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PWM1 SV15 > B1] > 123704 < 1| «T—D15 120V RTN 0 RED SV13B '
SELECTION CONSOLE Sv13 > 139 > < 89 < D13 SV10 s bs| > RED/BLK gy10.A svi1B—RED <
o ENABLE svi2 > 37 > < 37 <] D12 190V RTN 3 RED V1B Svia.A_ RED/BLK
SVi11 > 89> < B9 < D11 120V RTN o RED  gy14B Svigp_RED & SV12
— svio B 41 > < @1 &——5x+D10 190V RTN o RED SV14B RED/BLK
Svo > 13 > DYt SV11 5> pof - —RED/BLK. sv11.A SVISA—RED > svis
svs 45 > < @45 1+ D8 ' SV13.B
120V HOT :
Sv7 s la7 < 7| «f—-D7 120V HOT : g : SviaA_ RED/BLK
SV6 > g > < B9 «T——3+ D6 190V HOT Bl 5] SViag_RED > SV14
SVs S 51| > < 1| ¢T——4+D5 SV12 |y 33 s | RED/BLK gy19.A RED/BLK
Sv4 id2ike <Py D4 SV13 5 B4 -1 —RED/BLK gy13.A SVISA TRED___>SV15
Sv3 b (65 > < p5| ¢T—+D3 SVi4 2 g s]_RED/BLK gyq14.A SV15.B
Sv2 P71 <P D2 SPARE OUTPUT > Be{ —RED/BLK sv15.A
SV1 > 59 > L b9 l— 43 D1 P B .
AN £ |
2 132
SV16 N7
120V RTN s (o] A
SV17 3|S|RED CLOSE7; RED
120V RTN 4|>BLU 2 BLU (:)MV1
SV18 = [S]BLK_ OPEN 5|3 BLK
120V RTN s (6] MOTOR VALVES
SV19 2| S|RED CLOSE[S 7 RED
120V RTN g|>{BLY 2 BLU (:)MVQ
SV20 o|5]BLK_OPEN 5 |5 BLK
120V RTN 10
AN\
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13 )3
RED/BLK [N N _AC1 F1 ACIN 150y HOT PCB1 J6_ 16
RED Nacs = 120V HOT POWER IN HPR AUTO GAS POWER 4 RED/BLK
METERING CONSOLE INDICATOR 120VAC 0 RED % LED
]3] POWER DISTRIBUTION
37 041897
1.4 )4
WHT 2 +24V COM
|3 GAS CONSOLE
BLU h +5V DC POWER
WHT 5 +5V COM 5 115
BLY 6 +15V sv16 7 RED/BLK
WHT 7 +15V COM 44 D4 120VAC RAMPDOWN VALVE 2 RED < Sv16
14-D4 s ACIN < ald
12 12
\E;VLI_L"T 1 +5V
LU g g\\’/gND RAMPDOWN VALVE
CONTROL INPUT
WHT 4 5V GND
5|4
SHEET] )6
14-D1| PP
N
—1
o
[a)a)
L [
X |x
J 11
GASCSLPWR ~w©w o ®» o~ , 4X1
YYYY
= [a)/a)
I T (@S| TO SELECTION CONSOLE
S |z |m
SHEET] 5 ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY W/AUTO
10-A3
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. 3 <+ 2 ! 1
P8 P7 P5 P6
224 Z2d Z2M 22 D
M| mim | M| m [aa] fan] Fan] onom
12.9C X X PN X
—N oY  ©ON® —aNotowoOoN0o QT NN YOO
2| r d " ’
SHEET
13-c4| CC 1241 J11 po[SHEET
BLU [N ol +24V - o ® <+ -
WHT [ |5 | ] PWR GND Ws > ~ s o =Y AF V=Y
— ™
=<3 ne &5 5Q J1J2.1 B
BLU [ ||l 5y £ 0 POWERIN <O 2% 20 3 V V V Vg +5V 1(«]BLY
WHT GND a <z =< i 3 2 WHT
o 2 Ty o s s © o © ® RAMPDOWN VALVE o .« 3 BLU
WHT | |7 | ]_-COM Z F F e e CONTROL OUTPUT p WHT
—15V < LINE FREQ. 5
|8 S ETERING VALVE PRESSURE INPUTS ReQ 5 :
77 POT FEEDBACK INPUTS
PCB2 C
HPR AUTO GAS
METERING CONSOLE
CONTROL
041828
J10 POWER INDICATORS
1ﬁ% 45 D45 +24V
2 | i 45 D40 +15V 4
2 Tcom D18 +5V 14
15V 4 D17 +3.3V coM [/
5 2208 (!
519 DO —7|8
7 JTAG > (2
8 TEK RS-422 557 7
9 —422Y Ll
10 121 CANH a0z 2|8 B
1 CANL — o
121 T Emuo CAN +24V a20n |2
18T—EmuT CAN GND - =
14)f—20
715 TEIEES TT 3T axs AT Y TIT3 3 axa
— N —TOANDNMOOT O —TOANNMOYTOLW
A Yy YYYY)
|| CANA
= a
CABLE: 128930 T 1| e
n mx|m [a el
SHEET
11-A1 | BB
A
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PCB2 D
HPR AUTO GAS
METERING CONSOLE
CONTROL
041828
J3
NOT USED NZ
NOT USED NE
NOT USED |5
+5V > 7 L

J2.12 J12] 45V s
R +24V +5V s (11
BURKERT 4 2 PWM4 SPARE 4 > (13
3 L}g—DSS SPARE 3 1> |15
4 SPARE 2 NIV
BURKERT 3 5 PWM3 SPARE 1 - (19
6 L‘ig—Dsg SV20 B 121
7 SV19 L |23

BURKERT 2 8 PWM2 Svis > |25 C
9 L‘lg—Dgs SV17 (27
10 SVi16 Ls |29
BURKERT 1 11 PWMH SVi5 > (31
T 12 D37 SV14 Ly |33
<13 METERING Sv13 > |35
14 CONSOLE SVi2 L |37
L £ l ENABLE SVi1 b |39
L SV10 > 41
SV9 Ls |43

svs L> |45 4‘
Sv7 L |47
SV6 Ls |49
SV5 > 51
Sva 1> |53
Sv3 1> |55
Sv2 Ls |57
SV1 Ls |59
AN

B

A
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CABLE: 123670
SHEET
3-Aq | W
[l e
X[Tlx D
o|2|o
PP WWS
T234
alrewed
]
SHEET
CATHODE N 155!
009045 ;| FUR | CATHOD 9-D1
CABLE: 123662
TORCH C 1 C

T1

129150

2
0.22uF 1kVDC TPILOI ARC
J4 009224

15

1
0.22uF 1kVDC
009224 /L COIL SECONDARY IN
16
iy | $000F 20KV
SG1 009975 COIL PRIMARY 2
109344 C4 -
5KV T4000F 20KV
sGo 009975 To
Cs }
é€3344 T4000F 20kV 009793
009975 COIL PRIMARY
o - oL NOZZLE
12 SECSH'PARY CONNECTION
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4 3 4 2 I 1
Optional Multi-System Interface
D
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
C
0418903 — CONTROL BOARD 0418190% — CONTROL BOARD 041319031 — CONTROL BOARD 041393 — CONTROL BOARD
01 101
ON J106 1107 ON J106 1107 ON J106  J107 ON J106  J107
HHHH 12 12 HHHH 12 12 HHHH 12 12 HHHH 12 12
oo °o o °o o oo oo oo [o—o] [o—e]
S100 123 4])303 S100 123 41303 $100 123 41303 $100 123 41303
ON 12341234 ON 12341234 ON 1283412384 ON 12341234
o 0 o o 0 O -] o 0 o o o - -1 o 0 o (-] o 0 O o 0 O
PTUTLLT At BT LULL RS BT LL T ‘bt TELT TR )| ¢
12345678 123456738 123456178 123456738
Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion
Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block
J300A | [ 13008 J300A | [ 13008 J300A | [ 13008 J300A | [ 3008

CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable B
CNC Interface Cable
Dipswitch setting example:
Notes: S100
1) For single system installations set Serial ID (§100), and Machine Motion (J303) as shown in Unit, ENH i i i i i i
jumpers J106 and J107 must be closed. ;oA EnE
2) On multi-system installations refer to the illustration. . .. -
Jumpers J106 and J107 are left open on all systems except for the very last system where gW!‘Ch 1isin the On pogtlon N
they are in the closed position. witches 2-8 are in the Off position
Termination resistors (120-ohm) or termination jumpers must be installed/set at the CNC for CNC
each of the RS-422 RX and TX signal pairs. Interface
3) If a Hypertherm Automation Controller is being used, and there are intermittent communication (Customer Su Iied)
failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J106 and J107 on the control board, and the pp A
termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove RX X
the termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR Termination Termination .
power supply. See sheet 17 for more details. ] ] ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY W/AUTO
120 120 013376
7 ' 3 5 2 ' 1 7-25
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Optional Remote On/Off
D
HPR PAC Notes:
Dry Cutting SyStem 1) For single system installation set Serial ID (§100), Machine
Motion 8303), J106 & J107 as shown.
Relocate the white wire on TB2 from position #3 to position L
#2. Connect customer supplied Remote On/Off cable in series
with the power supply and the gas console power switch.
Connect one terminal of the Remote On/Off cable to position
#2 on TB2 and the other terminal to position #3.
Refer to page 3 of the wiring diagram
Depress the Gas Console Power switch to the closed position (on position).
2) For a multi-system installation set up as described above, set jumpers as shown on the
multi-system interface page C
B2 3) The CNC will need a dedicated 1/O for each s i
— ystem using the Remote On/Off feature
CONTROL BOARD - 041993 (contact should be rated for min. 24Vac, 0.5 Amp)
S101 1106 J107 RED/BLK [ 'RED/BLK
oN 12|[12 RED 3|Z|RED| -
L == :
To3Te)
$100 1234] J303 |
< <
ON 128341234 WHT _|_| . R . . o Q_
) o o0 o MM Gas P Cabl * If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication
H H H H H H H H —|—| RED| o as rower Lable failures (PS Link Failure), try removing the jumnpers on J104 and J105 on the control board, and the
kA o oo © oo N ~ termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove
Soral D Vachne Mon RED —I—' WHT_ the terminationgumper on the serial isolation board that is connected to the HPR
erial achine Motion —— - i i
Dipswitch Jumper Block 1”1 < power supply. See figure below for details.
J300A | [ 13008 I —
O L
= B
078170 BMD AMD o
Gas Console (@] (@] e
J2 J3
Remote On/Off m g
Customer Supplied BHST AHST w
CNC Interface Cable 55 |e D ® D 16 m
D [ m [ ] L
BTR RS-232 RS-232 ATR L
17 (0] [0 @ @ @ o] Jo/le © @ © @ [e]jg
@ e o 0 0 o ® 0 0 0 o @
Dipswitch setting example: I | CNC e o 0 0 o ® 0 0 0 o
RS-422 RS-422
$S100 Interface
ENE ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ (CUStomer Supplied) Serial isolation board in a Hypertherm Automation controller
1 345678
Switch 1 is in the On position A
Switches 2-8 are in the Off position
ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY W/AUTO
013376
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Ek A

HYPERTHERM TORC SOGUTMA SUYU GUVENLIK VERILERI

Bu béliimde:

Bolim 1  Kimyasal Uriin ve Sirket Tanim

Bolim 2  Bilesenler HakKiNdaki BilgIlEr ..ot
BOIUM 3 TENIKEIEIN TANIMI ..ttt bbbt ee Rt E R E bbb
BOIIM 4 11K YArAIM ONIEMIEHi..cuurveeeeereeeeeeeeeeseeessesssesessssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssessssssessssssnsssssssssessssssesessssnns
BoIUM 5 Yanginla MUCAAEIE ONIEMIET ..........vvveeeeeeseeeesseseeessssisesssssssessssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssssssessssssnesssssenas
Bolim 6 Kazayla AGIZa CIKMa ONIEMIETi..........coieeevviveeeesesssssseesssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns
BOIUM 7 TUIME VE SAKIGMA.....uiiiiteiriiecirireeesis ettt et £ttt bbb e
Bolim 8 Maruz Kalma Kontrolleri / Kisisel Korunma

BolUm 9 Fiziksel Ve KiMyasal OZ@IIKIEr ... vrvveeeeeesssssseesesseseesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasassssssssssssssssns
BOIUM 10 Stabilite V& REAKEITIIK .....cccueueeieeirereeiriricesesesis sttt bbbt e
BOIUM 11 TOKSIKOIOJIK BilGIIET ...ttt
BOIUM 12 EKOIOJIK BilGIIEE ..eeeeeieericieirerieteisteisisec ettt bbbt E e e bbb
Bolim 13 imha Ederken DikKat EQIECEKIET ..........uurveeereereeeeesesesssesssssseesssssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssessssssnssssssssssssssssessssssnns
BOIUM 14 NAKIYE BilGIEri...eeieieeiriecteiresieteeseei ettt
BOIUM 15 DUZENIEYICT BilGIIET euvureeeree ettt
BOIUM 16 DIGer BilgIler. .. b
Propilen Glikol COzeltiSinin DONMEa NOKEASI .....c.euieriririeririreeiseieese sttt s
Hypertherm Plazma sistemleri a-1
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MALZEME GUVENLIGI VERI SAYFASI

BOLUM 1 - KIMYASAL URUN VE SIiRKET TANIMI

URUN ADI Hypertherm Tor¢c Sogutma Suyu

En Son Revizyon 7 Kasim 2008

Tarih ACIL DURUM TELEFON NUMARALARI
LYAYIN TARIHI | 7 Kasm 2008 | Uriin Bilgileri: (603) 643-3441
DAGITICI: Hypertherm, Inc.

21 Great Hollow Road
Hanover, N.H. 03755

BOLUM 2 - BILESIM / BILESENLER HAKKINDAKI BILGILER

Tehlikeli MARUZ KALMA LIMITLERI

Bilesen CAS No. agirikca%  OSHA PEL ACGIH TLV R Terimleri
Benzotriazol 95-14-7 <1,0 N.E. N.E. R22,36/37/38
Propilen Glikol 57-55-6 <50,0 N.E. N.E. R36/37/38

BOLUM 3 — TEHLIKELERIN TANIMI

Acil Durum Gozlerde tahrise neden olur.
Genel Bak|$ Yutuldugunda zararl olabilir.
Ciltte tahrise neden olabilir.

Potansiyel Saglik Etkileri
Yutma %100 Benzotriazol igin rapor edildigi sekilde oral LD 50 (sigan) 560 mg./Kg'dir.
Soluma Bugular zararli olabilir.
gozle temas ......coceeremrmennennann Gozlerde tahrise neden olur.
ciltle temas Ciltte tahrise neden olabilir.

a-2 Hypertherm Plazma sistemleri
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MGVS |UrL’|n | Hypertherm Torc Sodutma Suyu |KOD | | Sayfa 2/ 4

BOLUM 4 - ILK YARDIM ONLEMLERI

Yutma Derhal tibbi yardim alin.

Soluma Etkilenilmesi durumunda maruz kalinan bélgeden uzaklastirin. Solunumu eski haline getirin.
Sicak ve hareketsiz tutun. Tibbi yardim alin.

Gozle Temas Gozleri hemen soguk musluk suyu ile yikayin. Varsa kontak lensleri gikarin. En az 15 dakika
yikamay! stirdirtin. Derhal tibbi yardim alin.

Ciltle Temas Su ve sabunla yikayin. Tahris artarsa ya da gegmezse tibbi yardim alin.

Doktor Notu Tedavi, hastanin reaksiyonlarina gére doktor kararina baghdir.

BOLUM 5 - YANGINLA MUCADELE ONLEMLERI

Parlama Noktasi / Yontemi Sifirdan kaynama Alev alma Olusturuimad
noktasina. limitleri

Séndiiriicli madde Uriin sulu bir ¢ozeltidir. Karbondioksit, Kuru Kimyasal, Képik kullanin.

szel yanginla miicadele Tupli solunum cihazi da dahil tam koruyucu ekipman kullaniimalidir. Acil durum

kosullar sirasinda bozunum Uriinlerine asirn maruz kalmak bir saglik tehlikesine

prosedirleri neden olabilir. Semptomlar hemen goriilmeyebilir. Tibbi yardim alin.

Yangin ve patlama tehlikeleri | Su bazh ¢ézelti.

BOLUM 6 — KAZAYLA ACIGA CIKMA ONLEMLERI

Dokilmelere karsi | Kiguk dokulmeler: Artiklar bezle silin ve kapakli bir atik imha kabina koyun.
yapilacaklar BU)./U.k di)'kUIm.e.Ier: Dokilmenin t')nUpe set gekin. Kaplara pompalayin ya da tepkimesiz
emici madde igine alin. Kapakl atik imha kabina koyun.

BOLUM 7 - TUTMA VE SAKLAMA

Tutma 6nlemleri Kabi dik tutun. Solumaktan ya da havada bugu olusturmaktan kaginin. Cilt, gozler ve
giysilerle temasindan kaginin. Buhar ya da bugulari solumaktan kaginin. DAHILEN ALMAYIN.
Dokilmeleri hemen temizleyin.

Saklama Soguk kuru bir yerde saklayin. Donmaktan koruyun. Kullaniimadigi zaman kaplari sikica kapali
onlemleri tutun.
Hypertherm Plazma sistemleri a-3
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BOLUM 8 - MARUZ KALMA KONTROLLERI / KISISEL KORUNMA

Hijyen uygulamalarl lyi hijyen igin normal prosediirler.
Miihendislik kontrolleri lyi genel havalandirma. Kullanim alaninda géz yikama istasyonu.
M.E.L./O.E.S Nil U.K HSE EH:40 Listelenmemistir

Kisisel koruyucu ekipman

X Respirator Bugulara maruz kalinirsa.

X | gozliikler / yiiz korumasi Onerilir
APRON

X Eldivenler Onerilen; PVC, Neopren ya da Nitril kabul edilebilir
Botlar

BOLUM 9 - FIZIKSEL VE KIMYASAL OZELLIKLER

Gorinus Berrak Pembe/Kirmizi Sivi Kaynama noktasi 100°C
KOKU Hicbiri donma noktasi Olusturulmadi
Konsantrenin pH'i 5,5-7,0 buhar basinci Gegerli degil
Ozgiil agirlik 1,0 buhar yogunlugu Gegerli degil
suda c¢oziinebilirlik Tamamland buharlagsma orani Belirlenmedi

BOLUM 10 - STABILITE VE REAKTIFLIK

Kimyasal Stabilite | stabil [ x | Stabil degil
Kacinilacak kosullar Higbiri

Uyumsuzluk Higbiri Bilinmiyor

Tehlikeli bozunma triinleri ATESLE: Karbondioksit, Karbonmonoksit, Nitrojen Oksitler

Polimerizasyon | Olusmayacaktir [ x | | Olusabilir
Kacinilacak kosullar Gegerli degil

BOLUM 11 - TOKSIKOLOJIK BILGILER

Karsinojenite

BU URUN BILINEN YA DA SUPHELI BIR KARSINOJEN IGERIR
x| BU URUN, KARSINOJENLER HAKKINDAKI NTP YILLIK RAPORU VE OSHA 29 CFR 1910, Z _
KRITERLERINE GORE BILINEN YA DA BEKLENEN HERHANGI BiR KARSINOJEN ICERMEMEKTEDIR

Diger etkiler
Akut Belirlenmedi
Kronik Belirlenmedi

a-4 Hypertherm Plazma sistemleri
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BOLUM 12 — EKOLOJIK BILGILER

Biyolojik bozunabilirlik Dikkate alinan biyolojik bozunabilirlikl | Biyolojik olarak bozunabilir degildir |
BOD / COD Degeri Olusturulmadi

Ekotoksisite %100 Benzotriazol igin rapor edildigi sekilde: Ay Baligi (96 sa. TIm):28mg/I; Golyan
baligi (96 sa. TIm):28mg/I; Alabalik (96 sa. LC 50): 39mg/I; Su yosunu (96 sa. EC 50):
15,4mg/l; Su piresi (48 sa. LC 50): 141,6mg/!

BOLUM 13 - IMHA EDERKEN DIKKAT EDILECEKLER

Atk imha y('jntemi Atk madde, ulusal/yerel yasal gerekliliklere uygun sekilde imha edilmelidir.
RCRA Siniflandirmasi Tehlikeli Degil
Geri doniisiim kabi | Evet | X [ | koD | 2-HDPE | [Hayir

BOLUM 14 — NAKLIYE BILGILERI

DOT Siniflandirmasi | Tehlikeli | | Tehlikeli Degil | X

Aciklama Gegerli degil

BOLUM 15 — DUZENLEYICI BILGILER
DUZENLEYICI DURUM: Benzotriazol

1. Etiketleme Bilgileri Tahris edici

2. R Terimleri R 36/37/38, 22
3. S Terimleri S 24/25, 26

4. ElI NECS No. Listelenmemistir
5. EC ek 1 Siniflandirmasi Nil.

6. Alman WGK —

BOLUM 16 — DIGER BILGILER

NFPA Siniflandirmasi
1 MAVi Saglik icin tehlikeli
0 KIRMIZI Yanabilirlik
0 SARI reaktiflik
— BEYAZ Ozel tehlike

Bu MSDS’de yer alan bilgiler yalnizca belirtilen spesifik maddeleri ifade eder ve diger maddelerin yer aldigi islem ya da kullanimlarla
ilgili degildir. Bu bilgi, giivenilir olduguna inanilan verilere dayandirnimaktadir ve Uriiniin geleneksel ya da makul diciide
ongdriilebilir bir sekilde kullanilmasi amaclanmaktadir. Gercek kullanim ve islemler kontroliimiiz disinda oldugundan acik ya da
zimni hicbir garanti verilmez ve Hypertherm, Inc. tarafindan bu bilginin kullaniimasi ile ilgili hicbir sorumluluk kabul edilmez.
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Ek B

CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Bu béliimde:
LN VU4 [ g E= VT3 o b-2
SHNYAL TISTES . vuveuireeeeretriei sttt sttt s bbb s b8 R R e bR e R A b e bR b b et b bbb b-2
RS 1T 012= 1T TN b-2
[ o TaE- T Lo o FO OO OO b-3
COKIU TE] DAGIANTISI...euvuctreuirieeireteeeiseiet sttt sttt bbb bbb bbb 4 bbb e bbbt bbb a bbbt es b-4
COKIU AAMESIEME.....ceeeicet ettt a et s bR b s b e E b E e b e e R AR e R e e A b b e b e bbb b et b-5
SEIT KOMULIAT ...ttt ettt bbb s8R s 28 £ A8 E e84 E8 848 e AR AR R e s b b em bbb bbbt s b-5
FOIMAL vttt bR R e b-5
LT TN 11T 41 TR b-5
KOMIUEIAT .t h R R bbb b-5
KOMUL taDIOIAM 1.ttt e bbb b-6
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EK B — CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Arayiiz donanimi

= Arayliz, ayn sinyallerin (5 giris, 3 gikis ve 24 VDC etkin diisiik) bir kombinasyonu ile adreslenebilir bir RS422
araylzund kullanr.

= Donanim 4 benzersiz adres sunacaktir, bunlar 4 sistemin ayni CNC'deki seri portlardan birine baglanmasini
saglar. Adresleme mekanizmasi giig kaynag iginde, bir PC kartinin izerindedir (Not: 4 sistem igin toplam 32 G/G
(20 Girig, 12 Cikis) noktasi gerekecektir).

= RS422 donaniminin, iletisim olmadiginda kendi baglantisini hattan kesmek i¢in i¢c durumlu vericisi olacaktir.
= CommandTHC plazma arayiiz kartinin kullanim alani igin montaj delikleri.

= CommandTHC/HD4070 ile uyumlu bir arayizii olmalidir.

Sinyal listesi

Sinyaller

Sinyal adi Tip Aciklama
Plazma Baslangici Giris Etkin oldugunda plazma sistemi bir ark atesleyecektir.

Makine Hareketi 1 Cikis Arkin plakaya transfer edildigini belirtir. Bu sinyal, gti¢ kaynag: kontrol
kartinda baglama teli kullanilarak segilir. Her sistem icin yalnizca 1
hareket sinyali gereklidir. Kalan hareket sinyalleri birden fazla sistemi
bir papatya zinciri yapilandirmasinda baglamak igin kullanilir.

Makine Hareketi 2 Cikis Arkin plakaya transfer edildigini belirtir. Bu sinyal, gti¢ kaynag: kontrol
kartinda baglama teli kullanilarak segilir. Her sistem icin yalnizca 1
hareket sinyali gereklidir. Kalan hareket sinyalleri birden fazla sistemi
bir papatya zinciri yapilandirmasinda baglamak igin kullanilir.

Makine Hareketi 3 Cikis Arkin plakaya transfer edildigini belirtir. Bu sinyal, gti¢ kaynag: kontrol
kartinda baglama teli kullanilarak segilir. Her sistem icin yalnizca 1
hareket sinyali gereklidir. Kalan hareket sinyalleri birden fazla sistemi
bir papatya zinciri yapilandirmasinda baglamak igin kullanilir.

Makine Hareketi 4 Cikis Arkin plakaya transfer edildigini belirtir. Bu sinyal, gti¢ kaynagi kontrol
kartinda baglama teli kullanilarak segilir. Her sistem icin yalnizca 1
hareket sinyali gereklidir. Kalan hareket sinyalleri birden fazla sistemi
bir papatya zinciri yapilandirmasinda baglamak igin kullanilir.

Ateslemeyi Tut Giris Etkin oldugunda sistem 6n akista kalacak ve torg ateslemesini
geciktirecektir. Sinyal, baglangig sinyali ile ayni anda uygulanmalidir.

Sistem Hatasi Cikis Plazma sisteminde bir hata olustugunu belirtir. Berlirli hata kodu
numarasini sorgulamak igin seri araytizi kullanin.
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EK B — CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Sinyal listesi (devam)

Sinyal adi

Delme Tamamlama

Kése Akimi

Uzak Glg

Baslangic i¢in Hazir Degil

Rampa Asagi Hatasi

TX+

TX-

RX+

Donanim

Girigler — Etkin dustk, kuru kontak, optik yalitimli
Devre disi: 24 V ya da agik devre, 0 mA

Tip
Giris

Giris

Giris

Cikis

Cikis

Seri

Seri

Seri

Seri

Aciklama

Etkin oldugunda, sistem, delme sirasinda muhafaza én akis
gazlarini kullanacaktir. Sinyal kaldirldiginda, sistem muhafaza gaz
akisi gazlarina gegecektir. Sinyal, baslangi¢ sinyali ile ayni anda
uygulanmalidir.

Etkin oldugunda, sistem kullanici tarafindan belirtilen kse akimina
gececektir.

Giicl agmak ya da kapatmak igin kullanilir

Acik oldugunda, bu sinyal plazma sisteminin plazma baslangi¢ sinyali
icin hazir olmadigini belirtir. Bu, sistemin temizleme ya da gaz test
etme modundan olmasindan kaynaklanabilir.

Arkin diizgtin sekilde azaltiimadigini belirtir. Sarf malzemesinin émrii
kisalr.

Sistemden iletim
CNC RX+’ya baglayin

Sistemden iletim
CNC RX-ye baglayin

Sistemden alig
CNC TX+’ya baglayin

Sistemden alig
CNC TX-’ye baglayin

Etkin: Ov ya da kapali kontak (O ohm min, 6,5 mA; 200K ohm maks, 0,1 mA)

Cikiglar — Etkin duslk, acik kollektor, optik yalitimli

Devre disi: 40 V'a kadar agik devre/agik kollektor, 0 mA
Yiksek empedansli yiike 24 V yiikseltici 6nerilir

Etkin: Yiksek empedansli ylike maks 0,3v cikis, 5 mA’e ya da min 2k ohm
yik direncine kadar indirme kapag!

Seri — RS422 seri iletigimleri
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Coklu tel baglantisi

Plazma baslangici

Ateslemeyi tut

<

Delme tamamlandi

——DB37

<

Kose akimi
» S

Makine hareketi 1

Makine hareketi 2

Makine hareketi 3

Makine hareketi 4

Sistem hatasi

Rampa asagi hatasi

‘RS422 seri

Uzak gti¢ "ACMA/KAPAMA”

HPR sistem 1

‘_ ____________ -

Uzak giig *AGMA/KAPAMA”

HPR sistem 2

RS —

i

Uzak gti¢ "ACMA/KAPAMA”

HPR sistem 3

Uzak gti¢ “ACMA/KAPAMA”

HPR sistem 4

‘ _________________

CNC
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EK B — CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Coklu adresleme

Gitig kaynagi kontrollintin, gli¢ kaynagi ID ayari igin indirme anahtarlari vardir.

indirme anahtarlan 2,3,4 ID ayari igin kullanilir,

2 3 4 ID
Kapali Kapali Kapall 0

Agik Kapali Kapali 1

Kapali Agik  Kapall 2

Acik Acik Kapall 3
Kapali Kapali Acik  Ayrilmis
Acik Kapali Acik  Ayrilmis
Kapali Acik  Acik  Ayrimis
Acik Acik  Acik  Ayrimis

ID O'li sistemlere seri araylz etkinlestirilerek gtic verilir. Diger ID’lere sahip sistemlere seri arayliz devre disi birakilarak

gl verilir.

CNC ¢oklu arayiizii uygulamak icin hattaki tiim sistemlerin uyku moduna gecmesini saglayacak SLEEP komutunu (086)
gondermelidir. Belirli sistem ID’sinde WAKE komutu (085) CNC'nin iletisim kurmak istedigi sistemi uyandiracaktir. Bu
durumda diger tim sistemler iletisimleri yok sayarken bu gii¢ kaynagina herhangi bir komut génderilebilir. CNC bu gti¢
kaynagi ile olan iletisimi bitirdiginde SLEEP komutu gonderilmelidir, ardindan sonraki sistemle iletisim igcin WAKE komutu

kullanilir.

Seri komutlar

Format
ASCII tabanl protokol
Baud 19200
8 Veri biti
1 Stop biti
Eslik yok
Akis kontrolu yok

Cerceveleme
> = Mesaj baslangici
3 bayt komut ID’si
Veri
2 bayt saglama
< = Mesaj sonu

Ornek: >0011C2<

Komutlar

Komutta bir hata yoksa yanitlar komut ID’sini yansitacaktir.
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Komut tablosu (1 /7 13)

ID Komut Sistem

Aciklama

000 [HELLO Manuel gaz sistemi

Otomatik gaz sistemi

Plazma sistemi ile iletisimleri kurun. Bu komutu, iletisim kurdugunuz
sistemi tanimlamak i¢in kullanin.

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Sistemi tanimlayan dize

Ornek:

>00090<
>000HYPERFORMANCE130MANUALB5<
ya da
>000HYPERFORMANCE130AUTO30<

ya da
>000HYPERFORMANCE130AUTOMIX1E<

001 [SURUM Manuel gaz sistemi

Otomatik gaz sistemi

Gii¢ kaynagi urlin bilgisinin stirimint 6grenin.

Veri:

Hicbiri

Geri doniis degeri:

Gic kaynag rtin bilgisi, ardindan Gaz konsolu Urun bilgisi, boslukla
sinirlandirimis

Ornek:
>00191<
>001A.0 A.25< (giic kaynagi rev A, gaz rev A)

002 |GET_STATE Manuel gaz sistemi

Otomatik gaz sistemi

Plazma sisteminin gegerli durumunu 6grenin.
Veri:

Hicbiri

Geri doniis degeri:

Durum kodu (bkz. tablo V)

Ornek:

>00292<

>002000052< (durum kodu 0)

003 |LAST_ERROR Manuel gaz sistemi

Otomatik gaz sistemi

Sistemde olusan son hatayi 6grenin.
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Hata kodu (bkz. tablo V)

Ornek:

>00393<
>00301165B< (hata kodu 116)

004 |REMOTE_MODE Manuel gaz sistemi

Otomatik gaz sistemi

Plazmanin uzaktan kontroltini saglamak igin sistemi uzak moduna alin.
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>00494<
>0041C5<
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EK B — CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Komut tablosu (2 /7 13)

ID

Komut

Sistem

Aciklama

028

READ_PLASMA_AMPS

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Gergek guc kaynagr akimini okuyun
Veri:

Hicbiri

Geri doniis degeri:

Amper cinsinden gii¢ kaynagdi akimi
Ornek:

>0289A<

>02801305E< (130 amper)

058

SET_NOMINAL_AMPS

Otomatik gaz sistemi

Amper cinsinden gli¢ kaynagi akimini ayarlayin.

Veri:

5-260 Amper (HPR130'da 130 amper ile sinirlandirilmigtir)
Geri doniis degeri:

Ayarlanan gergek akim degeri

Ornek:

>05813031<

>058013061< (130 ampere ayarlayin)

064

GAS_PREFLOW_TEST_START

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

On akis gazlarini agin. Kesme sirasinda buna izin verilmez.
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>0649A<

>0641CB<

065

GAS_PREFLOW_TEST_STOP

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

On akis gazlarini kapatin. Kesme sirasinda buna izin verimez.
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>0659B<
>0651CC<

066

GAS_CUTFLOW_TEST_START

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Gaz akigi gazlarini agin. Kesme sirasinda buna izin verilmez.
Veri:

Hicbiri

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>0669C<
>0661CD<

067

GAS_CUTFLOW_TEST_STOP

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Gaz akisi gazlarini kapatin. Kesme sirasinda buna izin verilmez.
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Ornek:

>0679D<
>0671CE<

HPR130XD Otomatik Gaz isletim Kilavuzu
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Komut tablosu (3 /7 13)

ID Komut Sistem

Aciklama

068 |SYSTEM_RESET Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Hata kosullarini temizleyin ve igsleme devam edin. Yalnizca
sistem kapanma hata kosulundaysa (Hata kodu > 79 ve
Durum = 14) kabul edilir.

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>0689E<

>0681CF<

070 |SET_CORNER_CURRENT Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

KOSE AKIM girisi etkin oldugunda gti¢ kaynagdi belirtilen akim
ylizdesine gecgecektir.

Veri:

Gegerli akimin %’si (%50-100)

50=%50

Geri doniis degeri:

elde edilen %

Ornek:

>0707503<

>070007563< (ayar %75)<

071 [MANUAL_PUMP_CONTROL Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Sogutma suyu pompasinin yazilim kontrollinii gegersiz kilmak
icin kullanilir. Sistemde tehlikeli bir hata varsa, pompa gegersiz
kiinamaz.

Veri:

1 = yaziimin pompayi1 agmasini gegersiz kil, 0 = sistem
yazilimi pompay! kontrol eder, gegersiz kilma kapali

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>0711C9<

>0711C9<

072 |GET_CONTROL_VOLTAGE Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Gii¢ kaynaginin dahili kontrol voltajini geri dondirtir
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Voltaj (1/10 V)

1200 =120,0V

Ornek:
>07299<
>07212005C< (120,0 volt)
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Komut tablosu (4 /7 13)

ID Komut Sistem Aciklama
074 |GET_IO_STATUS Manuel gaz sistemi DSP'nin G/C portlarinin durumunu okuyun. A-F Portlarindaki
Otomatik gaz sistemi  [her bir bitin agiklamasi igin G/C listelerine bakin.
Veri:
Higbiri
Geri doniis degeri:
PA00000000 PBO0000000 PC0O0000000 PDO0000000
PE0O0000000 PFO0000000
A-F Portlan boslukla sinirlandiriimis olarak déndurdldr.
Sayilar, portun ikilik degerinin ondalik sunumudur.
1 = agik, 0 = kapal.
Ornek:
>0749B<
>074PA00000100 PBO0O000000 PC00010101
PD00100000 PEO0010000 PF10000000B7<
078 [SET_ALL_GAS_FLOWS Otomatik gaz sistemi | Tiim gaz akisi oranlarini ayarlayin.

N, karisimi ayar noktasi ve Gaz 2 karisimi ayar noktas yalnizca
H35 — N, gibi bir karigik plazma gazi kullanildiginda kabul
edilebilir. Aksi halde bu 2 deger 0 olarak ayarlanmalidir.

N, karisim ayar noktasi igin O degeri sistemin N, karisim
isleminin solenoid valfi olan SV12'yi kapatmasina neden
olacaktir. Gaz 2 Karigsimi Ayar Noktasi igin O degeri sistemin
SV13't kapatmasina ve SV14'ti agmasina neden olacaktir.
Bu, giris gazinin motor valfi 2'yi baypas etmesine ve dogrudan
karistirma konsolunun ¢ikisina gegmesine neden olacaktir.
Veri:

Boslukla sinirlandirimis:

Plazma gaz akisi (0 —99 psi),

Plazma 6n akisi (0 — 99 psi),

Muhafaza gaz akisi (0 — 99 psi),

Muhafaza 8n akigi (0 — 99 psi),

N, karisim ayar noktasi (0 — 100 psi),

Gaz 2 karigim ayar noktasi (0 — 100 psi),

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>07855 45 35 25 50 50AB<

>0781D0<
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Komut tablosu (5 / 13)

ID Komut Sistem

Aciklama

079 |GET_PS_INFO Manuel gaz sistemi

Otomatik gaz sistemi

Basinglari, sistem durumunu ve sistem hatasini boslukla
sinirlandirimis olarak geri dondurtr

Veri:

Hicbiri

Geri doniis degeri:

Plazma gaz akigi basinci (0044 = 44 psi)

Plazma 6n akis basinci (0044 = 44 psi)

Muhafaza gaz akisi basinci (0044 = 44 psi)

Muhafaza 6n akis basinci (0044 = 44 psi)

Akim ayar noktasi (amper)

Sistem durumu (bkz. tablo V) (0003 = durum 3)

Sistem hatasi (bkz. tablo 1V) (0000 = hata 0)

Kesim gazi 1 basinci (0044 = 44 psi)

Kesim gazi 2 basinci (0044 = 44 psi)

N, Karisimi giris basinci (0044 = 44 psi)

Gaz 2 Karigimi giris basinci (0044 = 44 psi)

Not: Kesim gazi 1, Kesim gazi 2, N, karisim girisi ve Gaz 2
karisim girisi manuel gaz konsolu yapilandirmasinda 6lgtilmez.
Ornek:

>079A0<

>079PC0044 PP0042 SC0034 SP0035 CS0040 ST0O003
ER0000 CG0000 CG0000 MVO0O0OO MVOOOODE<

084 |[DOWNLOAD_SOFTWARE TBD
HD4070 ya da HPR
sistemlerinde su anda

uygulanmamaktadir

Plazma sistemine yeni {riin bilgisini indirin.
Veri:

TBD

Geri doniis degeri:

1 = paket kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:
TBD

085 |WAKE Manuel gaz sistemi

Otomatik gaz sistemi

Bu komut sistemi uyandirmak ve vericisinin ¢oklu hat tizerinde
iletisim kurmasini saglamak igin kullanilir.

Veri:

PC karti tizerindeki indirme anahtarlari ile ayarlanan sistem ID’si.
Geri doniis degeri:

Komutun yansimasi

Ornek:

>0850CD<
>0850CD<

086 |[SLEEP Manuel gaz sistemi

Otomatik gaz sistemi

Hattaki tim sistemlere vericilerinin baglantilarini kesmesini s6yler
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Higbiri

Ornek:

>0869E<
Yanit yok
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Komut tablosu (6 / 13)

ID Komut Sistem Aciklama

087 |YAYIN MODU Manuel gaz sistemi Tim sistemlere dinlemelerini ancak yanit vermemelerini sdyler.
Otomatik gaz sistemi  |Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Higbiri

Ornek:

>0879F<

yanit yok

094 |READ_GAS_PRESSURES Manuel gaz sistemi Gaz basinglarini okuyun.

Otomatik gaz sistemi  |Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Plazma gaz akisi basinci (psi),

Plazma 6n akis basinci (psi),

Muhafaza gaz akisi basinci (psi),

Muhafaza 8n akig basinci (psi),

Kesim gazi 1 basinci (psi),

Kesim gazi 2 basinci (psi),

N, Kanisimi giris basinci (psi),

Gaz 2 Karigimi giris basinci (psi),

boslukla sinirlandiriimis

Degerler psi cinsindendir (0007 = 7 psi)

Ornek:

>0949D<

>094PC0007 PP0036 SC0016 SPO003 CG0O000 CG0000
MV0000 MV00005D<

095 [SET_ALL_PARAMETERS Otomatik gaz sistemi  |Plazma sistemini ¢alistirmak igin tiim degiskenleri ayarlayin.
Giris gazlan degisirse giic kaynagi temizleme durumuna
gececektir. Sistem kesme durumundayken (durum

4 - durum 10 arasi) gaz tipi degisimlerine izin verilmez.
N, karigimi ayar noktasi ve Gaz 2 karisimi ayar noktasi yalnizca
H35 — N, gibi bir karisik plazma gazi kullanildiginda kabul edilebilir,
aksi halde bu 2 deger O olarak ayarlanmalidir.

N, Karigim ayar noktasi igin 0 deg@eri sistemin N, karigim isleminin
solenoid valfi olan SV12'yi kapatmasina neden olacaktir. Gaz 2
Karigimi Ayar Noktasi igin O degeri sistemin SV13'l kapatmasina
ve SV14't agmasina neden olacaktir. Bu, giris gazinin motor valfi
2'yi baypas etmesine ve dogrudan karistirma konsolunun ¢ikisina
gec¢mesine neden olacaktir.

Veri:

Akim ayar noktasi (5 — 130/260/400 amper),

Gecerli akim %'si (%50 - 100),

Plazma gaz tipi kodu (tablo IV’ kullanin)

Muhafaza gaz tipi kodu (tablo IV'ii kullanin)

Plazma gaz akisi ayar noktasi (0 — 99 psi),

Plazma 6n akig ayar noktasi (0 — 99 psi),

Muhafaza gaz akisi ayar noktasi (0 — 99 psi),

Muhafaza 6n akis ayar noktasi (0 — 99 psi),

N, karisim ayar noktasi (0 — 100 psi),

Gaz 2 karisim ayar noktasi (0 — 100 psi),

boslukla sinirlandirimis.

Geri doniis degeri:

1= kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>095100 75 1 6 55 45 35 25 00 0084<

>0951CF<
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Komut tablosu (7 / 13)

ID

Komut

Sistem

Aciklama

096

SET_INLET_GASES

Otomatik gaz sistemi

Otomatik konsol igin giris gazlarini ayarlayin. Giris gazlar

degisirse giic kaynagi temizleme durumuna gececektir.
Sistem kesme durumundayken (durum 4 — durum 10 arasi)

gaz tipi degisimlerine izin verilmez.
Veri:

Plazma gaz tipi kodu (bkz. tablo 1V),
Muhafaza gaz tipi kodu (bkz. tablo IV),
boslukla sinirlandirimis.

Geri doniis degeri:

1= kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Ornek:

>0961 626<

(Ayarlanan plazma gazi = O, ve ayarlanan muhafaza gazi = N,)

>0961D0<

097

READ_CORNER_CURRENT

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

K&se akimi ytizdesini okuyun
Veri:

Hicbiri

Geri doniis degeri:

Yizde

Ornek:

>097A0<

>09700756C< (%75)

098

GET_INLET_GASES

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Giris gazi tiplerini okuyun.

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Plazma gaz tipi kodu (bkz. tablo 1V),

Muhafaza gaz tipi kodu (bkz. tablo IV),
boslukla sinirlandirilmig

Ornek:
>098A1<

>0980001 000648< (Plazma gazi = O, ve muhafaza gazi = N,)

099

GET_GAS_FLOWS

Otomatik gaz sistemi

Gaz ayar noktalarini okuyun

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Plazma gaz akisi ayar noktasi (psi),
Plazma 8n akig ayar noktasi (psi),
Muhafaza gaz akigi ayar noktasi (psi),
Muhafaza 6n akig ayar noktasi (psi),
N, Karigim ayar noktasi (psi),

Gaz 2 karigim ayar noktasi (psi)
boslukla sinirlandirimis.

(55 = 55 psi)

Ornek:

>099A2<

>0990055 0045 0035 0025 0050 0050EE<
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Komut tablosu (8 /7 13)

ID Komut Sistem Aciklama

100 |GET_CONTROL_DATA Manuel gaz sistemi Dahili kontrol verisini okuyun:

Otomatik gaz sistemi | 1{PR130/HPR260'ta kullanilan Periyodik Kesici A
HPR260'ta kullanilan Periyodik Kesici B

Sistem HPR130 ya da HPR260 olsun, geri donus dizesi aynidir.
Periyodik Kesici B verisi, HPR130 igin yok sayilabilir.

Periyodik Kesici A sicakligi (ham A/D, 0 - 1023),
Periyodik Kesici B sicakligi (ham A/D, 0 - 1023),

Hat voltaji (1/10 volt, 0 — 2400), 240,0 vac

Sogutma suyu akigi (1/100 gpm, 0 — 440), 4,40 gpm
Sogutma suyu sicakligi (ham A/D, 0 — 1023),
Transformatér sicakligi (ham A/D, 0 — 1023),
Periyodik Kesici A akimi (0 — 130 amper),

Periyodik Kesici B akimi (0 — 130 amper),

Calisma kablosu akimi (O — 130/260 amper),
Periyodik Kesici A ayar noktasi (5 — 130 amper),
Periyodik Kesici B ayar noktasi (6 — 130 amper),
PWM periyodik kesici A (%100 = 1070),

PWM periyodik kesici B (%100 = 1070).

Veri:

Hicbiri

Geri doniis degeri:

Yukaridaki bilgi boslukla sinirlandiriimistir.

Ornek:

>10091<

>100CAT0482 CBT0021 LVO0118 CFLO009 CTP0481
TTP0481 CAC0001 CBC0014 WLC0005 CAS0000 CBS0534
PWMAO000 PWMB00000B<

101 |[SET_IO_STATUS Manuel gaz sistemi Bu komut kullanicinin her bir islemci gikisini agmasini ya da
Otomatik gaz sistemi |kapamasini saglar. Bu komut génderildikten sonra, islemci
durumunu geri yiiklemek igin SYSTEM_RESET komutu
yayinlanmalidir. G/C asagidaki siradadir:

Veri:

Her bir G/C noktasi igin 1 = Agik, 0 = Kapali

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Giic Kaynag

Pilot ark Rolesi

Markalama dalga rélesi

Pilot ark etkin

Sogutma suyu pompa motoru

Yumusak baslangi¢ etkin

CNC hatasi

CNC rampa asag hatasi

Atesleyici

Kontaktor

CNC makine hareketi

CNC yedek ¢ikis

Yedek gikis

Ornek:
>101111111111111DD< = Tum cikislar agik
>1011C3<
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Komut tablosu (9 /7 13)

ID Komut Sistem Aciklama

102 |SET_GAS_IO_FROM_PS Manuel gaz sistemi Bu komut kullanicinin her bir igslemci ¢ikisini agmasini ya da
Otomatik gaz sistemi  [kapamasini saglar. Bu komut gonderildikten sonra, islemci
durumunu geri yiiklemek igin SYSTEM_RESET komutu
yayinlanmalidir. G/C asagidaki siradadir:

Veri:

Her bir G/C noktasi igin 1 = Agik, 0 = Kapali

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Manuel Gaz Konsolu

Muhafaza gaz akis (Svi6)
Baypasi kalibre et (Sv13)
Plazma gaz akisi 1 (SV14)
Rampa asagi valfi (SV20)
Muhafaza 6n akigi (Sv17)
Plazma 6n akisi (Sv18)
Plazma gaz akigi 2 (Sv19)
H35 plazma gaz akisi 2 (Sv12)
Yedek valf (SV15)

O, muhafaza gaz akisi  (SV4)
Hava muhafaza gaz akisi (SV5)
N, muhafaza gaz akigi (Sve)

Hava 6n akisi (Sv7)
N, 6n akisi (Svs)
Hava plazma gaz akisi 2 (Sv9)
Hava plazma gaz akisi 1 (8V1)
O, plazma gaz akisi 1 (Sv2)
H35 plazma gaz akisi 1 (SVv3)
O, plazma gaz akisi 2 (Sv10)

N, plazma gaz akisi (Svi11)
Otomatik Gaz Konsolu

O, girisi (sv1)
Hava girisi (Sv2)
Hava girisi 2 (SV3)
H5 girisi (SVv4)
H35 girisi (Sv5)
F5 girisi (Sve)
Yedek cikis 1 (Yedek)
Rampa asagi valfi (Svie)
Yedek gikis 2 (Yedek)
Gaz 2 karigim yok (Sv14)
Gaz 2 karigimi (Sv13)
N, karigimi (Sv12)
N, girisi 2 (Sv11)
Hava girisi 3 (Sv10)
N, girisi (SV9)
O, hava girisi (Sv8)
CH4 girisi (Sv7)
Ornek:
>1021111111111111111111167<
>1021C4<
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Komut tablosu (10 / 13)

ID

Komut

Sistem

Aciklama

114

READ_INPUTS

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut PC kartina gelen girislerin durumunu geri dondurecektir.

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

1 = aglk, 0 = kapal

Giic Kaynagi

Seri program

Plazma baslangici
Ateslemeyi tut

Faz Tamam

Ark saptama

Delme tamamlandi

Kose akimi

Yedek baslangig

Seri IDO

Seri ID1

Seri ID2

indirme Anahtari No 1
indirme Anahtari No 5
indirme Anahtari No 6
indirme Anahtari No 7
indirme Anahtari No 8
Periyodik Kesici A asir akim
Periyodik Kesici B asiri akim
Ornek:

>11496<
>114000000000000000000F6<

READ_GAS_INPUTS_
FROM_PS

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut CNC'nin, gti¢ kaynagr kontrol kartindaki seri portuna komut

gondererek gaz konsolu G/C sorgulamasini saglar.
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

1 = aclk, 0 = kapali
Manuel Gaz Konsolu
Hata segimi

I?urum segimi

On akis! test et

Gaz akigini test et

Seri ID bit 0

Seri ID bit 1

Seri ID bit 2

Otomatik Gaz Konsolu
Dozaj indirme anahtari 2
Dozaj indirme anahtari 3
Dozaj indirme anahtari 4
Secim indirme anahtar 1
Segim indirme anahtari 2
Segim indirme anahtar 3
Secgim indirme anahtari 4
Dozaj indirme anahtari 1

Ornek:

>11799<
>1170000000E9<
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Komut tablosu (11 /7 13)

ID Komut

Sistem

Aciklama

121 [LEAK_CHECK_MODE

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut sistemi sizinti moduna alacaktir. 3 mod vardir, mod no 1,

giris sizintisi kontrol modudur. Bu, giris solenoidlerinin kapali
olduklarinda bile gaz valftan gegisine izin verip vermediklerini gérmek
igin kullanilir.

Mod no 2, sistem sizintisi kontrol modudur ve sistemde atmosfere sizinti
olup olmadigini test eder. Mod no 3 Burkert valfi akis testidir. Yalnizca
otomatik gaz konsollari igindir.

Giris sizintisi testi igin sistemin tim kanallarinda 0 psi basing olmali ve
sistem bu basingta tutulmalidir.

Sistem sizintisi testi igin sistem tim gaz hatlarini doldurmali, ardindan
basinci tutmalidir.

Burkert akis testi belirtilen bir basing beklenen PWM degerini kontrol
eder ve bir gaz rampa asag testi yapar.

NOT: Bu test 130 amp O,/Hava sarf malzemeleri kullanarak ve
30 amper O,/0, islemini ayarlayarak gerceklestirilir

Her bir testin tamamlanmasi yaklasik 40 saniye strer.

Bu komut yalnizca gii¢ kaynagi IDLE2 (03) durumundayken kabul
edilecektir.

Sizinti kontrolli tamamlandiktan sonra sistem 0 moduna ayarlanmalidir.

Bir hata kodu testin durumunu yansitacaktir. GET_LAST_ERROR
komutunu kullanarak, testin sonucunu 6grenebilirsiniz.

12 = Test surliyor
13 = Test gegildi
14 = Kesim gazi kanali No 1 basarisiz oldu
15 = Kesim gazi kanali No 2 basarisiz oldu
16 = Plazma rampa asag) testi basarisiz oldu
(yalnizca Burkert testi)
17 = Muhafaza rampa asagi testi basarisiz oldu
(yalnizca Burkert testi)
Veri:
Mod 0 = Calistir
1 = Girig sizinti kontrolii
2 = Sistem sizinti kontroll
3 = Burkert akis kontrolu
Geri doniis degeri:
Testin saniye cinsinden galisacagi siire, O = kabul edilmedi
Ornek:
>1211C5<
>12140F8< “40 saniye testi”
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Komut tablosu (12 / 13)

ID Komut Sistem Aciklama

122 |READ_GAS_SWITCH Manuel gaz sistemi Bu komut, giris gazi tipini ayarlamak igin kullanilan déner
anahtarlarin gergek konumunu gdsteren veriyi geri donddrdr.

Bu komut ile 098 arasindaki fark bu komutun anahtarin konumu
ile ayarlanan degerleri geri dondiirmesidir. 098 komutu, yazilimin
gaz kombinasyonlari igin kabul edilebilir olduguna karar verdigi
degerleri geri dondiiriir. Ornegin H35 plazma ve O, muhafaza
kabul edilebilir degildir ve muhafaza gazi diigmesinin konumu fark
etmeksizin yazilim tarafindan H35 plazma ve N, muhafaza olacak
sekilde gegersiz kilinir. Bu durumda 098 komutu H35 N,'i geri
dondirecektir. Bu komut H35 O,'yi geri dénd(irdr.

Veri:

Hicbiri

Geri doniis degeri:

Plazma gaz tipi kodu (bkz. tablo 1V),

Muhafaza gaz tipi kodu (bkz. tablo 1V),

boslukla sinirlandiriimis

Ornek:
>12295<
>1220001 00063C<
124 |INDEX_MOTORVALVES Otomatik gaz sistemi Motor valfini, sabit bir ADC sayim sayisina gore hareket ettirin
Veri:

Motor Valfi numarasi (1 ya da 2)

Acik/Kapali (0 = Kapali, 1 = Agik)

Carpan (x10 sayim hareket ettirme, 3 = 30 sayim hareket ettirme)
Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi

Ornek:

Motor valfi 1'i 30 sayim a¢

>1241 1 36C<

>1241C8<
125 |GET_TIMER_COUNTER Manuel gaz sistemi Gi¢ kaynagindan gelen Zamanlayici/Sayag verisini okuyun
Otomatik gaz sistemi Veri:
Higbiri

Geri doniis degeri:

Ark acik kalma siresi (saniye)

Sistem acik kalma siiresi (dakika)

Toplam baglangiglar (ark transferlerinin sayisi)

Toplam baglangi¢ hatasi (basarisiz transferler)

Toplam rampa asag hatasi (basarisiz akim rampa asagi islemleri)
Yazma sayaci (mevcut bellek bloguna yazma sayisi — yalnizca
diyagnostikler igin)

Bellek blogu (zamanlayici sayag verisi igin gegerli bellek

konumu — yalnizca diyagnostikler igin)

Tim alanlar bir bosluktan sonra gelen 7 sayidan olusan sabit
genislige sahiptir.

Ornek:

>12598<

>1250000000 0000000 0000000 0000000 0000000
0000000 0000000 58<
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Komut tablosu (13 / 13)

ID Komut Sistem Aciklama
126 |GET_INFO2 Yalnizca otomatik gaz |Bkz. 079
kontrol karti
127 |GET_INFO3 Yalnizca otomatik gaz |Bkz. 079
kontrol karti
131 |UYARILARI TEMIZLE Manuel gaz sistemi Bu komut No. 43'ten az olan hata kodlarini temizleyecektir.
Otomatik gaz sistemi | )nek:
>131956<
>1311C6<
132 |SOGUTMA SUYU BASINCINI  |YALNIZCA HPR260 [Bu komut sogutma suyu basinci igin ham A/D degerini geri
OKU dondrdr.
83 sayim = 225 psi
73 sayim = 200 psi
Ornek:
>13296<
>13280FE<
133 |KONTROL VERISI 3'U AL YALNIZCA Bu komut HPR400 sisteminde kullanilan 3. ve 4. periyodik
HPR400XD kesicilerin verilerini sunar.
Periyodik Kesici C sicakhigi (ham A/D)
Periyodik Kesici D sicakligi (ham A/D)
Periyodik Kesici C akimi (amper)
Periyodik Kesici D akimi (amper)
Veri:
Higbiri
Geri doniis degeri:
Yukaridaki bilgi boslukla sinirlandirimistir.
Ornek:
>13397<
>133CCT0482 CDT0021 CCC0000 CDC000050<
134 |HATA GUNLUGUNU OKU TUMHPR Bu komut sistemde olusan son 4 hata kodunu geri déndiirdr.
SISTEMLERI Giinliik yalnizca hatalari (0'dan buyik hata kodu degerlerini)
kaydeder. Hata kodu 0’1 yok sayar, bu hata kodu hata olmadigini ya
da hatanin temizlenmis oldugunu belirtir.
Hata kodlar boslukla sinirlandirilarak listelenir ve en sonuncusu ilk
siradadir.
Veri:
Higbiri
Geri doniis degeri:
Hata — en son (bkz. tablo IV Hata Kodlar)
Hata No 2
Hata No 3
Hata — en eski hata
Ornek:
>13498<
>134020 020 024 0534A<
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Hata yanitlan

Seri komutta bir sorun varsa, modiil bir hata ile dénecektir.

Bozuk saglama
Geri donis ID: 500
Agiklama: Alinan seri komutun saglamasi dogru degil.
Ornek: >00091< - saglama 91 degil 90 olmalidir
>50095< - bozuk saglama

Bozuk komut
Geri doniis ID: 501
Agiklama: Modul komut ID’sini tanimazsa, ID 501 geri dond(rr.
Ornek: >999AB< - bilinmeyen ID
>50196< — bozuk komut

Saglamalar hesaplama

Saglama yalnizca komut ID’sinde ve komut verisinde hesaplanir.

HELLO Komutu: >00090<
0 = 0x30 (0 sayisi icin ASCII degeri)
0 = 0x30
0 = 0x30

Saglama = 0x30 + 0x30 + 0x30 = 90

Giig kaynaginin yanit verdigi GIRISLERI OKU: >107000058<

1 = 0x31
0 = 0x30
7 = 0x37
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30

Saglama = 0x31 + 0x30 + 0x37 + 0x30 + 0x30 + 0x30 + 0x30 = 0x158
Yalnizca en son 2 haneyi kullaniyoruz, bu sekilde saglama = 58
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Hata kodlari

ID |Adi Aciklama

000 |NO ERROR (Hata yok) Sistem calismaya hazir.
Bir pompa zaman agimindan sonra pompa yeniden baslatildiginda,

009 |FLOW SWITCH TEST (Akis anahtari testi) torcu ateslemek igin yeterli akis oldugundan emin olmak igin akis
anahtari test edilir.

012 |TEST IN PROGRESS (Test devam ediyor) Gaz test modlarindan biri galigiyor.

013 |TEST PASSED (Test gegildi) Test basariyla tamamlandi.

014 |CUT GAS CHANNEL #1 FAIL (Kesim gazi kanali no 1 basarisiz) |Gaz basinci kanal 1'de distyor, bir sizinti isareti olabilir.

015 |CUT GAS CHANNEL #2 FAIL (Kesim gazi kanali no 2 basarisiz) |Gaz basinci kanal 2'de dustiyor, bir sizinti isareti olabilir.

016 |PLASMA RAMP-DOWN FAIL (Plazma rampa asagi hatasi) Pompa ¢ikisi 13,7 bar'yi asti.

017 |SHIELD RAMP-DOWN FAIL (Muhafaza rampa asagi hatasi) Muhafaza basinci tahsis edilen stirede diigsmedi.

018 |PUMP OVER PRESSURE (Pompa asiri basinci) Pompa ¢ikisi 13,79 bar asiyor.

020 [NO PILOT ARC (Pilot arki yok) ,t’;\itreasll((lenr:zgzt\;i;:;?iyelik zaman asimindan 6nce periyodik kesiciden

021 |NO ARC TRANSFER (Ark transferi yok) 500-msn zaman asimindan 6nce transfer sinyali saptanmadi.

024 |LOST CURRENT CH1 (Kayip akim kanal 1) Transferden sonra periyodik kesici akim sinyali kaybedildi.

025 [LOST CURRENT CH2 (Kayip akim kanal 2) Transferden sonra periyodik kesici akim sinyali kaybedildi.

026 [LOST TRANSFER (Kayip transfer) Transferden sonra transfer sinyali kaybedildi.

027 |LOST PHASE (Kayip faz) Ana kontaktor devreye girdiginde, “Faz Tamam” girisi yok.

028 [LOST CURRENT CHS3 (Kayip akim kanal 3) Transferden sonra periyodik kesici akim sinyali kaybedildi.

030 |GAS SYSTEM ERROR (Gaz sistemi hatasi) Gaz sisteminde bir ariza olustu.

031 |START LOST (Baslangic kaybi) Baslangig sinyali, sabit calismadan 6nce kaldirildi.

032 |HOLD TIMEOUT (Tutma zaman asimi) Tutma sinyali 60 saniyeden uzun stire uygulanmis.

033 [PRE CHARGE TIMEOUT (On doldurma zaman asimi) Gaz konsolu gaz hatlarini dogru basingla dolduramadi.

042 [LOW NITROGEN PRESSURE (Disik nitrojen basinci) ::::zjin gaz basinci 2,07 bar — kesme, 0,34 bar — markalama sinirinin

044 |LOW PLASMA GAS PRESSURE (Diisiik plazma gaz basinci) gjzst;;sr'[C'E},gf:kg‘:‘zfé’;m)”;gmi r‘f’g ;k§k|$l (markalama).

045 |HIGH PLASMA GAS PRESSURE (Yiiksek plazma gaz basinci) |Gaz basinci 7,58 bar sinirinin tizerinde.

046 |LOW LINE VOLTAGE (Diisiik hat voltaji) Hat voltaji 102 VAC (120 VAC -%15) sinirinin altinda.

047 |HIGH LINE VOLTAGE (Yiiksek hat voltaji) Hat voltaji 138 VAC (120 VAC +9%715) sininnin {izerinde.

048 |CAN ERROR (Can hatasi) CAN iletisim sisteminde bir hata olustu.

050 |START ON AT INIT (Baslangi¢ durumunda déngii baslatma acik) |Baslangi¢ sinyali girisi agilma sirasinda etkin.

053 |LOW SHIELD GAS PRESSURE (Diisiik muhafaza gaz basinci) |Gaz basinci 0,14 bar sininnin altinda.

054 |HIGH SHIELD GAS PRESSURE (Yiksek muhafaza gaz basinci) |Gaz basinci 7,58 bar sinirinin tizerinde.

055 |MV 1 INLET PRESSURE (Mv 1 giris basinci) Motor valfi 1 giris basinci 3,45 bardan dusik ya da 9,65 bardan yuksek.

056 |MV 2 INLET PRESSURE (Mv 2 giris basinci) Motor valfi 2 giris basinci 3,45 bardan dusik ya da 9,65 bardan yuksek.

057 |CUT GAS 1 PRESSURE (Kesim gazi 1 basinci) S;Qsirrl;:rc:jlsno%lcizltesim gazi 1 ¢ikis basinci 3,45 bardan dustik ya da
Segim konsolunda, kesim gazi 2 ¢ikis basinci karigsim olmayan igin

058 |CUT GAS 2 PRESSURE (Kesim gazi 2 basinci) 3,45 bar ya da karisim sirasinda 1,38 bardan azsa veya karisim
olmayan ve karisim i¢in 9,65 bardan yuksekse.

060 |LOW COOLANT FLOW (Diisiik sogutma suyu akisi) Sogutma suyu akisi gerekli olan 2,3 I/dk'in altinda.

061 |NO PLASMA GAS TYPE (Plazma gazi tipi yok) Plazma gazi segilmemis.
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ID Adi Aciklama
062 |NO SHIELD GAS TYPE (Muhafaza gazi tipi yok) Muhafaza gazi secilmemis ya da sistem test modunda.
065 |CHOPPER1 OVERTEMP (Periyodik kesicil asiri sicak) Periyodik Kesici 1 asiri isinmis.
066 |CHOPPER2 OVERTEMP (Periyodik kesici2 asiri sicak) Periyodik Kesici 2 asiri isinmis.
067 |MAGNETICS OVERTEMP (Manyetikler asiri sicak) Transformator asir 1sinmis.
071 |COOLANT OVERTEMP (Sogutma suyu asiri sicak) Torg sogutma suyu asiri Isinmis.
072 | Stomatk oo fontrol kartl st cloarg e Kontrol karti 90° C'yi asmis.
073 |CHOPPERS3 OVERTEMP (Periyodik kesici3 asiri sicak) Periyodik Kesici 3 asiri isinmis.
074 |CHOPPER4 OVERTEMP (Periyodik kesici4 asiri sicak) Periyodik Kesici 4 asir isinmis.
075 |CURRENT TOO LOW ON LEM #3 (Lem 3'de ¢ok diigiik akim) Akim sensoru 3 tarafindan 10 amperin altinda bir akim saptandi.
076 |CURRENT TOO LOW ON LEM #4 (Lem 4'de ¢ok diisiik akim) Akim sensori 4 tarafindan 10 amperin altinda bir akim saptandi.
093 |NO COOLANT FLOW (Sogutma suyu akisi yok) Sogutma suyu akisi 2,27 I/dk 'den az.
095 |CURRENT TOO HIGH ON LEM #4 (Lem 4'de ¢ok yiiksek akim) Akim, periyodik kesici testi sirasinda 35 amperi gegmis.
099 (CBZSI::;:QR;u%\ftﬁzzhgz@-gcli,i\irl[esici1 asiri sicak) Periyodik Kesici 1, agiima sirasinda asiri sicaklik belirtiyor.
100 ((l;?:g:rg?sgu%\fﬁgzhg:r@lyi\irliesici2 asiri sicak) Periyodik Kesici 2, agiima sirasinda asiri sicaklik belirtiyor.
101 ?g:g;\lnlzg-ircl;%irgxﬁsgfn'\f:ntﬁgtilli\llga$iri sicak) Transformator, agilma sirasinda asiri sicaklik belirtiyor.
102 |OUTPUT CURRENT AT INIT (Baslangicta ¢ikis akimi) Periyodik kesici akim sinyali agiima sirasinda etkin.
108 |CURRENT TOO HIGH ON LEM #1 (Lem 1'de ¢ok yiiksek akim) Akim sensori 1 tarafindan 35 amperin tizerinde bir akim saptandi.
104 |CURRENT TOO HIGH ON LEM #2 (Lem 2'de gok yiiksek akim) Akim sensoru 2 tarafindan 35 amperin tzerinde bir akim saptandi.
105 |CURRENT TOO LOW ON LEM #1 (Lem 1'de gok dusiik akim) Akim sensoru 1 tarafindan 10 amperin altinda bir akim saptandi.
106 |CURRENT TOO LOW ON LEM #2 (Lem 2'de gok dusiik akim) Akim sensori 2 tarafindan 10 amperin altinda bir akim saptandi.
107 |CURRENT TOO HIGH ON LEM #3 (Lem 3'de gok yiiksek akim) Akim sensorii 3 tarafindan 35 amperin Uizerinde bir akim saptandi.
108 |TRANSFER AT INIT (Baglangigta transfer) Sistem, agiima sirasinda ¢alisma kablosunda akim saptadi.
109 |[COOLANT FLOW AT INIT (Baslangicta sogutma suyu akisi) Sogutma suyu akisi, pompa kapali oldugunda 1,14 I/dk tizerinde.
111 (CBOOLANT OVERTEMP AT INIT . Sogutma suyu, agilma sirasinda asiri sicaklik belirtiyor.
aglangicta sogutma suyu asiri sicak)
116 |WATCHDOG INTERLOCK (Zamanlayici kilidi) CAN iletigimi hatasi.
123  |MV 1 ERROR (Mv 1 hatasi) Motor valfi 1 60 saniye iginde konum almadi.
124 |MV 2 ERROR (Mv 2 hatasi) Motor valfi 2 60 saniye iginde konum almadi.
133 UNKNOWN GAS CONSIO.LE TYPE Giig kaynafgl. kpntrol karti tablan gaz kon§o|unu tanimiyor ve takilan
(Bilinmeyen gaz konsolu tipi) konsolun tipini tanimlayan bir CAN mesaji almamis.
134 |CHOPPER 1 OVERCURRENT (Periyodik kesici 1 asiri akim) Periyodik Kesici 1 akim geri beslemesi 160 amperi agmis.
138 |CHOPPER 2 OVERCURRENT (Periyodik kesici 2 asiri akim) Periyodik Kesici 2 akim geri beslemesi 160 amperi asmis.
139 |PURGE TIMEOUT ERROR (Temizleme zaman agimi hatasi) Tasfiye déngust 3 dakikada tamamlanmadi.
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EK B — CNC ARAYUZ PROTOKOLU
ID Adi Aciklama
140 AUTO .GAS PBES.SURE TRANSDUCER #1 ERROR (Otomatik gaz Arizali transdUser ya da otomatik gaz kontrol PCB
basinci transdiiseri no 1 hatasi)
141 AUTO .GAS PBES.SURE TRANSDUCER #2 ERROR (Otomatik gaz Arizali transdUser ya da otomatik gaz kontrol PCB
basinci transdiiseri no 2 hatasi)
142 AUTO .GAS PBES.SURE TRANSDUCER #3 ERROR (Otomatik gaz Arizali transdUser ya da otomatik gaz kontrol PCB
basinci transdiiseri no 3 hatasi)
143 AUTO .GAS PBES.SURE TRANSDUCER #4 ERROR (Otomatik gaz Arizali transdUser ya da otomatik gaz kontrol PCB
basinci transdiiseri no 4 hatasi)
MANUAL GAS CONSOLE INTERNAL FLASH MEMORY ERROR g
144 (Manuel gaz konsolu dahili flash bellek hatasi) Manuel gaz konsolu kontrol PCB'yi degistirin
AUTOMATIC GAS CONSOLE INTERNAL FLASH MEMORY ERROR . e e
145 |(Otomatik gaz konsolu dahili flash bellek hatasi) Otomatik gaz konsolu kontrol PCB'yi degistirin
CHOPPER #3 OVERTEMP AT INIT - - -
146 (Baslangicta periyodik kesici 3 asiri sicak) Periyodik Kesici 3, agilma sirasinda asiri sicaklik belirtiyor.
CHOPPER #4 OVERTEMP AT INIT - - -
147 (Baslangicta periyodik kesici 4 asiri sicak) Periyodik Kesici 4, agilma sirasinda asiri sicaklik belirtiyor.
151 |SOFTWARE FAIL (Yazilim hatasi) Yazilim yanls bir durum ya da kosul saptad.
152 |[INTERNAL FLASH ERROR (Dabhili flash hatasi) DSP bellegi diizgtin galismiyor.
153 |PS EEPROM ERROR (Gk eeprom hatasi) Giig kaynagi kartindaki EEPROM bellegi galismiyor.
154 |CHOPPER 3 OVER CURRENT (Periyodik kesici 3 asiri akim) Periyodik Kesici 3 akim geri beslemesi 160 amperi asmis.
1556 |CHOPPER 4 OVER CURRENT (Periyodik kesici 4 asiri akim) Periyodik Kesici 4 akim geri beslemesi 160 amperi asmis.
156 |CHOPPER 2 CURRENT AT INIT (Baslangigta periyodik kesici 2 akimi) |Periyodik kesici 2 akim sinyali agilma sirasinda etkin.
157 |CHOPPER 3 CURRENT AT INIT (Baslangigta periyodik kesici 3 akimi) |Periyodik kesici 3 akim sinyali agilma sirasinda etkin.
158 |CHOPPER 4 CURRENT AT INIT (Baslangigta periyodik kesici 4 akimi) |Periyodik kesici 4 akim sinyali agilma sirasinda etkin.
Motor siirticti karti glig moduilii bir alarm gdsteriyor — bu, “yanan
159 |MOTOR DRIVE FAULT (Motor siiriicii hatasi) bir sigorta” ile karsilastirlabilir — bunun karttaki bir sorunu
belirtmesi gerekmez.
160 |HPR COOLER CAN FAULT (HPR sogutucu can hatasi) Kontrpl karti ile ponlpa/motlor_s[]rijcu karti arasindaki iletisim
1 saniyeden uzun sire kesilmis.
180 SELECTION CONSOLE CAN TIMEOUT Giig kaynag, 1 saniye iginde segim konsolundan bir CAN
(Secim konsolu can zaman asimi) mesaji almadi
181 METERING CONSOLE CAN TIMEOUT Gili¢ kaynag, 1 saniye iginde 6lgtim konsolundan bir CAN
(Olgiim konsolu can zaman asimi) mesaji almadi
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EK B — CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Durum kodlan

ID | Adi

00 | BOSTA

02 | TEMiZLEME

03 | BOSTA2

04 | ONAKIS

05 | PILOT ARK

06 | TRANSFER

07 | RAMPA YUKARI

08 | KARARLIHAL

09 | RAMPA ASAGI

10 | SON RAMPA ASAGI

11 | OTOMATIK KAPATMA

12 | GAZ AKISINI TEST ET

14 | KAPAT

15 | SIFIRLA

16 | BAKIM

20 | ON AKISI TEST ET

22 | MANUEL POMPA KONTROLU
23 | GIRIS SIZINTISI KONTROLU
24 | SISTEM SIZINTI KONTROLU
25 | BURKERT AKIS KONTROLU

Gaz tipi kodlan

o

Gaz tipi

Gaz yok

Oksijen

Metan (CH,) desteklenmez

H35 (argon — hidrojen)

H5 (desteklenmez)

Hava

Nitrojen

Argon

O IN|o|jO|lh|lOW|IN|=]|O

F5 (N95)
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EK B — CNC ARAYUZ PROTOKOLU

CNC gereksinimleri

Otomatik gaz konsolu

Asagida, HPR sisteminin otomatik gaz konsolu versiyonu icin CNC'lerin sunmasi gereken islevlerin bir listesi yer
almaktadir. Bu sistem yapilandirmasinda plazma sistemi igin yerel kontrol yoktur. Tlim ayarlar ve diyagnostik bilgisi
CNC kontrolii altinda olacaktir.

—

. Akim ayar noktasini gériintiileyin ve ayarlayin — kesme akimi, bkz. komut ID#95

Plazma 6n akis ayar noktasini goriintiileyin ve ayarlayin — basing ayari, bkz. komut ID#95
Plazma gaz akisi ayar noktasini goriintiileyin ve ayarlayin — basing ayari, bkz. komut ID#95
Muhafaza 6n akis ayar noktasini goriintiileyin ve ayarlayin — basing ayari, bkz. komut ID#95
Muhafaza gaz akisi ayar noktasini goriintiileyin ve ayarlayin — basing ayari, bkz. komut ID#95
Plazma gaz tipini gorintiileyin ve ayarlayin — giris gazi segimi, bkz. komut ID#95

Muhafaza gaz tipini goriintiileyin ve ayarlayin — giris gazi segimi, bkz. komut ID#95

Gaz karigimi ayar noktasini goriintiileyin ve ayarlayin — basing ayar noktasi, bkz. komut ID#95

Sistem hata kodunu gériintlileyin — hata kodu numaralari, bkz. komut ID#3

© © ©® N o 0o k~ 0N

. Sistem durumu kodunu gériintiileyin — durum kodu numaralari, bkz. komut ID#2

11. Manuel pompa kontrolli — pompayi manuel olarak agma/kapama, bkz. komut ID#71

12. Uriin bilgisi stirtimiini goériintiileyin — giic kaynagi ve gaz konsolu iiriin bilgisinin stirtimii, bkz. komut ID#1
13. On akis gazlarini test edin — sistemi test gazi moduna alma, bkz. komut ID#64, 65

14. Kesme akis gazlarini test edin — sistemi test gazi moduna alma, bkz. komut ID#66, 67

15. Agma/kapama — plazma sistemini agma kapama, seri komut degildir (etkin diisiik, kuru kontak, optik yalitimli)
16. Hat voltajini goriintiileyin — bkz. komut ID#100

17. Periyodik kesici akim(lar)ini gériintiileyin — bkz. komut ID#100

18. Calisma kablosu akimini goriintiileyin — bkz. komut ID#100

19. Periyodik kesici sicakligini/sicakliklarini goriintiileyin — bkz. komut ID#100

20. Transformator sicakhgini goriintileyin — bkz. komut ID#100

21. Gaz basinglarini goriintileyin — bkz. komut ID#79

22. Sogutma suyu akis hizini goriintiileyin — bkz. komut ID#100
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EK B — CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Seri arayiiz yonergeleri

Saglama
Hypertherm sistemi ile CNC arasindaki seri arayiiz i¢in kullanilan protokol, génderilen mesaj tizerinde bir saglama igerir.
Bilginin bozuk olmadigindan emin olmak igin her mesajin saglamasi dogrulanmalidir.

Mesaj yeniden denemeleri

Orijinal mesaj sistem tarafindan kabul ediimezse mesajin yeniden denenmesini 6neririz. Bu islem 6zellikle ytiksek frekansli
atesleme etkin oldugunda 6nemlidir. Yuksek frekansl atesleme 1 saniyeye kadar etkin olabilir ve seri iletisimi bozabilir.
Yeniden denemeler arasinda bosluk birakiimasi 6nemlidir, bu sayede sistem seri iletisimde 1 saniyeye kadar olan bir
kesilmeyle bas edebilir.

Yuksek frekansli atesleme ile bas etmenin bir diger yolu da GET_STATE komutunu kullanarak gti¢ kaynaginin durumunu
sorgulamaktir. Durum (5 — Pilot ark) ise seri iletisimleri durum artik (5 — Pilot ark) olmayana kadar durdurun.

Kablo muhafazasi

Yeni sistemlerin bazilarinda metal kabuklu DB tarzi makine/seri arayliz kablolar kullanmayi tercih ettik. Bu kablo tipinin
secilmesinin nedenlerinden biri EMI muhafaza kapasiteleridir. Bu kablonun muhafazasinin bitinltiglnin korunmasi
onemlidir. Muhafaza yiiksek frekansli atesleme sistemine karsi koruma saglar, kablo muhafazalar diizgiin sonlandiriimazsa
koruma etkin olmaz. Bu, en iyi sekilde, kablolarin her iki ucunda da 360°'lik bir muhafaza sonlandirmasi ile elde edilir.

Kilifli bir telin kullaniimasi uygun muhafaza saglamayacaktir. Kablo ayrica dolanma olmayacak sekilde olabildigince kisa
olmalidrr.
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Ek C

ROBOTIK UYGULAMALAR

Bu béltimde:

Robotik uygulamalar iGin DileSENler......... c-2
L (38 =1 o170 - T OO c-2
ONMiK KONTAK UZAEMASI 1.vuvrieeerrescires st ses e ses e s s ses s s s s s n e pnnnnn s c-2
Rotasyonel montaj ManSoNnU (OPSIYONIU) .....ueuueruereseeeseessesssessssessssessssessssessssessssessssess st sssssess st sssssessssessssesssssssssessseses c-3
=Y 0= o] - 1y g - OO TSP c-3
Robotik 3Gretme torcu (IaZEr ISArEIG) ..vumiierrriieresreesesissssessss s sesssssssssssssss st st es s ss s sass s sse st sses s ss s snssnsanes c-3
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EK C - ROBOTIK UYGULAMALAR

Robotik uygulamalar icin bilesenler

Torc kablolan

Asagida listelenene torg kablolari, robotik ya da pah uygulamalarinda yer alan streslere dayanacak sekilde tasarlanmistir.
Bunlar 2 m ya da 2,5 m gaz kablolari ile kullanilabilir.

Not: 2,5 m gaz kablolar kullanilirsa sarf malzemesi émrii azalacaktir.

Genel uzunluk

2 m gaz kablosu

2,5 m gaz kablosu

2m
25m
3m
3,5m
45m
6m
7,5 m
10 m
15 m

228514
228515
228475
228476
228477
228478
228479
228480
228481

228516
228517
228482
228483
228484
228485
228486
228487
228488

Ohmik kontak uzatmasi

A 2,5 m Ohmik kontak teli kablo setinin bir pargasidir. Uzatmalar asagidaki tabloda yer almaktadir

Parca no Uzunluk Parca no Uzunluk
223059 1,5m 223064 12 m
223060 3m 223065 15 m
223061 45m 223066 22,5 m
223062 6m 223067 30m
223063 9m 223068 45 m
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Rotasyonel montaj mansonu (opsiyonlu) - 220864

Rotasyonel manson, torg kablolarinin art arda buikildiigu uygulamalarda kullanilmak tizere tasarlanmistir. Bu, opsiyonlu
bir bilesendir ve yukarida listelenen torg kablolarini kullanmak igin sart degildir. Rotasyonel mansonun uzunlugu
142,5 mm'dir.

Rotasyonel montaj mansonu kelepcesi (opsiyonlu) — 220900

Rotasyonel mangonun standart mangonlardan (57 mm) daha biiyiik bir gapi vardir.

Deri kaplama - 024866

Deri kaplama 3 m uzunluktadir ve torca takildiklari yerden itibaren kablolar 6rtmek igin tasarlanmistir. Bu, erimis metalin
kablolara sigradigi uygulamalarda ek koruma saglar.

Robotik 6gretme torcu (lazer isaretci) — 228394
= Torcun dogru konumlandirilmasini ve hizalanmasini saglamak igin lazer isaretgiyi torg mansonuna takin.

= Cevrimigi programlama/dgretme ve robotik hizalama sistemleri igin kullanin.
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