
13 > AXIS 1Z\CH ! 13 > AXIS 3Z\ CH ! 13 > AXIS 5Z\ CH !
14 >+ AXIS 1 ENABLEA | 14 >+ AXIS3ENABLEA | 14 >+ AXISS ENABLEA | c
15 >—L AXIS 1 ENABLEB | 15 >1 AXIS3ENABLEB | 156 >~ AXISSENABLEB |
16 >1-AXIS 1 DACOUT | 16 QAXIS 3DACOUT | 16 >>_—'_AXIS 5DACOUT | PCB8
17 >—+ ANALOG COMMON | 17 ANALOG COMMON 17 ANALOG COMMON |
18 >~ AXIS 1 SHIELD | 18 5 AXIS 3SHIELD | 18 >—- AXIS 5 SHIELD | 6 AXIS SERVO FIELD INTERFACE PCB
19 > SHIELD ! 9 > SHIELD : 19 >LSHIELD ! 141067
20 >—1 AXIS 2 SHIELD | 20 >+ AXIS 4 SHIELD | 20 >t AXIS 6 SHIELD |
21 >+ +5V OUT | 21 >+ +5V OUT | 21 >+ +5V OUT |
2 >-ENC COMMON ! 22 >—ENC COMMON | 2 >--ENC COMMON !
23 >_|'+12V ouT | 23 >_|‘+12VOUT | 23 >_|'+12VOUT | SHEET
24 >+ ENC COMMON | 24 >~ ENC COMMON | 24 >+ ENC COMMON | AE> “
25 >—-+24V FIELD ! 25 >—-+24V FIELD ! 25 >—-+24V FIELD ! 6-C5
26 > ENC COMMON | 26 > ENC COMMON | 26 > ENC COMMON i
27 >+ AXIS 2A CH I 27 >—+ AXIS 4A CH | 27 >—+ AXIS 6A CH |
28 >—-AXIS 2A\ CH ! AXIS 4A\CH I 28 >— AXIS 6A\ CH ! 229255
29 > AXIS 2B CH | 29 > AXIS 4B CH | 29 > AXIS 6B CH l
30 Q AXIS 2B\ CH . 30 Q AXIS 4B\ CH | 30 Q AXIS 6B\ CH |
31 >—L AXIS 2Z CH I 31 > AXIS 4Z CH l 31 > AXIS 6Z CH L
32 > AXIS 2Z\CH | 32 > AXIS 4Z\ CH | 32 > AXIS 6Z\ CH ! GROUNDFLD € |11 SLIBTK /]
33 >+ AXIS2 ENABLEA | 33 >+ AXIS4 ENABLEA | 33 >+ AXIS6 ENABLEA | 12VELD 4 | |4 -XEL B
34 >—-AXIS2ENABLEB | 34 >-AXIS4ENABLEB | 34 > AXIS 6 ENABLEB | +5V FLD 3 | 3Bl
35 > AXIS 2 DACOUT | 35 > AXIS4 DACOUT | 35 > AXIS 6 DACOUT | +94VFLD 2 | M2 1-REDR-
37 >—'—AXIS 2 SHIELD | 37 >—‘-AXIS 4 SHIELD | 37 >—'—AXIS 6 SHIELD ! P BLK
A
EDGE PRO CNC: 6-AXIS FIELD INTERFACE PCB
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8 7 6 5 w 4 3
229308
THC 2 ¢ ’
9C CIRCULAR 229308 2
Ol -i CP<PO<PH<Pa<P —
FIELD CoM 1 S RED I o - o 8
NOZZLE CONTACT SENSE 2 >—er—-+— e P sl i feshe s PR B
NOZZLE CONTACT SENSE 3 >—gr 01— L P 5 e = o Y ! o 5 e =2 P e NOT USED NOT USED
NOZZLE CONTACT ENABLE 4 i — = - =
NOZZLE CONTACT ENABLE 5 —aRN__ AL =)l i I i i o i i I il i
ARC VOLTS IN + 6 >—BEH ] i i i | — 7, —
ARCVOLTS IN - 7 >—grc—tr— RN 3ORIPAEON S 2
SPpats ©n
HOLD IGNITION 8 >—ver—¢—| 0Q2ZZ00Z2J THC1  n222222ZZKTHC2
HOLD IGNITION 9 >—ggr—o1— IS53>>552282 I5o>>5528=
. m2Zo68855 2200225
R 5—14@@—159‘5{1 O490074P9
vysze T PESSPY c
[7] T T
1 + 1
|
|
THC 1 |
9C CIRCULAR | «
T PCB9
NC REDT 1 ¥ PCI ANACI;_OG PCB
FIELD COM 1 >—grp——
NOZZLE CONTACT SENSE 2 >~ 141125
NOZZLE CONTACT SENSE 3 >—grg T8
NOZZLE CONTACT ENABLE 4 >—Spr——F
NOZZLE CONTACT ENABLE 5 >—grg+—T0
ARC VOLTS IN + 6 >—gp+—1—F
HOLD IGNITION 8 >—ver+—+%
HOLD IGNITION 9 >
Bt
' |
[1]
xEDGE PRO REAR
A
EDGE PRO CNC: SENSOR THC ANALOG INTERFACE
013379 SHEET 16 OF 19 A
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7 6 5 * 4 | 3 | 2 | 1

293015 CABLE YELLOW SHEET
3-B7 >
223014 CABLE (6 AXIS DRV/ENC) SHEET >
il
—‘MOOAO‘IO)\'I(IJCOS—‘—‘—‘—‘—‘—‘—‘—‘—‘MMMMMMMMMMQ)CDCDCD(DCDCDOJW(DA
M(,34;0103\1m@a:N)a;aO_’:;a(—os8_‘Bgﬁ8888889%&3(&38%%%%#2########@ = IN|W[H|OO|N|0|O|o|= [N w | |oo ||| |o| =MW Olo || |o|o D
o N|W|A O30 |O
J5 g;g;g;g;g:sa:aasasgBB@E88288898$§883883233i&éﬁ&%%Js;;g;;;gggi:Ea;aaiaigeggﬁggggggﬁggggggggg
= = = = = = = Z2Z2Z2ZZ2ZZ2ZZZZZZ2ZZ2Z22Z22Z2222Z22 ZZ XXX X XX > >> > > > ZZZZZ2Z5r»>>r>>2Z2Z20+++ LT
%ESE53535%8%8%8%8%8%8%goooooooooooooooooooooo%oo% Gaaao0055555555555500000088;5555008225MO
S35353¥5gcdcdcdcdcdcdc o) o) RPN e O AN WDOZ2ZHn0On ® r_<<Q
CoSwGaGoe i@ 883805252 c c M m m D>DMLRNN0D WS DN 000—-rdws 056 R0
2 e o o~ —|03_|\1_|oa_|®_|3_|:_|:;_| =z = Z>>> mOOO>UJN>UJN>mN OO0O>>>> OQOOSQ
@ e N @ o gmaPa ° Y BBEF FTIE22292299 z20£2€2  Zgol8Z
ol el ol — 0006666 = 000
_J8lot1-12 ] J7 AXIS X & Y DRV/ENC J6 AXIS Z & WDRV/ENC <3000
1 > INPUT 1 1 >+ ENCODER PWR K 1 >+ ENCODER PWR K
2 >+ INPUT 2 2 >+ ENCODER PWR 2 >+ ENCODER PWR
3 >—INPUT 3 3 > ENC PWR COM 3 > ENC PWR COM
4 >—INPUT 4 4 > 1 ENCODER PWR 4 > ENCODER PWR
5 >—INPUT 5 5 >+ Y AXISA CH 5 >+ W AXIS A CH
6 > INPUT 6 6 > ENC PWR COM 6 > ENC PWR COM
7 > INPUT 7 7 > EARTH GND 7 > EARTH GND C
8 > INPUT 8 8 >+ ENC PWR COM 8 >+ ENC PWR COM
9 >+—INPUT 9 9 >+ X AXIS A CH 9 >+ ZAXISACH
10 > INPUT 10 10 > Y AXIS B CH 10 >+ W AXIS B CH
11 > INPUT 11 11>+ Y AXISA\CH 11 >+ W AXIS A\ CH
12 >+ INPUT 12 12 >+ EARTH GND 12 >4 EARTH GND
13 >1-NC 13 >—- EARTH GND 13 >— EARTH GND SHEET
14 > +24VDC 14 >+ X AXIS A\ CH 14 >+ 7 AXIS A\ CH PCB10 AL>
15 >+ +24VDC 15 >+ X AXIS B CH 15 >+ Z AXIS B CH PICOPATH INTERFACE PCB J11 6-D2
16>—:—NC 16>—=-YAX|SZCH 16>—=—WAX|SZCH 14119292 GROUND FLD 1
17 > 24V COM 17 >+ Y AXIS B\ CH 17 > W AXIS B\ CH 04V ELD 2 l{—
18 >4— 24V COM 18 >+ Y ANALOG COM 18 >+ W ANALOG COM D 229255
19 >L EARTH GND 19 >L EARTH GND +

20 >{— WDOG RELAY B
21 >+ OUTPUT 1
22 >+ OUTPUT 2
23 > OUTPUT 3

|01 [N

21 >+ X AXISB\CH 21 >+ Z AXISB\ CH +12V FLD 5
22 >—:—XAXISZCH 22 >—:—ZAXISZCH GROUND FLD 6
23 >T YAXISZ\CH 23 > W AXIS Z\ CH

BLK

24 > OUTPUT 4
25 >+ OUTPUT 5
26 >~ OUTPUT 6
27 > OUTPUT 7
28 >+ OUTPUT 8
29 >— OUTPUT 9
30 > OUTPUT 10
31 >+ OUTPUT 11
32 >—:— OUTPUT 12
33 > SHIELD

34 >+ +24VDC

35 >+ +24VDC
36 > 24V COM
37 >+—24V COM

24 >— X DRV ENBL IN
25 >+ X DRV ENBL OUT
26 > Y DRV ENBL IN
27 >+ Y DRV ENBL OUT
28 > X AXIS Z\ CH

29 > Y REFERENCE+
30 >+ Y ANALOG COM
31 >+ EARTH GND

32 > X ANALOG COM
33 > X REFERENCE +
34 >+ X ANALOG V+

35 > Y ANALOG V-

36 > X ANALOG V-

24 >+ ZDRV ENBLIN

25 >—:— Z DRV ENBL OUT
26 > W DRV ENBL IN

27 >+ W DRV ENBL OUT

28 > Z AXIS Z\CH

29 > W REFERENCE +

30 >+ W ANALOG COM
31 >+ EARTH GND

32 > Z ANALOG COM
33 >t Z REFERENCE +
34 >+ W ANALOG V+
35 > W ANALOG V-
36 > Z ANALOG V-

| I I
| I I
| I I
| I I
| I I
| I I
| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
| I I
| I I
| I I
| I I
| I I
| I I
| I I
| I I
| : |
19 >+ WDOG RELAYA | | ! | !

| 20 > X ANALOG COM i 20 > Z ANALOG COM | -12VFLD 4
I I
| I I
| I I
| I I
| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
| I I
| I I
| I I
| I I
| I I
| I I
| I I
| I I
| : |
I I I

37 >—:— X ANALOG V+

—E————ee e — a1

37 >—:— Z ANALOG V+

—E————ee e — a1

EDGE PRO CNC: PICOPATH FIELD INTERFACE
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bg s o2
T o T o = w
n - 0n ) O
< ®
- A —
Ry
O I
i =
5 S o2
O xr Q
pd o =
w w o
= _ O IN—30] ||s0 watcHDOG 2
a © i 29| ||29 WAXIS DRV ENABLE w
o T = N—1_28] ||28 ZAXIS DRV ENABLE
5 a N—27] [|27 YAXIS DRV ENABLE
o o < o N—_26] ||26 XAXIS DRV ENABLE
o o o < KN 25| ||25 DGND
oo = M —"24| ||24 DGND
o 5/ a I K— 23] ||23 WAXIS ANALOG OUT COM
oo O WA 22] [|22 WAXIS ANALOG OUT
o o < D N— 21| ||21 ZAXIS ANALOG OUT COM
oo S S KR>—["20] ||20 ZAXIS ANALOG OUT
o o N o ._© ,_© _UQZ_U
0 a S = ~— 18] ||18 WAXIS ECHZ
- S K~ _17] ||17 WAXIS ECHB
- N R—_16] [|16 WAXIS ECHA
oo N— 15| ||15 ZAXIS ECHZ
0 N |13 ae Eee
oo N 12| ||12 DGND >
oo N—1"11] |11 YAXIS ANALOG OUT COM m
— 10| |[10 YAXIS ANALOG OUT b
~— 9 9 XAXIS ANALOG OUT COM W
\—{_8 8 XAXIS ANALOG OUT <
| N 7 7 DGND hZ
6 6 YAXIS ECHZ m
~— 5 5 YAXIS ECHB E
1 4 4 YAXIS ECHA m 3
W \—1_3 | ||3 XAXIS ECHZ S
\ 2 | ||2 XAXIS ECHB -0 o r
1| [/1 XAXIS ECHA o m T
2 e < A W
$)
o £
5 = 2
0 =3
= o
g 5
o
e z
N
ISR ;
O wn
- - -
oY)
4 H HZa 40 40 GND 40 GND
-5 39 39 GND 39 GND
¥ 38 38 GND 38 GND
37 37 GND 37 GND
| 5= ( 36 36 GND 36 GND
P 35 35 GND 35 GND
b 34 34 GND 34 GND
S I e 33 33 GND 33 GND
moffoa 32 32 OUTPUT 16 32 OUTPUT 32
moflloa 31 31 INPUT 16 31 INPUT 32
mofl|loa 30 30 OUTPUT 15 30 OUTPUT 31
oo oo 29 29 INPUT 15 29 INPUT 31
sollaoa 28 28 OUTPUT 14 28 OUTPUT 30
solloa 27 27 INPUT 14 27 INPUT 30
solloa 26 26 OUTPUT 13 26 OUTPUT 29
s olla g 25 25 INPUT 13 25 INPUT 29
calla s 24 24 OUTPUT 12 A | |24 OUTPUT 28
S I 23 23 INPUT 12 81 23 INPUT 28
S 22 22 OUTPUT 11 » | |22 OUTPUT 27
21 21 INPUT 11 2| |21 INPUT 27
moljlea 20 20 OUTPUT 10 O | [20 OUTPUT 26
mallea 19 19 INPUT 10 Z | [19 INPUT 26
moflloa 18 18 OUTPUT 9 | |18 OUTPUT 25
sofl|loao 17 17 INPUT 9 = | |17 INPUT 25
mofl|loa 16 16 OUTPUT 8 — | |16 OUTPUT 24
bo||oo 15 15 INPUT 8 O| [15 INPUT 24
14 14 OUTPUT 7 = | [14 OUTPUT 23
13 13 INPUT 7 13 INPUT 23
12 12 OUTPUT 6 12 OUTPUT 22
11 11 INPUT 6 11 INPUT 22
1 1 r 10 10 OUTPUT 5 10 OUTPUT 21
9 9 INPUT 5 9 INPUT 21
8 8 OUTPUT 4 8 OUTPUT 20
7 7 INPUT 4 7 INPUT 20
6 6 OUTPUT 3 6 OUTPUT 19
5 5 INPUT 3 5 INPUT 19
4 4 OUTPUT 2 4 OUTPUT 18
3 3 INPUT 2 3 INPUT 18
2 2 OUTPUT 1 2 OUTPUT 17
1 1 INPUT 1 L 11 INPUT 17
[ b
5 g =

7-22



223014 RIBBON CABLE SHEET
18-D6| '
223012 CABLE (2 AXIS DRV/ENC) SHEET[
CCCCCCCccccclcccccclcccccd
D
= IN|W|A |00 |O = [= === === = [ N NN NN NN NN IND [ GO
—klo(ao-h0‘!0)\'IGJ(08:Ga;aa;:;a;c—onggBgﬁggggggg%g&ggg%g%g [S1EH I[N EN ][] pN] [oo] (o] [S1 B SI [NIEN [S1] [ EN[ (03] (o] [}
I—‘I\)CO-PO'IO)\'lm@—‘—*—‘—*—‘—‘—‘—h—LAI\)I\)I\)MMMMMMI\DWCOCDCDCDCDCDCDWCDAI J4 I—‘M(OAO'ICD\'I&(O—‘—*—‘—*—‘—*—‘—‘—‘—‘N)MN)MN)MMMMMCOI
20202020202 02020225222222222222200000000 R S RN D 2222220222 200% <222
2525 2C RS REFEFETSH000000006000000z22222222 REEXXREX522000000200002222005 229248
—|-U—|-U—|-U—|-U—|TC—|C%|C% viviviviviviviv] nommnmn » (wlw) @) OO XX (@) GROUND 5 5
—‘SMSC*’C#SO‘S';E:C;C 000000 Z @ 2% 0} +5V 4 4
- — 05
AP I J91/0 1-8 J8 AXIS X & Y DRV/ENG S ISE ISR - Z croN 3| | HE
__________ 1 e o8]
1>--INPUT 1+ | 1>—+ ENCODER PWR | = 2 55 ~ +12V 1 1 HVED
2 > INPUT 1- | 2 >+ ENCODER PWR | = - J2
3 >+ INPUT 2+ | 3 > T ENC PWR COM [
4 > INPUT 2- | 4 >+ ENCODER PWR |
SSERERE 1 srdeach,
- 6 > ENC PWR COM |
| |
7 >—INPUT 4+ | 7 >+ EARTH GND : SHEET S> c
8 >—INPUT 4- | 8 >+ ENC PWR COM | 603
g ¢:HEH¥ o 9 > X AXIS A CH | 229242
- | 10 >TY AXIS B CH -
11>-INPUT 6+ | 11>+ YAXISA '\ CH I (GRO(EQVDFT_IBE;)+¥EE E_BLK
1% ¢mg8¥ s- : 12 >—i—EARTH GND I (-12V FLD) -VA 3 3 | RED |,
+ 13 > EARTH GND I BLU
|
14 > INPUT 7- | 14 >+ XAXISA '\ CH | (GROUND FLD) AGND 2 2IBIK /
15>~ INPUT 8+ | 15 >+ X AXIS B CH | (+12V FLD) +VA 1 THED
16 >+ INPUT 8- ! 16 > Y AXIS Z CH ! PCB12 8
17 > OUTPUT 1+ | 17 >+ YAXISB \ CH ! ‘_
18 >J|— OUTPUT 1- : 18 >+ Y REFERENCE - | MICROPATH INTERFACE PCB
19 >~ OUTPUT 2+ | 19 > EARTH GND | USE WITH PCB11 (MCC 4 AXIS) ONLY
20 >—OQUTPUT 2- | 20 > X REFERENCE - } 141113
21 >1-OUTPUT 3+ | 21 >+XAXISB \ CH ,
22 > OUTPUT 3- | 22 > X AXIS Z CH |
23 >+ QUTPUT 4+ | 23 > YAXISZ \ CH |
24 >-OUTPUT4- | 24 >+WATCHDOGN.O. |
%g >>_—:_88¥EH¥ g+ | 25 >—-WATCHDOG COM [
- 26 > NC |
97 >+ OUTPUT 6+ | 27 NS | 24V GNDFLD 2 2BIK B
28 >L-OUTPUT6- | 28 > XAXISZ \ CH ! +24VFLD 1 LIBRN\] 229244
29 > OUTPUT 7+ | 29 >—L v REFERENCE+ | 5
80 >+—OUTPUT 7- | 30 >+ Y ANALOG COM '
31>1-OUTPUT 8+ | 31 > EARTH GND { SHEET[
32 >1-OuTPUT 8- | 32 >+ X ANALOG COM | 6-D5
33 >+ EARTHGND | 33 > X REFERENCE + |
34 > +24vDC | 34 >+ X ANALOG V+ }
35 > +24VDC I 35 >+ Y ANALOG V- |
36 >—24VGND | 36 > X ANALOG V- !
37 >1-24VGND | 37 >t Y ANALOG V+ :
_________________________ j i )7
—— —1
NOT USED NOT USED
A
EDGE PRO CNC: MICROPATH FIELD INTERFACE
013379 SHEET 19 OF 19 A
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