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7-7

4 3 2 1

1

A

4 3 2

A

B

C

D

B

C

D

3 Phase
Power
w/ Ground

Unit 2

Torch Lead Assembly

Ignition Console

HF/PS Cable

Unit 1
Power Supply

Gas Power Cable

Torch 

Interface
CNC

(Customer Supplied)

Workpiece

Plasma

1X3 2X1

1X1

Unit 6

Pilot Arc Lead

Shield

Plasma Interface Cable
1X4

Unit 5

(Optional Unit)
THC

CNC Interface Cable

Pendant Ext. Cable

(Optional Unit)

Operator
Unit N

Pendant

Lifter
Torch

(Optional Unit)

Unit M

Work Lead

72"

1X2
Gas Control Cable

Negative Lead

1X5

Motor Drive Cable

CNC Interface Cable

Lifter I/O  Interface Cable

4X1

Metering Console

3X23X1 3X4

N2
O2
Air

Selection Console
Unit 3

128930

Power Cable

Cut Gas 2

Cut Gas 1

Atm Vent
Unit 4

3X3 4X2 4X3

Gas Control Cable

Ar
F5

H35
H5

1X6
CNC Interface Cable

Cooling Supply Lead
Cooling Return Lead
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7-8

SHEET

SHEET

TB1
W
V
U

PE

L3
L2
L1
PE

INPUT POWER
FROM FACILITY

L1
L2
L3 L3

L2
L1

C4
B4
A4

V W

R
E

D
/B

LK
R

E
D

3-B4K

1920

CON1

3-D4F

B
LK

 L
3

B
LK

 L
2

A4
A3
A2
A1
B4
B3
B2
B1
C4
C3
C2
C1

0

0

0

0

0

0

1A

1B

1C

4-C1A

T1
SHOWN WIRED FOR 480V
SEE PAGES 6 AND 7 FOR
OTHER CONFIGURATIONS

1A

1B

1C

J9.6J9.1

B
LK

S
H

LD
R

E
D

J1

R
E

D
/B

LK
R

E
D

J6
CH1

1 2 31 32 4 5 6

3-C1E

–

+
L1

39 39

J12

4-D4C

W
H

T

R
E

D
G

R
N

B
LK

CONTROL
TRANSFORMER

R1 C1

R3

2

CS3

1

J10

3 4

BLU
WHT

40

R5

+

C2 R7

C4 R6

C3

21 22

H
9

(-)NEGATIVE

(+)POSITIVE

H9 H8

B
LK

B
LK

PCB1
PILOT ARC

CONTROLLER
229238

2
1

3

3-C1I

RED

RED/BLK

J1.1J1

3-B4L

R
E

D
R

E
D

/B
LK

I/O
SURGE INJECTION

21

T2

YE
L 

24
VA

C
R

E
D

 1
20

VA
C

O
R

N
 2

40
VA

C

J11

W
H

T

B
LU

CHOPPER SA
129792

4 2 13

T1

B
LU

W
H

T

CS1

4-C1G

J1.4 J4

2
1

3
4

4-C4 H

G
R

N

B
LK

W
H

T

R
E

D

4-B1J

(++)POSITIVE3-D4B

1C1B1A

4-C1D

B
LK

B
LK

F1 F2

38

.22UF
10K

.022UF 10K

.22UF100K

100

10K
350UF

R2 10 R4 10

3-A4 M

K1
A1

A2
K2

R
E

D
/B

LK
2 1

R
E

D

J4.1

J1

3

K1

H9

39 H8

J2

J3

J1

041837

8-A4P

16-C2N

S
H

IE
LD

CABLE: 123662

YE
L/

B
LK

YE
L

CR1

ENABLE

R8R9
10K10K

1
2
3
4

SHEET

SHEET

SHEET
SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

1

A

B

C

D

4 3 2 1

A

B

C

D

4 3 2
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17
18

16

14
15

13

9
10

8
7

5
6

4

12

3
2
1

11

3 65421

1

4
5
6

2
3

6

3

5
4

2
1

J11 J2.11

J1 J2.1

J2.B J4

ORN 240VAC

RED 120VAC

YEL 24  VAC

J15

J9

041802
POWER DISTRIBUTION

PCB2

1 2 21
J12 J13

120VAC HOT

120VAC RTN

24VAC

120VAC

240VAC

1
2
3
4
5
6

240VAC HOT

240VAC RTN

1
2

J8 J2.8

PHASE LOSS OUTPUT

1A

1B

1C

J2.15

6
5

3
4

2

J14
1

J7
1 2

J2
1 2

J2.12 J2.13 J2.2 J2.7

J2.14

+5V

-15V

+5V COM
+15V
+/-15V COM

+24V
+24V COM

24
VA

C
 H

O
T

24
VA

C
 R

TN

C
O

M
24

0V
AC

–

LI
N

E 
VO

LT
AG

E 
O

U
TP

U
T

24
VA

C

+
–

P
U

M
P 

M
O

TO
R

+ C
O

M

C
O

M

P
U

M
P 

M
O

TO
R

 C
N

TR
L

R
E

M
O

TE
 O

N
/O

FF

S
IG

N
A

L

B
LK

W
H

T

1 2

1 2

W
H

T
B

LU

W
H

T
B

LU RED

WHT

4-B4O
BLU
WHT

RED/BLK
RED/BLK

RED
RED

5
6
7

FAN

BLK

WHT

6 
R

E
D

7 
R

E
D

/B
LK

BLU
WHT

5-D4 R
BLU
WHT

RED
BLK
YEL

2-C3 B

BLK

BLK

BLK

RED/BLK

2-D2E

RED

RED/BLK

RED

2-A1I

RED/BLK

RED

22
1 1BLK

WHT

CLT SOL

HF

4

R
E

D
/B

LK
R

E
D

3 2 1

RED/BLK

RED

AC PWR LT

TB2
J8

J5

K1

K2

F3

F1

F4
F2

RED/BLK

RED

8

FAN 2 CLT

F5

F6

F7

D3 120VAC

D26 Pump motor signal
D12 24VAC

D32 -15V

D23 240VAC
D31 +5V

D25 +24V

D33 +15V

7
8

D1 CONTACTOR

D2 PILOT ARC RELAY

D5 HV XFMR

D7 SURGE SELECT

J2.3

J3
21 3 4 5 6 1110987 12

8
7

J2.5

5
6

4

2
3

1
J5

12
11
10
9

+

+

+

+

CONTACTOR

PILOT ARC RELAY

HV XFMR

SURGE SELECT

12
0V

AC
 R

TN

S
S

C
O

N
PA

R
H

F

2-D4 K

RED
RED/BLK2-D1 L

RED
RED/BLK

RED/BLK
RED

WHT
BLU4-B4 S

WHT
BLU

WHT
BLU

PHASE LOSS INPUT

BLU
WHT

2-A1 M
RED
RED/BLK

9
10

FAN 1

REMOTE ON/OFF

7
W

H
T

6 5

R
E

D

1234

R
E

D
R

E
D

/B
LK

RED/BLK

RED

4-C1Q

4-C4T

4-D1 V

1X3

16-D3W

W
H

T
G

R
N

B
LK CABLE: 123670

FAN 1 CLT

CHP CHP
FAN 2

10-A4U
CABLE: 123674

1X1

DC POWER
OUTPUTS

24
0V

AC
 H

O
T

AC
1

AC
2

K3

+

U5

CHOPPER
POWER

START CIRCUIT
POWER

AUTO GAS
CONSOLE POWER

FLS POWER

–

21J13

ORN 240VAC

RED 120VAC

YEL 24VAC

2-A4 F

1

4
5
6

2
3

J2.4 J2.A

9-D4 BC

RED/BLK
RED

HARNESS: 229329
FOR ARCGLIDE THC ONLY

9-B4 BD

RED

RED/BLK

HARNESS: 229329
FOR ARCGLIDE THC ONLY

1 2 3 4 5 6 7
521 3 4 76

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

A

B

C

4 3 2

D

4 3 2

1

A

B

C

1

D
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BLK

J300B

14
13

RED

1

7

10

12
11

9
8

4

6
5

3
2

J3.302 J302

SS-C10

8
9

2-D3 C

2

5

7
6

BLK
RED

PWM DRV A4
+5V3

J3.301
ARC BREAKOVER
COM

1
J301 POWER SUPPLY CONTROL

041993

PCB3

2-B1J

BLK

GRN
WHT

RED

BLK

GRN
WHT

RED

2-B2G

J6

BLK
RED 1 1

2 2

11
12
13
14

PWM DRV B

PA-CBLU
WHT

2-A2 H

SHIELD

15
16

+24V
HF

PUMP

CONTACTOR

PILOT ARC RELAY

SPARE

SURGE

PHASE LOSS
PWR GND

WHT
BLU

WHT
BLU

3-A2 T WHT
BLU

WHT
BLU

WHT
BLU

3-D1 O

1 20 2 21 3 22 4 23 5 24 6 25 7 26 8 27 9 28 1029 1130 12 351634153314321331 183617 1937

R
X3

7–
R

X3
7+

TX
37

–
TX

37
+

M
O

TI
O

N
-E

M
O

TI
O

N
-C

E
R

R
O

R
-E

E
R

R
O

R
-C

R
D

E
R

R
-E

R
D

E
R

R
-C

N
O

T 
R

EA
D

Y-
E

N
O

T 
R

EA
D

Y-
C

C
O

R
N

E
R

 C
U

R
R

E
N

T–
C

O
R

N
E

R
 C

U
R

R
E

N
T+

P
IE

R
C

E–
P

IE
R

C
E+

H
O

LD
–

H
O

LD
+

S
TA

R
T–

S
TA

R
T+

C
N

C
 +

24
V

P
W

R
 G

N
D

CNC
16
15

13
14

1

7

10

12
11

9
8

4

6
5

3
2

J3.200J200

14

12
13

11
10
9
8

2

7
6
5
4
3

J3.201

1

J201
+24V
COM

COOLANT FLOW
SENSOR

A+3.3V
COOLANT TEMP
SENSOR

XFMR TEMP SENSOR

CHOPPER TEMP SENSOR A

CHOPPER TEMP SENSOR B
LINE VOLTAGE INPUT

+15V
–15V

CHOPPER SENSOR A
COM

CHOPPER SENSOR B

WORK LEAD SENSOR

2-D3A

BLU
WHT

2-D2D

BLU
WHT

3-A2Q

BLU
WHT

3-C4 S

BLU
WHT

PA-E

SS-E

1 2
J107

21
J106

121

121

RED
RED/BLK

3-B1 V

SHIELD

SHIELD

FLS

12
J1

3
J8.1

1
2
J4

J3

J8.4

FLOW
COM

COM
NO

120VAC
 R

TN

120VAC
 H

O
T

J3.107
J3.106

START CIRCUIT
ENABLE

TP210

TP206 SHIELD

2
3

1
2

TP200

1
2

TP201

1
2

TP207

21
J304J108

21 43 65 87 9

S101

TX
–

R
X–

TX
+

R
X+

42
2 

G
N

D
0t

+
24

V

M
O

TI
O

N
2-

E
M

O
TI

O
N

2-
C

M
O

TI
O

N
3-

E
M

O
TI

O
N

3-
C

M
O

TI
O

N
4-

E
M

O
TI

O
N

4-
C

42
2 

G
N

D

SHEET

A

4 3

B

2 1

A

B

C

D

4 3

C

2 1

D

SHEET

SHEET

SHEET

T2

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET

SHEET
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041993
POWER SUPPLY CONTROL

PCB3

14
13
12
11
10

8
9

7

5
6

4

2
3

1
J110

2

5
4

6

8
7

1

3

J3.105 J105

3 8 94 52 761

J103

1

J102

6 2 7 3 98 4 5

J101

1 2

3-D4 R

BLU
WHT

BLU
WHT

RED
BLK
YEL

+24V
PWR GND

+5V
GND
+15V

–15V
COM

TMS
TRST\
TDI
COM
+5V

TDO

TCK

EMU0
EMU1

JTAG

CAN GND
CAN +24V
CANL
CANH121

CANA CANB

0

CABLE: 123691

J3.101

R
E

D

11-A3 X

B
LK

R
E

D
B

LK

S
H

IE
LD

A

B

C

4 3 2

D

4 3 2

1

A

B

C

1

D

SHEET

SHEET
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7-12

FROM FACILITY
INPUT POWER

L1
L2
L3

PE

L1
L2
L3

TB1

V
U
PE

W

A4

CON1

B4
C4

V W

A1

T1

0C3
C2

0C1

B2
0B1

C4

0
B4

0B3

1C

1AA4
0A3

A2 1B

T2

G
RY

W
H

T

WIRED FOR 480V 60HZ

C4
B4
A4

CON1

TB1

EMI FILTER L2
L3

PE

L1
L2
L3

V

L1

W
U
V
W

L3
L2

B2

T1

B1

C2
C3
C4

C10

0

0

A2

B4
A1

B3

A3

1C
0

0
1B

0
A4 1A

WIRED FOR 400V 50-60HZ

INPUT POWER
FROM FACILITY

PE
L1

C4
B4
A4

CON1

TB1

PE

L2
L3

V

L1

W
U
V
W

L3
L2

B2

T1

B1

C2
C3
C4

C10

0

0

A2

B4
A1

B3

A3

1C
0

0
1B

0
A4 1A

WIRED FOR 240V 60HZ

INPUT POWER
FROM FACILITY

PE
L1

WIRED FOR 200-208V 50-60HZ

L2 B4

CON1
L3 C4

TB1

V
U
PE

W

L1

WV

A4

L3

L1
PE

L2

B4 1C

C2
C10

T1

B10

C3
C4

0

B2
B30

A30
A2
A10

1B

A4 1A

FROM FACILITY
INPUT POWER

F1 F2

W
H

T
B

LU

T2

F1 F2

W
H

T
B

LK

T2

F1 F2

T2

B
LK

W
H

T

F1 F2

014282

014283

014282

014283

4

1

3
2

1
2

4
3

1
2

4
3

1

4
3
2

4 3

A

2 1

A

B

C

D

4 3 2 1

B

C

D
T1 T1

T1
T1
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7-13

C1

T1

0

WIRED FOR 600V 60HZ

PE
U

W
V

TB1

CON1
L3

L1
L2

C4

A4
B4

V W

INPUT POWER
FROM FACILITY

L2
L1

L3

PE

1B
0

B1

1C

A1
0

1A

G
RY

W
H

T

T2

F1 F2
014281

PE
U

B
LK

W
H

T

T2

L3

F1 F2

CON1

L2
L1

V W

C4

C1

B4
A4

B1

A1

T1

0

1C
0

014303

1B

1A
0

FROM FACILITY
INPUT POWER

TB1

V
W

WIRED FOR 380V 50HZL1

L3
L2

PE

FROM FACILITY
INPUT POWER

L1
L2
L3

PE

L1
L2
L3

TB1

V
U
PE

W

A4

CON1

B4
C4

V W

A1

T1

0C3
C2

0C1

B2
0B1

C4

0
B4

0B3
1C

1AA4
0A3

A2 1B

T2
B

LK
W

H
T

WIRED FOR 440V 50-60HZ

C4
B4
A4

CON1

TB1

PE

L2
L3

V

L1

W
U
V
W

L3
L2

B2

T1

B1

C2
C3
C4

C10

0

0

A2

B4
A1

B3

A3

1C
0

0
1B

0
A4 1A

WIRED FOR 220V 50-60HZ

INPUT POWER
FROM FACILITY

PE
L1

F1 F2

W
H

T
B

R
N

T2

F1 F2

014284 014284

2
3
4

12

4
3

1

4

1

3
2

1
2

4
3

A

B

C

4 3 2

D

4 3 2

1

A

B

C

1

D

T1
T1

T1 T1
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7-14

J300A POWER SUPPLY CONTROL
041993

PCB3

RX37–
RX37+
TX37–
TX37+

MOTION 1-E
MOTION 1-C
ERROR-E
ERROR-C
RDERR-E
RDERR-C
NOT READY-E
NOT READY-C

CORNER–
CORNER+
PIERCE–
PIERCE+
HOLD–
HOLD+
START–
START+

PWR GND

COMMAND PLASMA INTERFACE
041842

THC OPTION

SPARE OUT 1–
SPARE OUT 1+

PIERCE COMPLETE OUT–

HOLD IGNITION OUT+
HOLE IGNITION OUT–

PIERCE COMPLETE OUT+

TX–
TX+

RX–
RX+

J2A

TO COMMAND CONTROL MODULE

J5

E
M

I G
N

D

E
LE

C
TR

O
D

E

W
O

R
K

S
H

IE
LD 19

18
37

36

35
17

16

15
34

33

32
14

13

12
31

30

29
11

10
28
9

27

26
8

7

6
25

24

23
5

4

3
22

21
2

20
1

37
19

18
36

35
17

34
16

15

14
33

32

31
13

12

J2B

9

30

29
11

10
28

8
27

26
7

25
6

3

23

24
5

4
22

20

21
2

1

37
19

18
36

35
17

34
16

15

14
33

32

31
13

12

9

30

29
11

10
28

8
27

26
7

25
6

3

23

24
5

4
22

20

21
2

1

PLASMA START OUT+
PLASMA START OUT–

GND

+24VDC

CABLE: 123760

J12.2B J3.303A

TO POWER SUPPLY

2-D1 P

YE
L/

B
LK

YE
L

2 3

J301

1
2 +24V

CNC +24V

422 GND

0t

MOTION 2-E
MOTION 2-C
MOTION 3-E
MOTION 3-C
MOTION 4-E
MOTION 4-C

1 2 3 4 5

A

4 3

B

2 1

A

B

C

D

4 3

C

2 1

D

SHEET
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7-15

J303B POWER SUPPLY CONTROL
041993

PCB3

RX37-
RX37+
TX37–
TX37+

MOTION 1-E
MOTION 1-C
ERROR-E
ERROR-C
RDERR-E
RDERR-C
NOT READY-E
NOT READY-C

CORNER–
CORNER+
PIERCE–
PIERCE+
HOLD–
HOLD+
START–
START+

PWR GND

ARCGLIDE ETHERNET INTERFACE
141131

THC OPTION

CORNER OUT–
CORNER OUT+

PIERCE COMPLETE OUT–

HOLD IGNITION OUT+
HOLE IGNITION OUT–

PIERCE COMPLETE OUT+

TX–
TX+

RX–
RX+

J1

TO ARCGLIDE MODULE(S)

J4

E
LE

C
TR

O
D

E

W
O

R
K 19

18
37

36

35
17

16

15
34

33

32
14

13

12
31

30

29
11

10
28
9

27

26
8

7

6
25

24

23
5
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GRN/YEL
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T
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15
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J2.3
1

J3

59
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49

55
53
51
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27
29
31

23
21

25

17

35

43
45
47

39
37

41

33

NOT USED
NOT USED
NOT USED

+5V

SPARE 3
SPARE 4

+5V
+5V

SV17
SV18

SV16
SV15

SV19
SV20

SPARE 2
SPARE 1

SV9
SV10

SV8
SV7

SV11
SV12

SV14
SV13
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SV2
SV3
SV4

SV6
SV5

59
57
55

47

53
51
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43
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39
37
35

29
31
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17
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J3.4 J4

120V HOT
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1
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SPARE OUTPUT

3
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D1

D38

+24V
PWM4

D39
PWM3

D28
PWM2

D37
PWM1 123704

RED/BLK
RED

SELECTION CONSOLE
ENABLE

D2
D3
D4
D5
D6
D7
D8
D9
D10
D11
D12
D13
D14
D15
D16
D17
D18
D19
D20

120V RTN
120V RTN
120V RTN

120V RTN
120V RTN
120V RTN

120V RTN
120V RTN
120V RTN

120V RTN
120V RTN
120V RTN

120V RTN
120V RTN
120V RTN

120V RTN
120V RTN
120V RTN

120V HOT
120V HOT
120V HOT

SV4
SV3
SV2
SV1
SV5

SV6

SV7

SV8

SV9

SV10

SV11

SV12
SV13
SV14

120V RTN

120V RTN

120V RTN

120V RTN

120V RTN

SV16

SV17

SV18

SV19

SV20

14

12
13

11

9
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8
7
6
5
4
3
2
1

HPR AUTO GAS
SELECTION CONSOLE

CONTROL
041828

PCB2
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SELECTION CONSOLE
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PCB3
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30
29
28

24
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2
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RED/BLK
RED SV9

SV10

SV11

SV12

SV13

SV14

RED/BLK
RED/BLK
RED/BLK
RED/BLK
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SV8.B
SV9.B
SV8.A

SV11.B

SV9.A
SV12.B
SV13.B

1

3
2 MV2

RED
BLU
BLKBLK

BLU
RED CLOSE

OPEN

OPENBLK

RED
BLU

CLOSE

3 BLK

RED
BLU2

1
MV1

MOTOR VALVES

RED/BLK SV15.A

RED SV14.B
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4 3 2 1GAS CSL PWR
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7
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10-A3 Z

PCB1

041897

BLU
WHT
BLU
WHT
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Shield Plasma

A
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B

3
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D

4 3

2 1

A
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C

D

Air N2 H5 H35 F5Ar

Cut Gas 1 Cut Gas 2

Selection

O2

V1

V2
V3

V4
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V6

V7

V8 V9 V10

V11

V12 V13

V14P1 P2

P3 P4

MV1 MV2

B1 B2 B4

P5 P6

P7 P8

V16
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Vent

Metering

Torch

Vent 

HPR130 Auto

Console

V15

5 Micron     Filter
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120

RX
Termination Termination

120

TX

4 3 2 1

1

A

4 3 2

A

B

C

D

B

C

D

Unit 1

Interface
CNC

(Customer Supplied)

041993 – CONTROL BOARD

1 2 3 4

S100

43

J303

21 2 3 41

J300A J300B

CNC Interface Cable

J300A

S100

J300B

J303

Unit 2

J300A

S100

J300B

J303

Unit 3

J300A J300B

S100 J303

Unit 4

CNC Interface CableCNC Interface Cable CNC Interface Cable

Serial ID
Dipswitch

Machine Motion
Jumper Block Jumper Block

Machine Motion
Dipswitch
Serial ID

Jumper Block
Machine Motion

Dipswitch
Serial ID

Jumper Block
Machine Motion

Dipswitch
Serial ID

J106

21

J107

1 2

J106

1 2 1 2

J107 J106

1 2 1 2

J107 J106

1 2 1 2

J107

Optional Multi-System Interface

5 6 7 8

Switch 1 is in the On position
Switches 2-8 are in the Off position

ON

1 2 3 4 5 6 7 8

ON

1 2 3 4 5 6 7 8

ON

1 2 3 4 5 6 7 8

ON

1 2 3 4

S101
ON

1 2 3 4

ON

1 2 3 4

ON

1 2 3 4

ON

4321 2 3 41 4321 2 3 41 4321 2 3 41

HPR PAC
Dry Cutting System

HPR PAC
Dry Cutting System

HPR PAC
Dry Cutting System

HPR PAC
Dry Cutting System

S100

1 2 3 4 5 6 7 8

Dipswitch setting example:

21
3 4 5 6 7 8ON

ON

041993 – CONTROL BOARD
S101

041993 – CONTROL BOARD
S101

041993 – CONTROL BOARD
S101
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Notes:

1)  For single system installations set Serial ID (S100), and Machine Motion (J303) as shown in Unit ,
      jumpers J106 and J107 must be closed.
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 
     they are in the closed position.
     Termination resistors (120-ohm) or termination jumpers must be installed/set at the CNC for
     each of the RS-422 RX and TX signal pairs.
3)  If a Hypertherm Automation Controller is being used, and there are intermittent communication
     failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J106 and J107 on the control board, and the        
     termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove 
     the termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR 
     power supply. See sheet 17 for more details.
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1
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4 3 2 1

1

A

4 3 2

A

B

C

D

B

C

D

Interface
CNC

(Customer Supplied)

CONTROL BOARD – 041993

S100

1 2

J303

3 4 321 4

J300A J300B

Serial ID
Dipswitch Jumper Block

Machine Motion

CNC Interface Cable

7

RED/BLK

RED

WHT

RED

Gas Console
078170

Gas Power Cable

Customer Supplied
Remote On/Off

J106

21 21

J107

Optional Remote On/Off

TB2

WHT

RED

RED/BLK

RED

6
2

1
1X

1

Switches 2-8 are in the Off position
Switch 1 is in the On position

BMD

J2

BTR

J7

RS-232

J9

RS-422

BHST AHST
J3

AMD

J5 J6

RS-422

J10

RS-232 ATR

J8

J1
SV R

IB
B

O
N

 C
A

B
LE

Serial isolation board in a Hypertherm Automation controller

1 2 3 4 5 6 7 8

ON
1 2 3 4

S101
ON

HPR PAC
Dry Cutting System

S100

3
1 2

654

87

Dipswitch setting example:

1 2 3 4 5 6 7 8

ON

 * If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication
    failures (PS Link Failure), try removing the jumnpers on J104 and J105 on the control board, and the        
    termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove 
    the termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR 
    power supply. See figure below for details.

Notes:

1)  For single system installation set Serial ID (S100), Machine
    Motion (J303), J106 & J107 as shown.
   
   Relocate the white wire on TB2 from position #3 to position
   #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         

3) The CNC will need a dedicated I/O for each system using the Remote On/Off feature 
   (contact should be rated for min. 24Vac, 0.5 Amp)

ON
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Hypertherm Plazma sistemleri	 a-1

Ek	A

HypErtHErm	torç	soğutmA	suyu	GüvEnlik	vErilEri
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Bölüm  2  Bileşenler Hakkındaki Bilgiler ............................................................................................................................................a-2
Bölüm  3  Tehlikelerin Tanımı ................................................................................................................................................................a-2
Bölüm  4  İlk Yardım Önlemleri .............................................................................................................................................................a-3
Bölüm  5  Yangınla Mücadele Önlemleri ...........................................................................................................................................a-3
Bölüm  6  Kazayla Açığa Çıkma Önlemleri........................................................................................................................................a-3
Bölüm  7  Tutma ve Saklama ................................................................................................................................................................a-3
Bölüm  8  Maruz Kalma Kontrolleri / Kişisel Korunma ....................................................................................................................a-4
Bölüm  9  Fiziksel ve Kimyasal Özellikler ...........................................................................................................................................a-4
Bölüm 10  Stabilite ve Reaktiflik ...........................................................................................................................................................a-4
Bölüm 11  Toksikolojik Bilgiler ..............................................................................................................................................................a-4
Bölüm 12  Ekolojik Bilgiler .....................................................................................................................................................................a-5
Bölüm 13  İmha Ederken Dikkat Edilecekler .....................................................................................................................................a-5
Bölüm 14  Nakliye Bilgileri .....................................................................................................................................................................a-5
Bölüm 15  Düzenleyici Bilgiler ..............................................................................................................................................................a-5
Bölüm 16  Diğer Bilgiler .........................................................................................................................................................................a-5
Propilen Glikol Çözeltisinin Donma Noktası ........................................................................................................................................a-6
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mAlzEmE	GüvEnliği	vEri	sAyfAsi

Bölüm	1	–	kİmyAsAl	ürün	vE	ŞİrkEt	tAnimi

Bölüm	2	–	BilEŞim	/	BilEŞEnlEr	HAkkindAki	BilGilEr

Bölüm	3	–	tEHlikElErin	tAnimi

ÜRÜN ADı Hypertherm Torç Soğutma Suyu

YAYıN TARıHı 7 Kasım 2008

Acil	durum	tElEfon	numArAlAri

dAğitici: Hypertherm,	inc.
21 Great Hollow Road
Hanover, N.H. 03755

ürün	Bilgileri:				(603)	643-3441

 Tehlikeli  MARuz KAlMA lıMıTlERı
 Bileşen CAS No.  ağırlıkça % OSHA PEl ACGıH TlV R Terimleri

Benzotriazol

Propilen Glikol

95-14-7 <1,0 N.E. N.E. R22,36/37/38

57-55-6 <50,0 N.E. N.E. R36/37/38

Acil Durum
Genel Bakış

Gözlerde tahrişe neden olur.
Yutulduğunda zararlı olabilir.
Ciltte tahrişe neden olabilir.

Potansiyel Sağlık Etkileri

yutma		

soluma		......................................

gözle	temas		.............................

ciltle	temas		..............................

%100 Benzotriazol için rapor edildiği şekilde oral lD 50 (sıçan) 560 mg./Kg’dır.

Buğular zararlı olabilir.

Gözlerde tahrişe neden olur.

Ciltte tahrişe neden olabilir.

En Son Revizyon 7 Kasım 2008 
Tarih
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Bölüm	4	–	İlk	yArdim	önlEmlEri

mGvs Sayfa 2 / 4Ürün Hypertherm Torç Soğutma Suyu KOD

Yutma Derhal tıbbi yardım alın.

Etkilenilmesi durumunda maruz kalınan bölgeden uzaklaştırın. Solunumu eski haline getirin. 
Sıcak ve hareketsiz tutun. Tıbbi yardım alın.

Gözleri hemen soğuk musluk suyu ile yıkayın. Varsa kontak lensleri çıkarın. En az 15 dakika 
yıkamayı sürdürün. Derhal tıbbi yardım alın.

Su ve sabunla yıkayın. Tahriş artarsa ya da geçmezse tıbbi yardım alın.

Soluma

Gözle Temas

Ciltle Temas

Tedavi, hastanın reaksiyonlarına göre doktor kararına bağlıdır.Doktor Notu

Bölüm	5	–	yAnGinlA	mücAdElE	önlEmlEri

Bölüm	6	–	kAzAylA	AçiğA	çikmA	önlEmlEri

Bölüm	7	–	tutmA	vE	sAklAmA

Parlama Noktası / Yöntemi Sıfırdan kaynama 
noktasına.

Alev alma 
limitleri

Oluşturulmadı

Söndürücü madde Ürün sulu bir çözeltidir. Karbondioksit, Kuru Kimyasal, Köpük kullanın.

Tüplü solunum cihazı da dahil tam koruyucu ekipman kullanılmalıdır. Acil durum 
koşulları sırasında bozunum ürünlerine aşırı maruz kalmak bir sağlık tehlikesine 
neden olabilir. Semptomlar hemen görülmeyebilir. Tıbbi yardım alın.

Su bazlı çözelti.

özel yangınla mücadele 
prosedürleri

Yangın ve patlama tehlikeleri

Dökülmelere karşı 
yapılacaklar

Küçük dökülmeler: Artıkları bezle silin ve kapaklı bir atık imha kabına koyun.
Büyük dökülmeler: Dökülmenin önüne set çekin. Kaplara pompalayın ya da tepkimesiz 
emici madde içine alın. Kapaklı atık imha kabına koyun.

Tutma önlemleri Kabı dik tutun. Solumaktan ya da havada buğu oluşturmaktan kaçının. Cilt, gözler ve 
giysilerle temasından kaçının. Buhar ya da buğuları solumaktan kaçının. DAHİlEN AlMAYıN. 
Dökülmeleri hemen temizleyin.

Saklama 
önlemleri

Soğuk kuru bir yerde saklayın. Donmaktan koruyun. Kullanılmadığı zaman kapları sıkıca kapalı 
tutun.



11/7/2008

a-4	 Hypertherm Plazma sistemleri

Bölüm	8	–	mAruz	kAlmA	kontrollEri	/	kiŞisEl	korunmA

Bölüm	9	–	fiziksEl	vE	kimyAsAl	özElliklEr

Bölüm	10	–	stABilitE	vE	rEAktiflik

Bölüm	11	–	toksikolojik	BilGilEr

Hijyen uygulamaları

Mühendislik kontrolleri

İyi hijyen için normal prosedürler.

İyi genel havalandırma. Kullanım alanında göz yıkama istasyonu.
m.E.l./o.E.s   Nil. u.k	HsE	EH:40   listelenmemiştir

Kişisel koruyucu ekipman
X respiratör

X gözlükler	/	yüz	koruması
Apron

X Eldivenler
Botlar

Buğulara maruz kalınırsa.
Önerilir

Önerilen; PVC, Neopren ya da Nitril kabul edilebilir

Görünüş Berrak Pembe/Kırmızı Sıvı Kaynama noktası 100° C

Hiçbiri donma noktası Oluşturulmadı
5,5-7,0 buhar basıncı Geçerli değil
1,0 buhar yoğunluğu Geçerli değil
Tamamlandı buharlaşma oranı Belirlenmedi

KOKu
Konsantrenin pH’ı
Özgül ağırlık
suda çözünebilirlik

Kimyasal Stabilite
Hiçbiri

Hiçbiri Bilinmiyor

ATEŞlE: Karbondioksit, Karbonmonoksit, Nitrojen Oksitler

oluşmayacaktır X oluşabilir
Geçerli değil

uyumsuzluk

kaçınılacak	koşullar

Tehlikeli bozunma ürünleri

Polimerizasyon
kaçınılacak	koşullar

stabil stabil	değilX

Karsinojenite
Bu ÜRÜN BİlİNEN YA DA ŞÜPHElİ BİR KARSİNOJEN İÇERİR

X Bu	ürün,	kArsİnojEnlEr	HAkkindAkİ	ntp	yillik	rAporu	vE	osHA	29	cfr	1910,	z	
krİtErlErİnE	GörE	BİlİnEn	yA	dA	BEklEnEn	HErHAnGİ	Bİr	kArsİnojEn	İçErmEmEktEdİr

Diğer etkiler
Akut
kronik

Belirlenmedi
Belirlenmedi

mGvs Sayfa 3 / 4Ürün Hypertherm Torç Soğutma Suyu KOD
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Evet HayırX kod 2 – HDPE

Bölüm	12	–	Ekolojik	BilGilEr

Bölüm	13	–	İmHA	EdErkEn	dikkAt	EdilEcEklEr

Bölüm	14	–	nAkliyE	BilGilEri

Bölüm	15	–	düzEnlEyici	BilGilEr

Bölüm	16	–	diğEr	BilGilEr

Biyolojik bozunabilirlik

Bu	msds’de	yer	alan	bilgiler	yalnızca	belirtilen	spesifik	maddeleri	ifade	eder	ve	diğer	maddelerin	yer	aldığı	işlem	ya	da	kullanımlarla	
ilgili	değildir.	Bu	bilgi,	güvenilir	olduğuna	inanılan	verilere	dayandırılmaktadır	ve	ürünün	geleneksel	ya	da	makul	ölçüde	
öngörülebilir	bir	şekilde	kullanılması	amaçlanmaktadır.	Gerçek	kullanım	ve	işlemler	kontrolümüz	dışında	olduğundan	açık	ya	da	
zımni	hiçbir	garanti	verilmez	ve	Hypertherm,	inc.	tarafından	bu	bilginin	kullanılması	ile	ilgili	hiçbir	sorumluluk	kabul	edilmez.

dikkate	alınan	biyolojik	bozunabilirlik Biyolojik	olarak	bozunabilir	değildir

Atık imha yöntemi

RCRA Sınıflandırması
Geri dönüşüm kabı

Atık madde, ulusal/yerel yasal gerekliliklere uygun şekilde imha edilmelidir.

DOT Sınıflandırması tehlikeli tehlikeli	değil X

NFPA Sınıflandırması
1 mAvİ Sağlık için tehlikeli
0 kirmizi Yanabilirlik
0 sAri reaktiflik
— BEyAz Özel tehlike

DÜzENlEYİCİ DuRuM: Benzotriazol
1. Etiketleme Bilgileri
2. R Terimleri
3.
4. Eı NECS No.
5. EC ek 1 Sınıflandırması
6. Alman WGK

Oluşturulmadı

%100 Benzotriazol için rapor edildiği şekilde: Ay Balığı (96 sa. Tlm):28mg/l; Golyan 
balığı (96 sa. Tlm):28mg/l; Alabalık (96 sa. lC 50): 39mg/l; Su yosunu (96 sa. EC 50): 
15,4mg/l; Su piresi (48 sa. lC 50): 141,6mg/l

Tehlikeli Değil

Ekotoksisite

Bod	/	cod	değeri

Geçerli değilAçıklama

S Terimleri

Tahriş edici
R 36/37/38, 22

listelenmemiştir
Nil.
—

S 24/25, 26

mGvs Sayfa 4 / 4Ürün Hypertherm Torç Soğutma Suyu KOD
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propilen	Glikol	çözeltisinin	donma	noktası
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Ek B

CNC ArAyüz Protokolü

Bu bölümde:

Arayüz donanımı .........................................................................................................................................................................................b-2
Sinyal listesi .................................................................................................................................................................................................b-2

Sinyaller .............................................................................................................................................................................................b-2
Donanım .............................................................................................................................................................................................b-3
Çoklu tel bağlantısı ..........................................................................................................................................................................b-4
Çoklu adresleme ..............................................................................................................................................................................b-5

Seri komutlar ...............................................................................................................................................................................................b-5
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Arayüz donanımı
•  Arayüz, ayrı sinyallerin (5 giriş, 3 çıkış ve 24 VDC etkin düşük) bir kombinasyonu ile adreslenebilir bir RS422 

arayüzünü kullanır.

•  Donanım 4 benzersiz adres sunacaktır, bunlar 4 sistemin aynı CNC’deki seri portlardan birine bağlanmasını 
sağlar. Adresleme mekanizması güç kaynağı içinde, bir PC kartının üzerindedir (Not: 4 sistem için toplam 32 G/Ç 
(20 Giriş, 12 Çıkış) noktası gerekecektir).

•  RS422 donanımının, iletişim olmadığında kendi bağlantısını hattan kesmek için üç durumlu vericisi olacaktır.

•  CommandTHC plazma arayüz kartının kullanım alanı için montaj delikleri.

•  CommandTHC/HD4070 ile uyumlu bir arayüzü olmalıdır.

Sinyal listesi

Sinyaller

Sinyal adı tip Açıklama

Plazma Başlangıcı Giriş  Etkin olduğunda plazma sistemi bir ark ateşleyecektir.

Makine Hareketi 1 Çıkış  Arkın plakaya transfer edildiğini belirtir. Bu sinyal, güç kaynağı kontrol 
kartında bağlama teli kullanılarak seçilir. Her sistem için yalnızca 1 
hareket sinyali gereklidir. Kalan hareket sinyalleri birden fazla sistemi 
bir papatya zinciri yapılandırmasında bağlamak için kullanılır.

Makine Hareketi 2 Çıkış  Arkın plakaya transfer edildiğini belirtir. Bu sinyal, güç kaynağı kontrol 
kartında bağlama teli kullanılarak seçilir. Her sistem için yalnızca 1 
hareket sinyali gereklidir. Kalan hareket sinyalleri birden fazla sistemi 
bir papatya zinciri yapılandırmasında bağlamak için kullanılır.

Makine Hareketi 3 Çıkış  Arkın plakaya transfer edildiğini belirtir. Bu sinyal, güç kaynağı kontrol 
kartında bağlama teli kullanılarak seçilir. Her sistem için yalnızca 1 
hareket sinyali gereklidir. Kalan hareket sinyalleri birden fazla sistemi 
bir papatya zinciri yapılandırmasında bağlamak için kullanılır.

Makine Hareketi 4 Çıkış  Arkın plakaya transfer edildiğini belirtir. Bu sinyal, güç kaynağı kontrol 
kartında bağlama teli kullanılarak seçilir. Her sistem için yalnızca 1 
hareket sinyali gereklidir. Kalan hareket sinyalleri birden fazla sistemi 
bir papatya zinciri yapılandırmasında bağlamak için kullanılır.

Ateşlemeyi Tut Giriş  Etkin olduğunda sistem ön akışta kalacak ve torç ateşlemesini 
geciktirecektir. Sinyal, başlangıç sinyali ile aynı anda uygulanmalıdır.

Sistem Hatası Çıkış  Plazma sisteminde bir hata oluştuğunu belirtir. Berlirli hata kodu 
numarasını sorgulamak için seri arayüzü kullanın.
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Delme Tamamlama Giriş  Etkin olduğunda, sistem, delme sırasında muhafaza ön akış 
gazlarını kullanacaktır. Sinyal kaldırıldığında, sistem muhafaza gaz 
akışı gazlarına geçecektir. Sinyal, başlangıç sinyali ile aynı anda 
uygulanmalıdır.

Köşe Akımı Giriş  Etkin olduğunda, sistem kullanıcı tarafından belirtilen köşe akımına 
geçecektir.

Uzak Güç Giriş  Gücü açmak ya da kapatmak için kullanılır

Başlangıç için Hazır Değil Çıkış  Açık olduğunda, bu sinyal plazma sisteminin plazma başlangıç sinyali 
için hazır olmadığını belirtir. Bu, sistemin temizleme ya da gazı test 
etme modundan olmasından kaynaklanabilir.

Rampa Aşağı Hatası Çıkış  Arkın düzgün şekilde azaltılmadığını belirtir. Sarf malzemesinin ömrü 
kısalır.

TX+ Seri  Sistemden iletim 
CNC rX+’ya bağlayın

TX- Seri  Sistemden iletim 
CNC rX–’ye bağlayın

RX+ Seri  Sistemden alış 
CNC tX+’ya bağlayın

RX- Seri  Sistemden alış 
CNC tX–’ye bağlayın

Sinyal listesi (devam)

Sinyal adı tip Açıklama

Donanım

Girişler – Etkin düşük, kuru kontak, optik yalıtımlı 

 Devre dışı: 24 V ya da açık devre, 0 mA

 Etkin: 0v ya da kapalı kontak (0 ohm min, 6,5 mA; 200K ohm maks, 0,1 mA)

Çıkışlar – Etkin düşük, açık kollektör, optik yalıtımlı

 Devre dışı:  40 V’a kadar açık devre/açık kollektör, 0 mA 
Yüksek empedanslı yüke 24 V yükseltici önerilir

 Etkin:  Yüksek empedanslı yüke maks 0,3v çıkış, 5 mA’e ya da min 2k ohm 
yük direncine kadar indirme kapağı

Seri – RS422 seri iletişimleri
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Çoklu tel bağlantısı

       
   

Plazma başlangıcı

Ateşlemeyi tut

Delme tamamlandı

Köşe akımı

Makine hareketi 1

Makine hareketi 2

Makine hareketi 3

Makine hareketi 4

Sistem hatası

Rampa aşağı hatası

RS422 seri

Uzak güç “AÇMA/KAPAMA”

HPR sistem 1

Uzak güç “AÇMA/KAPAMA”

HPR sistem 2

CNC

Uzak güç “AÇMA/KAPAMA”

HPR sistem 3

Uzak güç “AÇMA/KAPAMA”

HPR sistem 4

––DB37
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Çoklu adresleme
Güç kaynağı kontrolünün, güç kaynağı ID ayarı için indirme anahtarları vardır. 
İndirme anahtarları 2,3,4 ID ayarı için kullanılır.

2 3 4  ID

Kapalı Kapalı Kapalı  0
Açık Kapalı Kapalı 1
Kapalı Açık Kapalı 2
Açık Açık Kapalı 3
Kapalı Kapalı Açık Ayrılmış
Açık Kapalı Açık Ayrılmış
Kapalı Açık Açık Ayrılmış
Açık Açık Açık Ayrılmış

ID 0’lı sistemlere seri arayüz etkinleştirilerek güç verilir. Diğer ID’lere sahip sistemlere seri arayüz devre dışı bırakılarak  
güç verilir.

CNC çoklu arayüzü uygulamak için hattaki tüm sistemlerin uyku moduna geçmesini sağlayacak SLEEP komutunu (086) 
göndermelidir. Belirli sistem ID’sinde WAKE komutu (085) CNC’nin iletişim kurmak istediği sistemi uyandıracaktır. Bu 
durumda diğer tüm sistemler iletişimleri yok sayarken bu güç kaynağına herhangi bir komut gönderilebilir. CNC bu güç 
kaynağı ile olan iletişimi bitirdiğinde SLEEP komutu gönderilmelidir, ardından sonraki sistemle iletişim için WAKE komutu 
kullanılır.

Seri komutlar
Format

ASCII tabanlı protokol
Baud 19200
8 Veri biti
1 Stop biti
Eşlik yok
Akış kontrolü yok

Çerçeveleme
> = Mesaj başlangıcı
3 bayt komut ID’si
Veri
2 bayt sağlama
< = Mesaj sonu

Örnek: >0011C2<

komutlar
Komutta bir hata yoksa yanıtlar komut ID’sini yansıtacaktır.
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komut tablosu (1 / 13)

ID komut Sistem Açıklama

000 HELLO Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Plazma sistemi ile iletişimleri kurun. Bu komutu, iletişim kurduğunuz 
sistemi tanımlamak için kullanın.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri:
Sistemi tanımlayan dize
Örnek:
>00090<
>000HYPERFORMANCE130MANUALB5<
ya da
>000HYPERFORMANCE130AUTO30<
ya da
>000HYPERFORMANCE130AUTOMIX1E<

001 SÜRÜM Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Güç kaynağı ürün bilgisinin sürümünü öğrenin.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Güç kaynağı ürün bilgisi, ardından Gaz konsolu ürün bilgisi, boşlukla 
sınırlandırılmış
Örnek:
>00191<
>001A.0 A.25<  (güç kaynağı rev A, gaz rev A)

002 GET_STATE Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Plazma sisteminin geçerli durumunu öğrenin. 
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Durum kodu (bkz. tablo V)
Örnek:
>00292<
>002000052< (durum kodu 0)

003 LAST_ERROR Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Sistemde oluşan son hatayı öğrenin.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri:
Hata kodu (bkz. tablo IV)
Örnek:
>00393<
>00301165B< (hata kodu 116)

004 REMOTE_MODE Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Plazmanın uzaktan kontrolünü sağlamak için sistemi uzak moduna alın.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Örnek:
>00494<
>0041C5<
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028 READ_PLASMA_AMPS Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Gerçek güç kaynağı akımını okuyun 
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Amper cinsinden güç kaynağı akımı
Örnek:
>0289A<
>02801305E<  (130 amper)

058 SET_NOMINAL_AMPS Otomatik gaz sistemi Amper cinsinden güç kaynağı akımını ayarlayın.
Veri:
5-260 Amper (HPR130’da 130 amper ile sınırlandırılmıştır) 
Geri dönüş değeri: 
Ayarlanan gerçek akım değeri
Örnek:
>05813031<
>058013061<  (130 ampere ayarlayın)

064 GAS_PREFLOW_TEST_START Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Ön akış gazlarını açın. Kesme sırasında buna izin verilmez.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Örnek:
>0649A<
>0641CB<

065 GAS_PREFLOW_TEST_STOP Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Ön akış gazlarını kapatın. Kesme sırasında buna izin verilmez.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Örnek:
>0659B<
>0651CC<

066 GAS_CUTFLOW_TEST_START Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Gaz akışı gazlarını açın. Kesme sırasında buna izin verilmez.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri:
1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Örnek:
>0669C<
>0661CD<

067 GAS_CUTFLOW_TEST_STOP Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Gaz akışı gazlarını kapatın. Kesme sırasında buna izin verilmez.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Örnek:
>0679D<
>0671CE<

komut tablosu (2 / 13)
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068 SYSTEM_RESET Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Hata koşullarını temizleyin ve işleme devam edin. Yalnızca 
sistem kapanma hata koşulundaysa (Hata kodu > 79 ve 
Durum = 14) kabul edilir.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Örnek:
>0689E<
>0681CF<

070 SET_CORNER_CURRENT Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

KÖŞE AKIM girişi etkin olduğunda güç kaynağı belirtilen akım 
yüzdesine geçecektir.
Veri:
Geçerli akımın %’si (%50-100)
50=%50 
Geri dönüş değeri: 
elde edilen %
Örnek:
>0707503<
>070007563< (ayar %75)<

071 MANUAL_PUMP_CONTROL Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Soğutma suyu pompasının yazılım kontrolünü geçersiz kılmak 
için kullanılır. Sistemde tehlikeli bir hata varsa, pompa geçersiz 
kılınamaz.
Veri:
1 = yazılımın pompayı açmasını geçersiz kıl, 0 = sistem 
yazılımı pompayı kontrol eder, geçersiz kılma kapalı
Geri dönüş değeri:
1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Örnek:
>0711C9<
>0711C9<

072 GET_CONTROL_VOLTAGE Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Güç kaynağının dahili kontrol voltajını geri döndürür
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Voltaj (1/10 V)
1200 = 120,0 V
Örnek:
>07299<
>07212005C<  (120,0 volt)
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074 GET_IO_STATUS Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

DSP’nin G/Ç portlarının durumunu okuyun. A-F Portlarındaki 
her bir bitin açıklaması için G/Ç listelerine bakın.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
PA00000000 PB00000000 PC00000000 PD00000000 
PE00000000 PF00000000
A-F Portları boşlukla sınırlandırılmış olarak döndürülür.  
Sayılar, portun ikilik değerinin ondalık sunumudur.  
1 = açık, 0 = kapalı.
Örnek:
>0749B<
>074PA00000100 PB00000000 PC00010101 
PD00100000 PE00010000 PF10000000B7<

078 SET_ALL_GAS_FLOWS Otomatik gaz sistemi Tüm gaz akışı oranlarını ayarlayın. 
N2 karışımı ayar noktası ve Gaz 2 karışımı ayar noktası yalnızca 
H35 – N2 gibi bir karışık plazma gazı kullanıldığında kabul 
edilebilir. Aksi halde bu 2 değer 0 olarak ayarlanmalıdır.
N2 karışım ayar noktası için 0 değeri sistemin N2 karışım 
işleminin solenoid valfı olan SV12’yi kapatmasına neden 
olacaktır. Gaz 2 Karışımı Ayar Noktası için 0 değeri sistemin 
SV13’ü kapatmasına ve SV14’ü açmasına neden olacaktır. 
Bu, giriş gazının motor valfı 2’yi baypas etmesine ve doğrudan 
karıştırma konsolunun çıkışına geçmesine neden olacaktır.
Veri: 
Boşlukla sınırlandırılmış: 
Plazma gaz akışı (0 –99 psi), 
Plazma ön akışı (0 – 99 psi), 
Muhafaza gaz akışı (0 – 99 psi), 
Muhafaza ön akışı (0 – 99 psi),
N2 karışım ayar noktası (0 – 100 psi),
Gaz 2 karışım ayar noktası (0 – 100 psi),
Geri dönüş değeri:
1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi 
Örnek:
>07855 45 35 25 50 50AB<
>0781D0<
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079 GET_PS_INFO Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Basınçları, sistem durumunu ve sistem hatasını boşlukla 
sınırlandırılmış olarak geri döndürür
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Plazma gaz akışı basıncı (0044 = 44 psi)
Plazma ön akış basıncı (0044 = 44 psi)
Muhafaza gaz akışı basıncı (0044 = 44 psi)
Muhafaza ön akış basıncı (0044 = 44 psi)
Akım ayar noktası (amper)
Sistem durumu (bkz. tablo V) (0003 = durum 3)
Sistem hatası (bkz. tablo IV) (0000 = hata 0)
Kesim gazı 1 basıncı (0044 = 44 psi)
Kesim gazı 2 basıncı (0044 = 44 psi)
N2 Karışımı giriş basıncı (0044 = 44 psi)
Gaz 2 Karışımı giriş basıncı (0044 = 44 psi)
Not: Kesim gazı 1, Kesim gazı 2, N2 karışım girişi ve Gaz 2 
karışım girişi manuel gaz konsolu yapılandırmasında ölçülmez.
Örnek: 
>079A0<
>079PC0044 PP0042 SC0034 SP0035 CS0040 ST0003 
ER0000 CG0000 CG0000 MV0000 MV0000DE<

084 DOWNLOAD_SOFTWARE

HD4070 ya da HPR 
sistemlerinde şu anda 
uygulanmamaktadır

TBD Plazma sistemine yeni ürün bilgisini indirin.
Veri: 
TBD
Geri dönüş değeri: 
1 = paket kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Örnek: 
TBD

085 WAKE Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut sistemi uyandırmak ve vericisinin çoklu hat üzerinde 
iletişim kurmasını sağlamak için kullanılır.
Veri: 
PC kartı üzerindeki indirme anahtarları ile ayarlanan sistem ID’si.
Geri dönüş değeri: 
Komutun yansıması
Örnek: 
>0850CD<
>0850CD<

086 SLEEP Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Hattaki tüm sistemlere vericilerinin bağlantılarını kesmesini söyler 
Veri: 
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Hiçbiri
Örnek: 
>0869E<
 Yanıt yok
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087 YAYIN MODU Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Tüm sistemlere dinlemelerini ancak yanıt vermemelerini söyler.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri:
Hiçbiri
Örnek:
>0879F<
yanıt yok

094 READ_GAS_PRESSURES Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Gaz basınçlarını okuyun. 
Veri: 
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Plazma gaz akışı basıncı (psi), 
Plazma ön akış basıncı (psi), 
Muhafaza gaz akışı basıncı (psi), 
Muhafaza ön akış basıncı (psi), 
Kesim gazı 1 basıncı (psi),
Kesim gazı 2 basıncı (psi),
N2 Karışımı giriş basıncı (psi),
Gaz 2 Karışımı giriş basıncı (psi),
boşlukla sınırlandırılmış 
Değerler psi cinsindendir (0007 = 7 psi)
Örnek: 
>0949D<
>094PC0007 PP0036 SC0016 SP0003 CG0000 CG0000 
MV0000 MV00005D<

095 SET_ALL_PARAMETERS Otomatik gaz sistemi Plazma sistemini çalıştırmak için tüm değişkenleri ayarlayın. 
Giriş gazları değişirse güç kaynağı temizleme durumuna 
geçecektir. Sistem kesme durumundayken (durum  
4 – durum 10 arası) gaz tipi değişimlerine izin verilmez.
N2 karışımı ayar noktası ve Gaz 2 karışımı ayar noktası yalnızca  
H35 – N2 gibi bir karışık plazma gazı kullanıldığında kabul edilebilir, 
aksi halde bu 2 değer 0 olarak ayarlanmalıdır.
N2 Karışım ayar noktası için 0 değeri sistemin N2 karışım işleminin 
solenoid valfı olan SV12’yi kapatmasına neden olacaktır. Gaz 2 
Karışımı Ayar Noktası için 0 değeri sistemin SV13’ü kapatmasına 
ve SV14’ü açmasına neden olacaktır. Bu, giriş gazının motor valfı 
2’yi baypas etmesine ve doğrudan karıştırma konsolunun çıkışına 
geçmesine neden olacaktır.
Veri: 
Akım ayar noktası (5 – 130/260/400 amper), 
Geçerli akım %’si (%50 - 100), 
Plazma gaz tipi kodu (tablo IV’ü kullanın) 
Muhafaza gaz tipi kodu (tablo IV’ü kullanın) 
Plazma gaz akışı ayar noktası (0 – 99 psi), 
Plazma ön akış ayar noktası (0 – 99 psi), 
Muhafaza gaz akışı ayar noktası (0 – 99 psi), 
Muhafaza ön akış ayar noktası (0 – 99 psi), 
N2 karışım ayar noktası (0 – 100 psi), 
Gaz 2 karışım ayar noktası (0 – 100 psi), 
boşlukla sınırlandırılmış.
Geri dönüş değeri: 
1= kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Örnek: 
>095100 75 1 6 55 45 35 25 00 0084<
>0951CF<
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096 SET_INLET_GASES Otomatik gaz sistemi Otomatik konsol için giriş gazlarını ayarlayın. Giriş gazları 
değişirse güç kaynağı temizleme durumuna geçecektir. 
Sistem kesme durumundayken (durum 4 – durum 10 arası) 
gaz tipi değişimlerine izin verilmez.
Veri: 
Plazma gaz tipi kodu (bkz. tablo IV), 
Muhafaza gaz tipi kodu (bkz. tablo IV), 
boşlukla sınırlandırılmış.
Geri dönüş değeri: 
1= kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Örnek: 
>0961 626<  
(Ayarlanan plazma gazı = O2 ve ayarlanan muhafaza gazı = N2)
>0961D0<

097 READ_CORNER_CURRENT Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Köşe akımı yüzdesini okuyun 
Veri: 
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Yüzde
Örnek: 
>097A0<
>09700756C< (%75)

098 GET_INLET_GASES Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Giriş gazı tiplerini okuyun. 
Veri: 
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Plazma gaz tipi kodu (bkz. tablo IV), 
Muhafaza gaz tipi kodu (bkz. tablo IV), 
boşlukla sınırlandırılmış
Örnek: 
>098A1<
>0980001 000648< (Plazma gazı = O2 ve muhafaza gazı = N2)

099 GET_GAS_FLOWS Otomatik gaz sistemi Gaz ayar noktalarını okuyun 
Veri: 
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Plazma gaz akışı ayar noktası (psi), 
Plazma ön akış ayar noktası (psi), 
Muhafaza gaz akışı ayar noktası (psi), 
Muhafaza ön akış ayar noktası (psi),
N2 Karışım ayar noktası (psi),
Gaz 2 karışım ayar noktası (psi) 
boşlukla sınırlandırılmış.
(55 = 55 psi)
Örnek: 
>099A2<
>0990055 0045 0035 0025 0050 0050EE<
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100 GET_CONTROL_DATA Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Dahili kontrol verisini okuyun: 
HPR130/HPR260’ta kullanılan Periyodik Kesici A
HPR260’ta kullanılan Periyodik Kesici B
Sistem HPR130 ya da HPR260 olsun, geri dönüş dizesi aynıdır. 
Periyodik Kesici B verisi, HPR130 için yok sayılabilir.
Periyodik Kesici A sıcaklığı (ham A/D, 0 - 1023), 
Periyodik Kesici B sıcaklığı (ham A/D, 0 - 1023), 
Hat voltajı (1/10 volt, 0 – 2400), 240,0 vac 
Soğutma suyu akışı (1/100 gpm, 0 – 440), 4,40 gpm 
Soğutma suyu sıcaklığı (ham A/D, 0 – 1023), 
Transformatör sıcaklığı (ham A/D, 0 – 1023), 
Periyodik Kesici A akımı (0 – 130 amper), 
Periyodik Kesici B akımı (0 – 130 amper), 
Çalışma kablosu akımı (0 – 130/260 amper), 
Periyodik Kesici A ayar noktası (5 – 130 amper), 
Periyodik Kesici B ayar noktası (5 – 130 amper), 
PWM periyodik kesici A (%100 = 1070), 
PWM periyodik kesici B (%100 = 1070).
Veri: 
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Yukarıdaki bilgi boşlukla sınırlandırılmıştır.
Örnek: 
>10091<
>100CAT0482 CBT0021 LVO0118 CFL0009 CTP0481 
TTP0481 CAC0001 CBC0014 WLC0005 CAS0000 CBS0534 
PWMA0000 PWMB00000B<

101 SET_IO_STATUS Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut kullanıcının her bir işlemci çıkışını açmasını ya da 
kapamasını sağlar. Bu komut gönderildikten sonra, işlemci 
durumunu geri yüklemek için SYSTEM_RESET komutu 
yayınlanmalıdır. G/Ç aşağıdaki sıradadır:
Veri: 
Her bir G/Ç noktası için 1 = Açık, 0 = Kapalı
Geri dönüş değeri:
1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Güç kaynağı
Pilot ark Rölesi
Markalama dalga rölesi
Pilot ark etkin
Soğutma suyu pompa motoru
Yumuşak başlangıç etkin
CNC hatası
CNC rampa aşağı hatası
Ateşleyici
Kontaktör
CNC makine hareketi
CNC yedek çıkış
Yedek çıkış
Örnek: 
>101111111111111DD< = Tüm çıkışlar açık
>1011C3<
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102 SET_GAS_IO_FROM_PS Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut kullanıcının her bir işlemci çıkışını açmasını ya da 
kapamasını sağlar. Bu komut gönderildikten sonra, işlemci 
durumunu geri yüklemek için SYSTEM_RESET komutu 
yayınlanmalıdır. G/Ç aşağıdaki sıradadır:
Veri:
Her bir G/Ç noktası için 1 = Açık, 0 = Kapalı
Geri dönüş değeri:
1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Manuel Gaz konsolu
Muhafaza gaz akışı   (SV16)
Baypası kalibre et  (SV13)
Plazma gaz akışı 1 (SV14)
Rampa aşağı valfı (SV20)
Muhafaza ön akışı  (SV17)
Plazma ön akışı  (SV18)
Plazma gaz akışı 2 (SV 19)
H35 plazma gaz akışı 2  (SV12)
Yedek valf  (SV15)
O2 muhafaza gaz akışı (SV4)
Hava muhafaza gaz akışı (SV5)
N2 muhafaza gaz akışı (SV6)
Hava ön akışı  (SV7)
N2 ön akışı  (SV8)
Hava plazma gaz akışı 2  (SV9)
Hava plazma gaz akışı 1  (SV1)
O2 plazma gaz akışı 1  (SV2)
H35 plazma gaz akışı 1  (SV3)
O2 plazma gaz akışı 2  (SV10)
N2 plazma gaz akışı (SV11)
otomatik Gaz konsolu
O2 girişi (SV1)
Hava girişi (SV2)
Hava girişi 2 (SV3)
H5 girişi (SV4)
H35 girişi (SV5)
F5 girişi (SV6)
Yedek çıkış 1 (Yedek)
Rampa aşağı valfı (SV16)
Yedek çıkış 2 (Yedek)
Gaz 2 karışım yok (SV14)
Gaz 2 karışımı (SV13)
N2 karışımı (SV12)
N2 girişi 2 (SV11) 
Hava girişi 3 (SV10)
N2 girişi (SV9)
O2 hava girişi (SV8)
CH4 girişi (SV7)
Örnek: 
>1021111111111111111111167<
>1021C4<
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114 READ_INPUTS Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut PC kartına gelen girişlerin durumunu geri döndürecektir. 
Veri: 
Hiçbiri
Geri dönüş değeri:
1 = açık, 0 = kapalı
Güç kaynağı
Seri program
Plazma başlangıcı
Ateşlemeyi tut
Faz Tamam
Ark saptama
Delme tamamlandı
Köşe akımı
Yedek başlangıç
Seri ID0
Seri ID1
Seri ID2
İndirme Anahtarı No 1
İndirme Anahtarı No 5
İndirme Anahtarı No 6
İndirme Anahtarı No 7
İndirme Anahtarı No 8
Periyodik Kesici A aşırı akım
Periyodik Kesici B aşırı akım
Örnek: 
>11496<
>114000000000000000000F6<

117 READ_GAS_INPUTS_
FROM_PS

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut CNC’nin, güç kaynağı kontrol kartındaki seri portuna komut 
göndererek gaz konsolu G/Ç sorgulamasını sağlar.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri:
1 = açık, 0 = kapalı
Manuel Gaz konsolu
Hata seçimi 
Durum seçimi 
Ön akışı test et
Gaz akışını test et
Seri ID bit 0
Seri ID bit 1
Seri ID bit 2
otomatik Gaz konsolu
Dozaj indirme anahtarı 2
Dozaj indirme anahtarı 3
Dozaj indirme anahtarı 4
Seçim indirme anahtarı 1 
Seçim indirme anahtarı 2 
Seçim indirme anahtarı 3 
Seçim indirme anahtarı 4 
Dozaj indirme anahtarı 1
Örnek:
>11799<
>1170000000E9<
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121 LEAK_CHECK_MODE Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut sistemi sızıntı moduna alacaktır. 3 mod vardır, mod no 1,  
giriş sızıntısı kontrol modudur. Bu, giriş solenoidlerinin kapalı 
olduklarında bile gaz valftan geçişine izin verip vermediklerini görmek 
için kullanılır.
Mod no 2, sistem sızıntısı kontrol modudur ve sistemde atmosfere sızıntı 
olup olmadığını test eder. Mod no 3 Burkert valfı akış testidir. Yalnızca 
otomatik gaz konsolları içindir.

Giriş sızıntısı testi için sistemin tüm kanallarında 0 psi basınç olmalı ve 
sistem bu basınçta tutulmalıdır.

Sistem sızıntısı testi için sistem tüm gaz hatlarını doldurmalı, ardından 
basıncı tutmalıdır.

Burkert akış testi belirtilen bir basınç beklenen PWM değerini kontrol 
eder ve bir gaz rampa aşağı testi yapar. 
Not: Bu test 130 amp o2/Hava sarf malzemeleri kullanarak ve 
30 amper o2/o2 işlemini ayarlayarak gerçekleştirilir 

Her bir testin tamamlanması yaklaşık 40 saniye sürer.

Bu komut yalnızca güç kaynağı IDLE2 (03) durumundayken kabul 
edilecektir.

Sızıntı kontrolü tamamlandıktan sonra sistem 0 moduna ayarlanmalıdır.

Bir hata kodu testin durumunu yansıtacaktır. GET_LAST_ERROR 
komutunu kullanarak, testin sonucunu öğrenebilirsiniz.
12 = Test sürüyor
13 = Test geçildi
14 = Kesim gazı kanalı No 1 başarısız oldu
15 = Kesim gazı kanalı No 2 başarısız oldu
16 =  Plazma rampa aşağı testi başarısız oldu  

(yalnızca Burkert testi)
17 =  Muhafaza rampa aşağı testi başarısız oldu  

(yalnızca Burkert testi)
Veri:
Mod 0 = Çalıştır

1 = Giriş sızıntı kontrolü
2 = Sistem sızıntı kontrolü
3 = Burkert akış kontrolü

Geri dönüş değeri:
Testin saniye cinsinden çalışacağı süre, 0 = kabul edilmedi
Örnek:
>1211C5<
>12140F8< “40 saniye testi”

komut tablosu (11 / 13)
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ID komut Sistem Açıklama

122 READ_GAS_SWITCH Manuel gaz sistemi Bu komut, giriş gazı tipini ayarlamak için kullanılan döner 
anahtarların gerçek konumunu gösteren veriyi geri döndürür.
Bu komut ile 098 arasındaki fark bu komutun anahtarın konumu 
ile ayarlanan değerleri geri döndürmesidir. 098 komutu, yazılımın 
gaz kombinasyonları için kabul edilebilir olduğuna karar verdiği 
değerleri geri döndürür. Örneğin H35 plazma ve O2 muhafaza 
kabul edilebilir değildir ve muhafaza gazı düğmesinin konumu fark 
etmeksizin yazılım tarafından H35 plazma ve N2 muhafaza olacak 
şekilde geçersiz kılınır. Bu durumda 098 komutu H35 N2’i geri 
döndürecektir. Bu komut H35 O2’yi geri döndürür.
Veri: 
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Plazma gaz tipi kodu (bkz. tablo IV), 
Muhafaza gaz tipi kodu (bkz. tablo IV), 
boşlukla sınırlandırılmış
Örnek: 
>12295<
>1220001 00063C<

124 INDEX_MOTORVALVES Otomatik gaz sistemi Motor valfını, sabit bir ADC sayım sayısına göre hareket ettirin
Veri:
Motor Valfı numarası (1 ya da 2)
Açık/Kapalı (0 = Kapalı, 1 = Açık)
Çarpan (x10 sayım hareket ettirme, 3 = 30 sayım hareket ettirme)
Geri dönüş değeri:
1 = kabul edildi
Örnek:
Motor valfı 1’i 30 sayım aç
>1241 1 36C<
>1241C8<

125 GET_TIMER_COUNTER Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Güç kaynağından gelen Zamanlayıcı/Sayaç verisini okuyun
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri:
Ark açık kalma süresi (saniye)
Sistem açık kalma süresi (dakika)
Toplam başlangıçlar (ark transferlerinin sayısı)
Toplam başlangıç hatası (başarısız transferler)
Toplam rampa aşağı hatası (başarısız akım rampa aşağı işlemleri)
Yazma sayacı (mevcut bellek bloğuna yazma sayısı – yalnızca 
diyagnostikler için)
Bellek bloğu (zamanlayıcı sayaç verisi için geçerli bellek  
konumu – yalnızca diyagnostikler için)
Tüm alanlar bir boşluktan sonra gelen 7 sayıdan oluşan sabit 
genişliğe sahiptir.
Örnek:
>12598<
>1250000000 0000000 0000000 0000000 0000000  
0000000 0000000 58<

komut tablosu (12 / 13)
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ID komut Sistem Açıklama

126 GET_INFO2 Yalnızca otomatik gaz 
kontrol kartı

Bkz. 079

127 GET_INFO3 Yalnızca otomatik gaz 
kontrol kartı

Bkz. 079

131 UYARILARI TEMİZLE Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut No. 43’ten az olan hata kodlarını temizleyecektir.
Örnek:
>13195<
>1311C6<

132 SOĞUTMA SUYU BASINCINI 
OKU

YALNIZCA HPR260 Bu komut soğutma suyu basıncı için ham A/D değerini geri 
döndürür.
83 sayım = 225 psi
73 sayım = 200 psi
Örnek:
>13296<
>13280FE<

133 KONTROL VERİSİ 3’Ü AL YALNIZCA 
HPR400XD

Bu komut HPR400 sisteminde kullanılan 3. ve 4. periyodik 
kesicilerin verilerini sunar.
Periyodik Kesici C sıcaklığı (ham A/D) 
Periyodik Kesici D sıcaklığı (ham A/D) 
Periyodik Kesici C akımı (amper) 
Periyodik Kesici D akımı (amper)
Veri: 
Hiçbiri
Geri dönüş değeri: 
Yukarıdaki bilgi boşlukla sınırlandırılmıştır.
Örnek: 
>13397<
>133CCT0482 CDT0021 CCC0000 CDC000050<

134 HATA GÜNLÜĞÜNÜ OKU TÜM HPR 
SİSTEMLERİ

Bu komut sistemde oluşan son 4 hata kodunu geri döndürür. 
Günlük yalnızca hataları (0’dan büyük hata kodu değerlerini) 
kaydeder. Hata kodu 0’ı yok sayar, bu hata kodu hata olmadığını ya 
da hatanın temizlenmiş olduğunu belirtir.
Hata kodları boşlukla sınırlandırılarak listelenir ve en sonuncusu ilk 
sıradadır.
Veri:
Hiçbiri
Geri dönüş değeri:
Hata – en son (bkz. tablo IV Hata Kodları)
Hata No 2
Hata No 3
Hata – en eski hata 
Örnek:
>13498<
>134020 020 024 0534A<

komut tablosu (13 / 13)
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Hata yanıtları
Seri komutta bir sorun varsa, modül bir hata ile dönecektir.

Bozuk sağlama
Geri dönüş ID: 500
Açıklama: Alınan seri komutun sağlaması doğru değil.
Örnek:  >00091< – sağlama 91 değil 90 olmalıdır 

>50095< – bozuk sağlama

Bozuk komut
Geri dönüş ID: 501
Açıklama: Modül komut ID’sini tanımazsa, ID 501 geri döndürür.
Örnek:  >999AB< – bilinmeyen ID 

>50196< – bozuk komut

Sağlamalar hesaplama
Sağlama yalnızca komut ID’sinde ve komut verisinde hesaplanır.

HELLO Komutu: >00090<
0 = 0x30 (0 sayısı için ASCII değeri)
0 = 0x30
0 = 0x30
—————
Sağlama = 0x30 + 0x30 + 0x30 = 90

Güç kaynağının yanıt verdiği GİRİŞLERİ OKU: >107000058<
1 = 0x31
0 = 0x30
7 = 0x37
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30
—————
Sağlama = 0x31 + 0x30 + 0x37 + 0x30 + 0x30 + 0x30 + 0x30 = 0x158 
Yalnızca en son 2 haneyi kullanıyoruz, bu şekilde sağlama = 58
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Hata kodları
ID Adı Açıklama

000 NO ERROR (Hata yok) Sistem çalışmaya hazır.

009 FLOW SWITCH TEST (Akiş anahtari testi)
Bir pompa zaman aşımından sonra pompa yeniden başlatıldığında,  
torcu ateşlemek için yeterli akış olduğundan emin olmak için akış  
anahtarı test edilir.

012 TEST IN PROGRESS (Test devam ediyor) Gaz test modlarından biri çalışıyor.

013 TEST PASSED (Test geçildi) Test başarıyla tamamlandı.

014 CUT GAS CHANNEL #1 FAIL (Kesim gazi kanali no 1 başarisiz) Gaz basıncı kanal 1’de düşüyor, bir sızıntı işareti olabilir.

015 CUT GAS CHANNEL #2 FAIL (Kesim gazi kanali no 2 başarisiz) Gaz basıncı kanal 2’de düşüyor, bir sızıntı işareti olabilir.

016 PLASMA RAMP-DOWN FAIL (Plazma rampa aşaği hatasi) Pompa çıkışı 13,7 bar’yi aştı.

017 SHIELD RAMP-DOWN FAIL (Muhafaza rampa aşaği hatasi) Muhafaza basıncı tahsis edilen sürede düşmedi.

018 PUMP OVER PRESSURE (Pompa aşiri basinci) Pompa çıkışı 13,79 barı aşıyor.

020 NO PILOT ARC (Pilot arki yok) Ateşlemede ve 1 saniyelik zaman aşımından önce periyodik kesiciden  
bir akım saptanmadı.

021 NO ARC TRANSFER (Ark transferi yok) 500-msn zaman aşımından önce transfer sinyali saptanmadı.

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

025 LOST CURRENT CH2 (Kayip akim kanal 2) Transferden sonra periyodik kesici akım sinyali kaybedildi.
026 LOST TRANSFER (Kayip transfer) Transferden sonra transfer sinyali kaybedildi.

027 LOST PHASE (Kayip faz) Ana kontaktör devreye girdiğinde, “Faz Tamam” girişi yok.

028 LOST CURRENT CH3 (Kayip akim kanal 3) Transferden sonra periyodik kesici akım sinyali kaybedildi.

030 GAS SYSTEM ERROR (Gaz sistemi hatasi) Gaz sisteminde bir arıza oluştu.

031 START LOST (Başlangiç kaybi) Başlangıç sinyali, sabit çalışmadan önce kaldırıldı.

032 HOLD TIMEOUT (Tutma zaman aşimi) Tutma sinyali 60 saniyeden uzun süre uygulanmış.

033 PRE CHARGE TIMEOUT (Ön doldurma zaman aşimi) Gaz konsolu gaz hatlarını doğru basınçla dolduramadı.

042 LOW NITROGEN PRESSURE (Düşük nitrojen basinci) Nitrojen gaz basıncı 2,07 bar – kesme, 0,34 bar – markalama sınırının 
altında

044 LOW PLASMA GAS PRESSURE (Düşük plazma gaz basinci) Gaz basıncı 0,34 bar sınırının altında – ön akış
3,45 bar – gaz akışı (kesme) 0,34 bar – gaz akışı (markalama).

045 HIGH PLASMA GAS PRESSURE (Yüksek plazma gaz basinci) Gaz basıncı 7,58 bar sınırının üzerinde.

046 LOW LINE VOLTAGE (Düşük hat voltaji) Hat voltajı 102 VAC (120 VAC -%15) sınırının altında.

047 HIGH LINE VOLTAGE (Yüksek hat voltaji) Hat voltajı 138 VAC (120 VAC +%15) sınırının üzerinde.

048 CAN ERROR (Can hatasi) CAN iletişim sisteminde bir hata oluştu.

050 START ON AT INIT (Başlangiç durumunda döngü başlatma açik) Başlangıç sinyali girişi açılma sırasında etkin.

053 LOW SHIELD GAS PRESSURE (Düşük muhafaza gaz basinci) Gaz basıncı  0,14 bar sınırının altında.

054 HIGH SHIELD GAS PRESSURE (Yüksek muhafaza gaz basinci) Gaz basıncı 7,58 bar sınırının üzerinde.
055 MV 1 INLET PRESSURE (Mv 1 giriş basinci) Motor valfı 1 giriş basıncı 3,45 bardan düşük ya da 9,65 bardan yüksek.
056 MV 2 INLET PRESSURE (Mv 2 giriş basinci) Motor valfı 2 giriş basıncı 3,45 bardan düşük ya da 9,65 bardan yüksek.

057 CUT GAS 1 PRESSURE (Kesim gazi 1 basinci) Seçim konsolunda kesim gazı 1 çıkış basıncı 3,45 bardan düşük ya da 
9,65 bardan yüksek.

058 CUT GAS 2 PRESSURE (Kesim gazi 2 basinci)
Seçim konsolunda, kesim gazı 2 çıkış basıncı karışım olmayan için  
3,45 bar ya da karışım sırasında 1,38 bardan azsa veya karışım  
olmayan ve karışım için 9,65 bardan yüksekse.

060 LOW COOLANT FLOW (Düşük soğutma suyu akişi) Soğutma suyu akışı gerekli olan 2,3 l/dk’ın altında.

061 NO PLASMA GAS TYPE (Plazma gazi tipi yok) Plazma gazı seçilmemiş.
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ID Adı Açıklama

062 NO SHIELD GAS TYPE (Muhafaza gazi tipi yok) Muhafaza gazı seçilmemiş ya da sistem test modunda.

065 CHOPPER1 OVERTEMP (Periyodik kesici1 aşiri sicak) Periyodik Kesici 1 aşırı ısınmış.

066 CHOPPER2 OVERTEMP (Periyodik kesici2 aşiri sicak) Periyodik Kesici 2 aşırı ısınmış.

067 MAGNETICS OVERTEMP (Manyetikler aşiri sicak) Transformatör aşırı ısınmış.

071 COOLANT OVERTEMP (Soğutma suyu aşiri sicak) Torç soğutma suyu aşırı ısınmış.

072 AUTOMATIC GAS CONTROL BOARD OVERTEMP  
(Otomatik gaz kontrol karti aşiri sicak) Kontrol kartı 90° C’yi aşmış.

073 CHOPPER3 OVERTEMP (Periyodik kesici3 aşiri sicak) Periyodik Kesici 3 aşırı ısınmış.

074 CHOPPER4 OVERTEMP (Periyodik kesici4 aşiri sicak) Periyodik Kesici 4 aşırı ısınmış.

075 CURRENT TOO LOW ON LEM #3 (Lem 3’de çok düşük akim) Akım sensörü 3 tarafından 10 amperin altında bir akım saptandı.

076 CURRENT TOO LOW ON LEM #4 (Lem 4’de çok düşük akim) Akım sensörü 4 tarafından 10 amperin altında bir akım saptandı.

093 NO COOLANT FLOW (Soğutma suyu akişi yok) Soğutma suyu akışı 2,27 l/dk ’den az.
095 CURRENT TOO HIGH ON LEM #4 (Lem 4’de çok yüksek akim) Akım, periyodik kesici testi sırasında 35 amperi geçmiş.

099 CHOPPER1 OVERTEMP AT INIT  
(Başlangiç durumunda periyodik kesici1 aşiri sicak) Periyodik Kesici 1, açılma sırasında aşırı sıcaklık belirtiyor.

100 CHOPPER2 OVERTEMP AT INIT  
(Başlangiç durumunda periyodik kesici2 aşiri sicak) Periyodik Kesici 2, açılma sırasında aşırı sıcaklık belirtiyor.

101 MAGNETICS OVERTEMP AT INIT  
(Başlangiç durumunda manyetikler aşiri sicak) Transformatör, açılma sırasında aşırı sıcaklık belirtiyor.

102 OUTPUT CURRENT AT INIT (Başlangiçta çikiş akimi) Periyodik kesici akım sinyali açılma sırasında etkin.

103 CURRENT TOO HIGH ON LEM #1 (Lem 1’de çok yüksek akim) Akım sensörü 1 tarafından 35 amperin üzerinde bir akım saptandı.

104 CURRENT TOO HIGH ON LEM #2 (Lem 2’de çok yüksek akim) Akım sensörü 2 tarafından 35 amperin üzerinde bir akım saptandı.

105 CURRENT TOO LOW ON LEM #1 (Lem 1’de çok düşük akim) Akım sensörü 1 tarafından 10 amperin altında bir akım saptandı.

106 CURRENT TOO LOW ON LEM #2 (Lem 2’de çok düşük akim) Akım sensörü 2 tarafından 10 amperin altında bir akım saptandı.

107 CURRENT TOO HIGH ON LEM #3 (Lem 3’de çok yüksek akim) Akım sensörü 3 tarafından 35 amperin üzerinde bir akım saptandı.

108 TRANSFER AT INIT (Başlangiçta transfer) Sistem, açılma sırasında çalışma kablosunda akım saptadı.

109 COOLANT FLOW AT INIT (Başlangiçta soğutma suyu akişi) Soğutma suyu akışı, pompa kapalı olduğunda 1,14 l/dk üzerinde.

111 COOLANT OVERTEMP AT INIT  
(Başlangiçta soğutma suyu aşiri sicak) Soğutma suyu, açılma sırasında aşırı sıcaklık belirtiyor.

116 WATCHDOG INTERLOCK (Zamanlayici kilidi) CAN iletişimi hatası.

123 MV 1 ERROR (Mv 1 hatasi) Motor valfı 1 60 saniye içinde konum almadı.

124 MV 2 ERROR (Mv 2 hatasi) Motor valfı 2 60 saniye içinde konum almadı.

133 UNKNOWN GAS CONSOLE TYPE  
(Bilinmeyen gaz konsolu tipi)

Güç kaynağı kontrol kartı takılan gaz konsolunu tanımıyor ve takılan 
konsolun tipini tanımlayan bir CAN mesajı almamış.

134 CHOPPER 1 OVERCURRENT (Periyodik kesici 1 aşiri akim) Periyodik Kesici 1 akım geri beslemesi 160 amperi aşmış.

138 CHOPPER 2 OVERCURRENT (Periyodik kesici 2 aşiri akim) Periyodik Kesici 2 akım geri beslemesi 160 amperi aşmış.

139 PURGE TIMEOUT ERROR (Temizleme zaman aşimi hatasi) Tasfiye döngüsü 3 dakikada tamamlanmadı.
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140 AUTO GAS PRESSURE TRANSDUCER #1 ERROR (Otomatik gaz 
basinci transdüseri no 1 hatasi) Arızalı transdüser ya da otomatik gaz kontrol PCB

141 AUTO GAS PRESSURE TRANSDUCER #2 ERROR (Otomatik gaz 
basinci transdüseri no 2 hatasi) Arızalı transdüser ya da otomatik gaz kontrol PCB

142 AUTO GAS PRESSURE TRANSDUCER #3 ERROR (Otomatik gaz 
basinci transdüseri no 3 hatasi) Arızalı transdüser ya da otomatik gaz kontrol PCB

143 AUTO GAS PRESSURE TRANSDUCER #4 ERROR (Otomatik gaz 
basinci transdüseri no 4 hatasi) Arızalı transdüser ya da otomatik gaz kontrol PCB

144 MANUAL GAS CONSOLE INTERNAL FLASH MEMORY ERROR  
(Manuel gaz konsolu dahili flash bellek hatasi) Manuel gaz konsolu kontrol PCB’yi değiştirin

145 AUTOMATIC GAS CONSOLE INTERNAL FLASH MEMORY ERROR  
(Otomatik gaz konsolu dahili flash bellek hatasi) Otomatik gaz konsolu kontrol PCB’yi değiştirin

146 CHOPPER #3 OVERTEMP AT INIT  
(Başlangiçta periyodik kesici 3 aşiri sicak) Periyodik Kesici 3, açılma sırasında aşırı sıcaklık belirtiyor.

147 CHOPPER #4 OVERTEMP AT INIT  
(Başlangiçta periyodik kesici 4 aşiri sicak) Periyodik Kesici 4, açılma sırasında aşırı sıcaklık belirtiyor.

151 SOFTWARE FAIL (Yazilim hatasi) Yazılım yanlış bir durum ya da koşul saptadı.
152 INTERNAL FLASH ERROR (Dahili flash hatasi) DSP belleği düzgün çalışmıyor.
153 PS EEPROM ERROR (Gk eeprom hatasi) Güç kaynağı kartındaki EEPROM belleği çalışmıyor.
154 CHOPPER 3 OVER CURRENT (Periyodik kesici 3 aşiri akim) Periyodik Kesici 3 akım geri beslemesi 160 amperi aşmış.
155 CHOPPER 4 OVER CURRENT (Periyodik kesici 4 aşiri akim) Periyodik Kesici 4 akım geri beslemesi 160 amperi aşmış.
156 CHOPPER 2 CURRENT AT INIT (Başlangiçta periyodik kesici 2 akimi) Periyodik kesici 2 akım sinyali açılma sırasında etkin.
157 CHOPPER 3 CURRENT AT INIT (Başlangiçta periyodik kesici 3 akimi) Periyodik kesici 3 akım sinyali açılma sırasında etkin.
158 CHOPPER 4 CURRENT AT INIT (Başlangiçta periyodik kesici 4 akimi) Periyodik kesici 4 akım sinyali açılma sırasında etkin.

159 MOTOR DRIVE FAULT (Motor sürücü hatasi)
Motor sürücü kartı güç modülü bir alarm gösteriyor – bu, “yanan 
bir sigorta” ile karşılaştırılabilir – bunun karttaki bir sorunu 
belirtmesi gerekmez.

160 HPR COOLER CAN FAULT (HPR soğutucu can hatasi) Kontrol kartı ile pompa/motor sürücü kartı arasındaki iletişim  
1 saniyeden uzun süre kesilmiş. 

180 SELECTION CONSOLE CAN TIMEOUT  
(Seçim konsolu can zaman aşimi)

Güç kaynağı, 1 saniye içinde seçim konsolundan bir CAN  
mesajı almadı

181 METERING CONSOLE CAN TIMEOUT 
 (Ölçüm konsolu can zaman aşimi)

Güç kaynağı, 1 saniye içinde ölçüm konsolundan bir CAN  
mesajı almadı
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Durum kodları

Gaz tipi kodları

ID Adı

00 BOŞTA
02 TEMİZLEME
03 BOŞTA2
04 ÖN AKIŞ
05 PİLOT ARK
06 TRANSFER
07 RAMPA YUKARI
08 KARARLI HAL
09 RAMPA AŞAĞI
10 SON RAMPA AŞAĞI
11 OTOMATİK KAPATMA
12 GAZ AKIŞINI TEST ET
14 KAPAT
15 SIFIRLA
16 BAKIM
20 ÖN AKIŞI TEST ET
22 MANUEL POMPA KONTROLÜ
23 GİRİŞ SIZINTISI KONTROLÜ
24 SİSTEM SIZINTI KONTROLÜ
25 BURKERT AKIŞ KONTROLÜ

ID Gaz tipi

0 Gaz yok
1 Oksijen

2 Metan (CH4) desteklenmez

3 H35 (argon – hidrojen)
4 H5 (desteklenmez)
5 Hava
6 Nitrojen
7 Argon
8 F5 (N95)
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CNC gereksinimleri

otomatik gaz konsolu
Aşağıda, HPR sisteminin otomatik gaz konsolu versiyonu için CNC’lerin sunması gereken işlevlerin bir listesi yer 
almaktadır. Bu sistem yapılandırmasında plazma sistemi için yerel kontrol yoktur. Tüm ayarlar ve diyagnostik bilgisi  
CNC kontrolü altında olacaktır.

 1.  Akım ayar noktasını görüntüleyin ve ayarlayın – kesme akımı, bkz. komut ID#95

 2.  Plazma ön akış ayar noktasını görüntüleyin ve ayarlayın – basınç ayarı, bkz. komut ID#95

 3.  Plazma gaz akışı ayar noktasını görüntüleyin ve ayarlayın – basınç ayarı, bkz. komut ID#95

 4.  Muhafaza ön akış ayar noktasını görüntüleyin ve ayarlayın – basınç ayarı, bkz. komut ID#95

 5.  Muhafaza gaz akışı ayar noktasını görüntüleyin ve ayarlayın – basınç ayarı, bkz. komut ID#95

 6.  Plazma gaz tipini görüntüleyin ve ayarlayın – giriş gazı seçimi, bkz. komut ID#95

 7.  Muhafaza gaz tipini görüntüleyin ve ayarlayın – giriş gazı seçimi, bkz. komut ID#95

 8.  Gaz karışımı ayar noktasını görüntüleyin ve ayarlayın – basınç ayar noktası, bkz. komut ID#95

 9.  Sistem hata kodunu görüntüleyin – hata kodu numaraları, bkz. komut ID#3

10.  Sistem durumu kodunu görüntüleyin – durum kodu numaraları, bkz. komut ID#2

11.  Manuel pompa kontrolü – pompayı manuel olarak açma/kapama, bkz. komut ID#71

12.  Ürün bilgisi sürümünü görüntüleyin – güç kaynağı ve gaz konsolu ürün bilgisinin sürümü, bkz. komut ID#1

13.  Ön akış gazlarını test edin – sistemi test gazı moduna alma, bkz. komut ID#64, 65

14.  Kesme akış gazlarını test edin – sistemi test gazı moduna alma, bkz. komut ID#66, 67

15.  Açma/kapama – plazma sistemini açma kapama, seri komut değildir (etkin düşük, kuru kontak, optik yalıtımlı)

16.  Hat voltajını görüntüleyin – bkz. komut ID#100

17.  Periyodik kesici akım(lar)ını görüntüleyin – bkz. komut ID#100

18.  Çalışma kablosu akımını görüntüleyin – bkz. komut ID#100

19.  Periyodik kesici sıcaklığını/sıcaklıklarını görüntüleyin – bkz. komut ID#100

20.  Transformatör sıcaklığını görüntüleyin – bkz. komut ID#100

21.  Gaz basınçlarını görüntüleyin – bkz. komut ID#79

22.  Soğutma suyu akış hızını görüntüleyin – bkz. komut ID#100
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Seri arayüz yönergeleri
Sağlama 
Hypertherm sistemi ile CNC arasındaki seri arayüz için kullanılan protokol, gönderilen mesaj üzerinde bir sağlama içerir. 
Bilginin bozuk olmadığından emin olmak için her mesajın sağlaması doğrulanmalıdır.

Mesaj yeniden denemeleri 
Orijinal mesaj sistem tarafından kabul edilmezse mesajın yeniden denenmesini öneririz. Bu işlem özellikle yüksek frekanslı 
ateşleme etkin olduğunda önemlidir. Yüksek frekanslı ateşleme 1 saniyeye kadar etkin olabilir ve seri iletişimi bozabilir. 
Yeniden denemeler arasında boşluk bırakılması önemlidir, bu sayede sistem seri iletişimde 1 saniyeye kadar olan bir 
kesilmeyle baş edebilir. 
 
Yüksek frekanslı ateşleme ile baş etmenin bir diğer yolu da GET_STATE komutunu kullanarak güç kaynağının durumunu 
sorgulamaktır. Durum (5 – Pilot ark) ise seri iletişimleri durum artık (5 – Pilot ark) olmayana kadar durdurun.

kablo muhafazası 
Yeni sistemlerin bazılarında metal kabuklu DB tarzı makine/seri arayüz kabloları kullanmayı tercih ettik. Bu kablo tipinin 
seçilmesinin nedenlerinden biri EMI muhafaza kapasiteleridir. Bu kablonun muhafazasının bütünlüğünün korunması 
önemlidir. Muhafaza yüksek frekanslı ateşleme sistemine karşı koruma sağlar, kablo muhafazaları düzgün sonlandırılmazsa 
koruma etkin olmaz. Bu, en iyi şekilde, kabloların her iki ucunda da 360°’lik bir muhafaza sonlandırması ile elde edilir. 
Kılıflı bir telin kullanılması uygun muhafaza sağlamayacaktır. Kablo ayrıca dolanma olmayacak şekilde olabildiğince kısa 
olmalıdır.
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Ek C

robotik uygulamalar

Bu bölümde:

Robotik uygulamalar için bileşenler ........................................................................................................................................................c-2
Torç kabloları .....................................................................................................................................................................................c-2
Ohmik kontak uzatması ..................................................................................................................................................................c-2
Rotasyonel montaj manşonu (opsiyonlu) ...................................................................................................................................c-3
Deri kaplama .....................................................................................................................................................................................c-3
Robotik öğretme torcu (lazer işaretçi) ........................................................................................................................................c-3
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Parça no uzunluk Parça no uzunluk
223059 1,5 m 223064 12 m
223060 3 m 223065 15 m
223061 4,5 m 223066 22,5 m
223062 6 m 223067 30 m
223063 9 m 223068 45 m

ohmik kontak uzatması

A 2,5 m Ohmik kontak teli kablo setinin bir parçasıdır. Uzatmalar aşağıdaki tabloda yer almaktadır

genel uzunluk 2 m gaz kablosu 2,5 m gaz kablosu
2 m 228514 228516
2,5 m 228515 228517
3 m 228475 228482
3,5 m 228476 228483
4,5 m 228477 228484
6 m 228478 228485
7,5 m 228479 228486
10 m 228480 228487
15 m 228481 228488

robotik uygulamalar için bileşenler

torç kabloları

Aşağıda listelenene torç kabloları, robotik ya da pah uygulamalarında yer alan streslere dayanacak şekilde tasarlanmıştır. 
Bunlar 2 m ya da 2,5 m gaz kabloları ile kullanılabilir. 

Not:  2,5 m gaz kabloları kullanılırsa sarf malzemesi ömrü azalacaktır.
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rotasyonel montaj manşonu (opsiyonlu) – 220864

Rotasyonel manşon, torç kablolarının art arda büküldüğü uygulamalarda kullanılmak üzere tasarlanmıştır. Bu, opsiyonlu  
bir bileşendir ve yukarıda listelenen torç kablolarını kullanmak için şart değildir. Rotasyonel manşonun uzunluğu  
142,5 mm’dir.

rotasyonel montaj manşonu kelepçesi (opsiyonlu) – 220900

Rotasyonel manşonun standart manşonlardan (57 mm) daha büyük bir çapı vardır.

Deri kaplama – 024866

Deri kaplama 3 m uzunluktadır ve torca takıldıkları yerden itibaren kabloları örtmek için tasarlanmıştır. Bu, erimiş metalin 
kablolara sıçradığı uygulamalarda ek koruma sağlar.

robotik öğretme torcu (lazer işaretçi) – 228394

•  Torcun doğru konumlandırılmasını ve hizalanmasını sağlamak için lazer işaretçiyi torç manşonuna takın.

•  Çevrimiçi programlama/öğretme ve robotik hizalama sistemleri için kullanın.
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