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Peças de reposição recomendadas
Fonte de alimentação

Código 
do produto	 Descrição	 Designador	 Quant.

	 129633	 Conjunto de lâmpadas ecológicas		  1
	 027634	 Invólucro do filtro		  1
	 027664	 Elemento filtrante		  1
	 129792	 Conjunto do chopper	 CH1	 1
	 127039	 Ventilador de 6 pol.: 230 CFM, 115 VCA 50 a 60 HZ		  1
	 027079	� Ventilador de 10 pol.: 450 a 550 CFM,  

120 VCA de 50 a 60 HZ		  1
	 003149	 Relé: Arco piloto, 120 VCA	 CR1	 1
	 041837	 PCB: E/S		  1
	 003139	 Contator	 CON1	 1
	 109004	 Sensor de corrente: Hall 100 A, 4 V		  1
	 229238	 Conjunto do circuito de partida	 PCB1	 1
	 008551*	 Fusível: 7,5 A, 600 V	 F1, F2	 2
	 228548	 PCB de controle	 PCB3	 1
	 041802	 PCB de distribuição de alimentação	 PCB2	 1
	 229206	 Conjunto do fluxostato	 FLS	 1
	 027185	 Ventilador do permutador de calor: 4 pol. 		  1
	 006075	 Válvula de retenção: 1/4 pol. FPT		  1
	 229229	 Conjunto da válvula solenoide	 CLT SOL	 1
	 228170	 Conjunto: Bomba, 70 gpm, 200 lb/pol²		  1
	 228538	 Conjunto: Motor, 1/3 HP, 240 V, 50 a 60 HZ		  1

* Fontes de alimentação de 400 V, 480 V e 600 V

Console de ignição

Código 
do produto	 Descrição	 Designador	 Quant.

	 041817	 PCB de ignição HFHV		  1
	 129854	 Transformador	 T1	 1

Consoles de medição e de seleção

Código 
do produto	 Descrição	 Designador	 Quant.

	 041828	 PCB de controle		  1
	 041897	 PCB de distribuição de alimentação		  1
	 041822	 PCB do acionamento da válvula		  1
	 006109	 Válvula solenoide		  2
	 005263	 Sensor de pressão		  1
	 006136	 Bobina de solenoide		  1
	 006112	 Bobina de solenoide sobressalente		  1
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Seção 7

Diagramas de fiação

Introdução
Esta seção contém os diagramas de fiação do sistema. Ao localizar algum trajeto de sinal ou alguma referência às 
seções Lista de peças ou Localização de defeitos, fique atento ao seguinte formato, que deverá ajudá-lo a entender 
a organização dos diagramas de fiação:

•  �  Os números das lâminas estão localizados no canto inferior direito.
•  �  A referência de cada página é feita da seguinte forma:

C CHAPA
4-D3

CCHAPA
4-D3

Coordenadas de origem e de destino referem-se às letras de A a D no eixo Y de cada chapa e aos números 
de 1 a 4 no eixo X de cada chapa. O alinhamento das coordenadas levará você aos blocos de origem e de destino 
(similar a um mapa rodoviário).

Símbolos do diagrama de fiação
Os símbolos do diagrama de fiação e suas identificações antecedem os diagramas de fiação do sistema nesta seção.

Conexão da origem Bloco de referência 
de origem

Nº da chapa 
de destino

Coordenadas  
de destino

Nº da chapa 
de origem

Coordenadas 
de origem

Bloco de referência 
de origem

Coordenadas  
de destino
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Diagramas de fiação
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Diagramas de fiação
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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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A
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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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A
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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

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY W/AUTO

A
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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

4

3
22

21
2

20
1

37
19

18
36

35
17

34
16

15

14
33

32

31
13

12

J5

9

30

29
11

10
28

8
27

26
7

25
6

3

23

24
5

4
22

20

21
2

1

7
8

5
6

4
3
2
1

PLASMA START OUT+
PLASMA START OUT–

CABLE: 123760

J13.5 J3.303B

TO POWER SUPPLY

2-D1 P

YE
L/

B
LK

YE
L

2 1

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

MOTION IN

ERROR IN

RAMPDOWN ERROR IN

NOT READY IN

+5V

+5V

+5V

+5V

J7

1
2

24VAC RTN
24VAC

J6

1
2

ON/OFF OUT+
ON/OFF OUT–

3-D
4

B
C

RED/BLK
RED

3-
A

2
B

D

RED/BLK
RED

J13.7

J13.6

2 1

S
H

E
ET

S
H

E
ET

A

4 3

B

2 1

A

B

C

D

4 3

C

2 1

D

SHEET
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7-16

SHEET

4 3 2 1GAS CSL PWR

POWER DISTRIBUTION3
2

J3
1

6
5

3
4

2

J4
1

J1.3

J1.4

120V RTN

+5V COM

120V HOT

+5V

+24V
+24V COM

11-D4 AA

R
E

D
R

E
D

/B
LK

7 56

F1

D4 120VAC
D2 SV16 ENABLED8

7

SELECTION CONSOLE

3X1

DC POWER
GAS CONSOLE

HPR AUTO GAS

5V GND
+5V

SV16
5V GND

6

4
3

5

2
1
J2

13-A4 Z

RED/BLK
RED

46 57 23 1 3X2

GRN/YEL

PCB1

041897

BLU
WHT

WHT
BLU

RED
RED/BLK

AC2
AC1 AC IN

TO METERING CONSOLE

WHT
BLU +15V

+15V COM

3-A1 U

R
E

D
B

LK

B
LK

W
H

T

B
LK

W
H

T

R
E

D
S

H
D

S
H

D

B
LK

1
120VAC 2

J1.6J6

LED
RED/BLK
RED

REDAC2

SV16
2
3

1

RED/BLK

J1.5J5

4AC IN

12-D3Y

SHEET

SHEETSHEET

A

B

C

4 3 2

D

4 3 2

1

A

B

C

1

D

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY W/AUTO

A
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7-17

SHEET

14
13
12
11
10

8
9

7

5
6

4

2
3

1
J10

2

5
4

6

8
7

1

3

J2.11 J11

3 8 94 52 761

J14

1

J13

6 2 7 3 98 4 5

J15

1 2

10-C4 AA

TMS
TRST\
TDI
COM
+5V

TDO

TCK

EMU0
EMU1

JTAG

1

4

5
9

422A

7

8
3422Y

2
6

J4

RS-422

121

CAN GND
CAN +24V

CANL
CANH

CANA CANB

0

COM
422B

422Z

SV16
2

+5V
J1

1

3
4
5
6

LINE FREQ.
COM

6 873 5421

MV2 POT

B
LK R

E
D

YE
L

B
LK

B
LK

YE
L

R
E

D

J2

M
IX

IN
G

 E
N

A
B

LE
C

O
M

A
+

3.
3V

M
V 

P
O

T 
1

M
V 

P
O

T 
2

A
 C

O
M

+
15

V

J9

1 2 3 4 765

B
LK

B
LU

B
R

N

P1

8 9 10 11 1312 1614 15

P2

B
R

N
B

LU
B

LK

P3

B
R

N
B

LU
B

LK

P4

B
R

N
B

LU
B

LK

PT
1

TP
3

TP
5

PT
2

TP
16

PT
3

TP
13

PT
4

C
O

M

POWER INDICATORS
D45 +24V
D40 +15V
D18 +5V
D17 +3.3V

BLU
WHT

BLU
WHT
BLU
WHT

+24V
PWR GND

+5V
GND
+15V
COM
–15V

J2.9

3X4 3X3

B
LK

R
E

D
B

LK

R
E

D

S
H

LD

S
H

LD

R
E

D
B

LK

B
LK

R
E

D

14-A3BB
76 886 7

MV1 POT

R
E

D
YE

L
B

LK

R
E

D
YE

L
B

LK

J2.2

POT 2POT 1

TO METERING CONSOLE

HPR AUTO GAS
SELECTION CONSOLE

CONTROL
041828

PCB2

5-A3 X

E E E

A

B

C

4 3 2

D

4 3 2

1

A

B

C

1

D

SHEET

SHEET

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY W/AUTO

A
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7-18

15

9

13
11

3

7
5

J2.3
1

J3

59
57

49

55
53
51

19

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

SV1
SV2
SV3
SV4

SV6
SV5

59
57
55

47

53
51
49

45
43
41

33

39
37
35

29
31

27

19

25
23
21

15
17

13

5

11
9
7

1
3

J3.4 J4

120V HOT
120V RTN2

1
J1J3.1

60 COND RIBBON

SPARE OUTPUT

3
9-C1 Y

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
10

8
7
6
5
4
3
2
1

HPR AUTO GAS
SELECTION CONSOLE

CONTROL
041828

PCB2
HPR AUTO GAS

SELECTION CONSOLE
RELAY
041822

PCB3

J12

30
29
28

24

27
26
25

23
22
21

17

20
19
18

15
16

14

10

13
12
11

8
9

7

3

6
5
4

1
2

J3

5

3
4

2

J2 J3.2

1

9
10

8
7
6

31
32
33
34
35
36

J3.3
SV1.B

RED/BLK
RED SV1

SV2.B
SV2.A

SV4.A
SV4.B

SV3.B
SV3.A

SV8.B
SV8.A

SV6.A
SV6.B

SV7.A
SV7.B

SV5.B
SV5.A

SV12.B

SV14.B
SV14.A

SV13.B
SV13.A

SV12.A

SV10.A
SV10.B

SV11.A
SV11.B

SV9.B
SV9.A

SV1.A

SV2

SV3

SV4

SV5

SV6

SV7

SV8

RED
RED/BLK

RED
RED/BLK

RED
RED/BLK

RED
RED/BLK

RED
RED/BLK

RED
RED/BLK

RED
RED/BLK

RED/BLK
RED

RED/BLK
RED

RED/BLK
RED

RED/BLK
RED

RED/BLK
RED

RED/BLK
RED SV9

SV10

SV11

SV12

SV13

SV14

RED/BLK
RED/BLK
RED/BLK
RED/BLK
RED/BLK

RED/BLK

RED/BLK

RED/BLK

RED/BLK

RED/BLK
RED/BLK
RED/BLK

RED
RED

RED
RED

RED

RED
RED
RED
RED

RED
RED
RED

RED
RED
RED

SV10.A
SV10.B
SV14.B

SV11.A

SV12.A
SV13.A
SV14.A

RED/BLK

SV4.A
SV3.A
SV2.A
SV1.A
SV5.A
SV1.B
SV3.B
SV4.B
SV6.A
SV6.B
SV5.B
SV2.B
SV7.A
SV7.B
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

SV15.B
SV15.A RED/BLK

RED SV15

SHEET

A

B

C

4 3 2

D

4 3 2

1

A

B

C

1

D
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7-19

4 3 2 1GAS CSL PWR

POWER DISTRIBUTION3
2

J3
1

6
5

3
4

2

J4
1

J1.3

J1.4

120V RTN

+5V COM

120V HOT

+5V

+24V
+24V COM

14-D4 CC

R
E

D
R

E
D

/B
LK

7 56

F1

D4 120VAC
D2 SV16 ENABLED8

7

METERING CONSOLE

4X1

TO SELECTION CONSOLE

DC POWER
GAS CONSOLE

HPR AUTO GAS

14-D1 DD

5V GND
+5V

SV16
5V GND

6

4
3

5

2
1

J1.2 J2

10-A3 Z

PCB1

041897

BLU
WHT
BLU
WHT

BLU
WHT

WHT
BLU

RED
RED/BLK

AC2
AC1 AC IN

POWER IN

RAMPDOWN VALVE
CONTROL INPUT

+15V
+15V COMWHT

BLU

R
E

D
B

LK

S
H

D

B
LK

W
H

T

1
120VAC 2

J1.6J6

LED
RED/BLK
RED

AC2

SV16
2
3

1
J1.5J5

4AC IN

RAMPDOWN VALVE
OUTPUT

POWER
INDICATOR

RED/BLK
RED SV16

SHEET

SHEET

SHEET

A

B

C

4 3 2

D

4 3 2

1

A

B

C

1

D
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7-20

SHEET

14
13
12
11
10

8
9

7

5
6

4

2
3

1
J10

2

5
4

6

8
7

1

3

J2.11 J11

3 8 94 52 761

J14

1

J13

6 2 7 3 98 4 5

J15

1 2

13-C4 CC

TMS
TRST\
TDI
COM
+5V

TDO

TCK

EMU0
EMU1

JTAG

1

4

5
9

422A

7

8
3422Y

2
6

J4

RS-422

121

CAN GND
CAN +24V
CANL
CANH

CANA

0

CABLE: 128930

11-A1 BB

COM
422B

422Z

SV16
2

+5V
J2.1J1

1

3
4
5
6

LINE FREQ.
COM

13-B4DD

6 873 5421

J2

M
IX

IN
G

 E
N

A
B

LE
C

O
M

A
+

3.
3V

M
V 

P
O

T 
1

M
V 

P
O

T 
2

A
 C

O
M

+
15

V

J9

1 2 3 4 765

B
LK

B
LU

B
R

N

P8

8 9 10 11 1312 1614 15

P7

B
R

N
B

LU
B

LK

P5

B
R

N
B

LU
B

LK

P6

B
R

N
B

LU
B

LK

PT
1

TP
3

TP
5

PT
2

TP
16

PT
3

TP
13

PT
4

C
O

M

POWER INDICATORS
D45 +24V
D40 +15V
D18 +5V
D17 +3.3V

BLU
WHT

BLU
WHT
BLU
WHT

+24V
PWR GND

+5V
GND
+15V
COM
–15V

J2.9

BLU
WHT
BLU
WHT

4X2 4X3

S
H

LD

R
E

D
B

LK

B
LK

R
E

D

RAMPDOWN VALVE
CONTROL OUTPUT

PRESSURE INPUTSMETERING VALVE
POT FEEDBACK INPUTS

POWER IN

HPR AUTO GAS
METERING CONSOLE

CONTROL
041828

PCB2

E E E

A

B

C

4 3 2

D

4 3 2

1

A

B

C

1

D

SHEET

SHEET

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY W/AUTO

A

013376

SHEET 14 OF 20



7-21

15

9

13
11

3

7
5

1
J3

59
57

49

55
53
51

19

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

SV1
SV2
SV3
SV4

SV6
SV5

2

4

6

3

7

9
8

11
12
13

10

14

1

5

D38

+24V
PWM4

D39
PWM3

D28
PWM2

D37
PWM1

BURKERT 4

BURKERT 3

BURKERT 2

BURKERT 1

BLK METERING
CONSOLE
ENABLE

J2.12 J12

HPR AUTO GAS
METERING CONSOLE

CONTROL
041828

PCB2

A

B

C

4 3 2

D

4 3 2

1

A

B

C

1

D

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY W/AUTO

A

013376

SHEET 15 OF 20



7-22

SHEET

COIL PRIMARY 1

COIL PRIMARY 2

COIL SECONDARY IN

109344
5kV

J2

5kV
SG2

109344
SG1
J1

009975

J3

1400pF 20kV

1400pF 20kV

1400pF 20kV

009975
C5

C4
009975
C3

J6

129150
T1

2X1

0.22uF 1kVDC

0.22uF 1kVDC
J4

TORCH

C1
009224

009224
C2

BLOCK
CATHODE

PILOT ARC

J5

009793

CONNECTION
NOZZLE

T2

COIL
SECONDARY

OUT

2-D1N

3 421

3-A4 W

B
LK

W
H

T
G

R
N

CABLE: 123670

CABLE: 123662

009045 FLTR

A

B

C

4 3 2

D

4 3 2

1

A

B

C

1

D

SHEET

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY W/AUTO

A

013376

SHEET 16 OF 20



7-23

Shield Plasma

A

4

B

3

C

D

4 3

2 1

A

B

2 1

C

D

Air N2 H5 H35 F5Ar

Cut Gas 1 Cut Gas 2

Selection

O2

V1

V2
V3

V4

V5

V6

V7

V8 V9 V10

V11

V12 V13

V14P1 P2

P3 P4

MV1 MV2

B1 B2 B4

P5 P6

P7 P8

V16

B3

Vent

Metering

Torch

Vent 

HPR130 Auto

Console

V15

5 Micron     Filter

 Gas Schematic

Console

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY W/AUTO

A

013376

SHEET 17 OF 20



7-24

A

B

C

D

4 3 2 1

A

B

C

D

4 3 2 1

HEAT EXCHANGERRESERVOIR

PUMP 
SHUT OFF VALVE

CHECK VALVE

FILTER

THERMISTOR

FLOW SENSOR

TORCH

RHF

MANIFOLD

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY W/AUTO

A

013376

SHEET 18 OF 20



7-25

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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Switches 2-8 are in the Off position
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Serial isolation board in a Hypertherm Automation controller
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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)
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Apêndice A

DADOS DE SEGURANÇA DO LÍQUIDO REFRIGERANTE 

DA TOCHA HYPERTHERM

Nesta seção:

Seção  1  Identificação da empresa e do produto químico ..........................................................................................................a-2
Seção  2  Informações sobre ingredientes .......................................................................................................................................a-2
Seção  3  Identificação de riscos .......................................................................................................................................................a-2
Seção  4  Procedimentos de primeiros socorros ............................................................................................................................a-3
Seção  5  Medidas de extinção de incêndios ..................................................................................................................................a-3
Seção  6  Medidas contra vazamentos acidentais .........................................................................................................................a-3
Seção  7  Administração e armazenamento .....................................................................................................................................a-3
Seção  8  Controles contra exposição/proteção pessoal .............................................................................................................a-4
Seção  9  Propriedades físicas e químicas ......................................................................................................................................a-4
Seção 10  Estabilidade e reatividade ..................................................................................................................................................a-4
Seção 11  Informações toxicológicas .................................................................................................................................................a-4
Seção 12  Informações ecológicas .....................................................................................................................................................a-5
Seção 13  Considerações sobre eliminação ....................................................................................................................................a-5
Seção 14  Informações sobre transporte ..........................................................................................................................................a-5
Seção 15  Informações regulamentares ............................................................................................................................................a-5
Seção 16  Outras informações ............................................................................................................................................................a-5
Ponto de congelamento da solução de propileno glicol ..................................................................................................................a-6
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FICHA DE DADOS SOBRE SEGURANÇA DE MATERIAIS

SEÇÃO 1 – IDENTIFICAÇÃO DA EMPRESA E DO PRODUTO QUÍMICO

SEÇÃO 2 – COMPOSIÇÃO/INFORMAÇÕES SOBRE INGREDIENTES

SEÇÃO 3 – IDENTIFICAÇÃO DE RISCOS

NÚMEROS DE TELEFONE PARA 
EMERGÊNCIA

DISTRIBUIDOR: Hypertherm, Inc.

21 Great Hollow Road
Hanover, N.H. 03755, 
USA

Informações sobre o produto: 

(603) 643-3441

NOME DO PRODUTO Líquido refrigerante da tocha Hypertherm

Data da última 
revisão 7 de novembro de 2008

DATA DE EMISSÃO 7 de novembro de 2008

LIMITES DE EXPOSIÇÃO
Componente 

perigosos Nº CAS
% por 
peso OSHA PEL ACGIH TLV Frases R

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

Propileno glicol 57 – 55 – 6 <50,0 N.E. N.E. R36/37/38

Resumo de 
emergências

Causa irritação nos olhos.
Pode ser perigoso se ingerido.
Pode causar irritação na pele.

Possíveis efeitos sobre a saúde

Ingestão  .................................................
A DL 50 (rato) oral, conforme registrado para benzotriazol 100%, 
é de 560 mg./Kg.

Inalação  ................................................. Os vapores são perigosos.

Contato com os olhos  ....................... Causa irritação nos olhos.

Contato com a pele  ............................ Pode causar irritação na pele.
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SEÇÃO 4 – PROCEDIMENTOS DE PRIMEIROS SOCORROS

SEÇÃO 5 – MEDIDAS DE EXTINÇÃO DE INCÊNDIOS

SEÇÃO 6 – MEDIDAS CONTRA VAZAMENTOS ACIDENTAIS

SEÇÃO 7 – ADMINISTRAÇÃO E ARMAZENAMENTO

MSDS Produto Líquido refrigerante da tocha Hypertherm CÓDIGO Página 2 de 4

Ingestão Procure um médico imediatamente.

Inalação Se contaminado, fuja da exposição. Restabeleça a respiração. Mantenha-se aquecido 
e calmo. Procure um médico.

Contato com 
os olhos

Enxágue os olhos imediatamente com água corrente e fria. Se for o caso, retire as lentes de 
contato. Continue enxaguando com água por pelo menos 15 minutos. Procure um médico 
imediatamente.

Contato com 
a pele

Lave com sabão e água. Se a irritação aumentar ou persistir, procure um médico.

Nota ao médico Tratamento baseado no julgamento do médico em resposta às reações do paciente.

Ponto de fulgor/método Nenhum para ebulição. Limites de 
inflamabilidade

Não estabelecido

Meios de extinção O produto é uma solução aquosa. Use dióxido de carbono, pó químico, 
espuma.

Procedimentos especiais 
de extinção de incêndios

O equipamento completo de proteção deverá ser usado, incluindo o aparelho 
de respiração autônoma. Durante situações de emergência, a superexposição 
a produtos de decomposição podem causar riscos à saúde. Os sintomas 
podem não ser imediatamente aparentes. Procure um médico.

Riscos de incêndio 
e explosão

Solução à base de água.

Resposta a 
derramamentos

Pequenos derramamentos: Limpe os resíduos com pano e coloque-o em um recipiente tampado 
para eliminação de resíduos.
Grandes derramamentos: Represe ou contenha o derramamento. Bombeie para os recipientes 
ou seque com um absorvente neutro. Coloque em um recipiente tampado para descarte.

Precauções de 
administração

Mantenha o recipiente na posição vertical. Evite respirar ou criar vapores no ar. Evite 
contato com a pele, os olhos e as roupas. Evite a inalação de vapores ou névoas. NÃO 
INGIRA. Limpe os derramamentos imediatamente.

Cuidados de 
armazenamento

Armazene em um lugar seco e fresco. Não deixe congelar. Mantenha os recipientes bem 
fechados quando não estiverem em uso.
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SEÇÃO 8 – CONTROLES CONTRA EXPOSIÇÃO/PROTEÇÃO PESSOAL

SEÇÃO 9 – PROPRIEDADES FÍSICAS E QUÍMICAS

SEÇÃO 10 – ESTABILIDADE E REATIVIDADE

SEÇÃO 11 – INFORMAÇÕES TOXICOLÓGICAS

MSDS Produto Líquido refrigerante da tocha Hypertherm CÓDIGO Página 3 de 4

Práticas de higiene Procedimentos normais para boa higiene.

Controles de 
engenharia

Boa ventilação geral. Lava-olhos instalado nas imediações da área de uso.
M.E.L./O.E.S Nenhum U.K HSE EH:40 Não listado

Equipamento de proteção pessoal
X Respirador Em caso de exposição a névoas.
X óculos/máscara de proteção Recomendado

AVENTAL

X Luvas Recomendado; PVC, neoprene ou nitrila são aceitáveis
Botas

Aparência Líquido cor-de-rosa/vermelho claro Ponto de ebulição 100°C

ODOR Nenhum Ponto de congelamento Não estabelecido

pH do concentrado 5,5-7,0 Pressão de vapor Não aplicável

Gravidade específica 1,0 Densidade do vapor Não aplicável

Solubilidade na água Completa Taxa de evaporação Indeterminado

Estabilidade química Estável X Instável

Condições a serem evitadas Nenhum

Incompatibilidade Nenhuma conhecida

Produtos de decomposição 
perigosos

POR FOGO: dióxido de carbono, monóxido de carbono, óxidos de nitrogênio

Polimerização Não ocorrerá X Poderá 

ocorrer

Condições a serem evitadas Não aplicável

Cancerigenicidade
ESTE PRODUTO CONTÉM UM CARCINÓGENO SUSPEITO OU CONHECIDO

X ESTE PRODUTO NÃO CONTÉM NENHUM CARCINÓGENO CONHECIDO OU PREVISTO DE ACORDO 

COM OS CRITÉRIOS DO RELATÓRIO ANUAL DA NTP SOBRE CARCINÓGENOS E OSHA 29 CFR 1910, Z

Outros efeitos
Agudos Indeterminado
Crônicos Indeterminado



SEÇÃO 12 – INFORMAÇÕES ECOLÓGICAS

SEÇÃO 13 – CONSIDERAÇÕES SOBRE ELIMINAÇÃO

SEÇÃO 14 – INFORMAÇÕES SOBRE TRANSPORTE

SEÇÃO 15 – INFORMAÇÕES REGULAMENTARES

SEÇÃO 16 – OUTRAS INFORMAÇÕES

As informações contidas nesta MSDS se referem somente ao material específico designado e têm relação com qualquer outro 

processo ou uso que envolva outros materiais. Essas informações são baseadas em dados tidos como confiáveis, e o Produto 

se destina ao uso habitual e razoavelmente previsível. Já que o uso e a administração reais estão fora do nosso controle, 

a Hypertherm, Inc., não dá garantia, expressa ou implícita, e não assume responsabilidade em relação ao uso dessas informações.
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Classificação da Agencia Nacional de Proteção contra Incêndio dos USA
1 AZUL Perigo à saúde
0 VERMELHO Inflamabilidade
0 AMARELO Reatividade
— BRANCO Perigo especial

STATUS REGULAMENTAR: benzotriazol
1. Informações do rótulo Irritante
2. Frases R R 36/37/38, 22
3. Frases S S 24/25, 26
4. Nº EI NECS Não listado
5. Classificação EC anexo 1 Nenhum
6. WGK alemã —

Classificação do Departamento 
de Transporte dos EUA

Perigoso Não perigoso X

Descrição Não aplicável

Método de eliminação 
de resíduos

O material residual deve ser eliminado de acordo com as exigências legislativas 
nacionais/regionais.

Classificação RCRA 
(Ato de Recuperação e Conservação 
de Recursos)

Não perigoso

Recipiente para reciclagem Sim X CÓDIGO 2 – HDPE Não

Biodegradabilidade
Considerado 

biodegradável
Não biodegradável

Valor CBO/NQO Não estabelecido

Ecotoxicidade
Conforme registrado para benzotriazol 100%: Bluegill sunfish (96 h Tlm):28 mg/l; 
Minnow (96 h Tlm): 28 mg/l; Truta (96 h DL 50): 39 mg/l; Algas (96 h EC 50): 
15,4 mg/l; Daphina magna (48 h DL 50): 141,6 mg/l
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Ponto de congelamento da solução de propileno glicol
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Hardware da interface
• � A interface usará uma combinação de sinais isolados (5 entradas, 3 saídas e 24 VCC ativa baixa) e uma 

interface RS422 endereçável.

• � O hardware fornecerá 4 endereços exclusivos, permitindo que 4 sistemas sejam conectados a uma porta serial 
do CNC. O mecanismo de endereçamento estará dentro da fonte de alimentação em uma PCB. (Nota: Um total 
de 32 pontos de E/S [20 entradas, 12 saídas] será necessário para 4 sistemas.)

• � O hardware do RS422 terá um transmissor de três estados para se desconectar da linha quando não estiver  
se comunicando.

• � Orifícios de montagem para a área da placa de interface do plasma CommandTHC.

• � É necessária uma interface compatível com o CommandTHC/HD4070.

Lista de sinais

Sinais

Nome do sinal	T ipo	D escrição

Partida de plasma	 Entrada	� Quando ativo, o sistema de plasma acenderá um arco.

Movimento da máquina 1	 Saída	� Indica que o arco foi transferido para a chapa. Este sinal 
é selecionado por um jumper na placa de controle da fonte de 
alimentação. Apenas 1 sinal de movimento é necessário por sistema. 
Os sinais de movimento restantes podem ser usados para ligar 
vários sistemas em uma configuração daisy-chain.

Movimento da máquina 2	 Saída	� Indica que o arco foi transferido para a chapa. Este sinal 
é selecionado por um jumper na placa de controle da fonte de 
alimentação. Apenas 1 sinal de movimento é necessário por sistema. 
Os sinais de movimento restantes podem ser usados para ligar 
vários sistemas em uma configuração daisy-chain.

Movimento da máquina 3	 Saída	� Indica que o arco foi transferido para a chapa. Este sinal 
é selecionado por um jumper na placa de controle da fonte de 
alimentação. Apenas 1 sinal de movimento é necessário por sistema. 
Os sinais de movimento restantes podem ser usados para ligar 
vários sistemas em uma configuração daisy-chain.

Movimento da máquina 4	 Saída	� Indica que o arco foi transferido para a chapa. Este sinal 
é selecionado por um jumper na placa de controle da fonte de 
alimentação. Apenas 1 sinal de movimento é necessário por sistema. 
Os sinais de movimento restantes podem ser usados para ligar 
vários sistemas em uma configuração daisy-chain.

Conter ignição	 Entrada	� Quando ativo, o sistema permanecerá em pré-fluxo e atrasará 
a ignição da tocha. O sinal deverá ser aplicado simultaneamente 
ao sinal de partida.

Erro no sistema	 Saída	� Indica que houve um erro no sistema de plasma. Use a interface 
serial para consultar o número do código de erro específico.
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Conclusão da perfuração	 Entrada	� Quando ativo, o sistema usará os gases de pré-fluxo de proteção 
durante a perfuração. Quando o sinal for removido, o sistema 
mudará para gases de fluxo de corte de proteção. O sinal deverá 
ser aplicado simultaneamente ao sinal de partida.

Corrente em cantos	 Entrada	� Quando ativo, o sistema mudará para a corrente em cantos 
especificada pelo usuário.

Alimentação remota	 Entrada	� Usada para ligar ou desligar a alimentação

Não está pronto para partir	 Saída	� Quando ativo, este sinal indica que o sistema de plasma não está 
pronto para um sinal de partida do plasma. Isso pode acontecer 
porque o sistema está purgando ou em modo de gás de teste.

Erro de rampa de fim de arco	 Saída	� ndica que o arco não passou corretamente pela rampa de fim 
de arco. A vida útil do consumível é reduzida.

TX+	 Serial	� Transmitindo do sistema 
Conectar ao CNC RX+

TX-	 Serial	� Transmitindo do sistema 
Conectar ao CNC RX–

RX+	 Serial	� Recebendo pelo sistema 
Conectar ao CNC TX+

RX-	 Serial	� Recebendo pelo sistema 
Conectar ao CNC TX–

Lista de sinais (continuação)

Nome do sinal	T ipo	D escrição

Hardware

Entradas  –  ativa baixa, contato seco, isolada opticamente 

	 Inativa: 24 V ou circuito aberto, 0 mA

	 Ativa: 0 V ou contato fechado (0 Ω mín., 6,5 mA; 200 kΩ máx., 0,1 mA)

Saídas  –  ativa baixa, coletor aberto, isolada opticamente

	 Inativa: �Circuito aberto/coletor aberto até 40 V, 0 mA
Resistor pull-up recomendado de 24 V em carga de alta impedância

	 Ativa: �Saída máxima de 0,3 V para carga de alta impedância, tampa dissipadora até 5 mA
Ou resistência de carga mínima de 2 k

Serial  –  comunicação serial RS422
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Fiação multiponto

Partida de plasma

Conter ignição

Conclusão da perfuração

Corrente em cantos

Movimento da máquina 1

Movimento da máquina 2

Movimento da máquina 3

Movimento da máquina 4

Erro no sistema
Erro na rampa de fim  
de arco

RS422 serial
Alimentação remota  
“ativada/desativada”

Sistema HPR 1

Alimentação remota  
“ativada/desativada”

Sistema HPR 2

CNC

Alimentação remota  
“ativada/desativada”

Sistema HPR 3

Alimentação remota “ativada/desativada”

Sistema HPR 4

––DB37
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Endereçamento multiponto
O controle da fonte de alimentação tem chaves DIP para definir o ID da fonte de alimentação. 
As chaves DIP 2, 3 e 4 são usadas para definir o ID.

2	 3	 4 	ID

Desligado	 Desligado	 Desligado 	 0
Ligado	 Desligado	 Desligado	 1
Desligado	 Ligado	 Desligado	 2
Ligado	 Ligado	 Desligado	 3
Desligado	 Desligado	 Ligado	 Reservado
Ligado	 Desligado	 Ligado	 Reservado
Desligado	 Ligado	 Ligado	 Reservado
Ligado	 Ligado	 Ligado	 Reservado

Os sistemas com ID 0 são inicializados com a interface serial ativada. Os sistemas com qualquer outro ID são 
inicializados com a interface serial desativada.

Para implementar a interface multiponto, o CNC deve enviar o comando SLEEP (086) que colocará todos os sistemas 
na linha em modo de suspensão. O comando WAKE (085) com o ID do sistema específico ativará o sistema com o qual 
o CNC quer se comunicar. Agora, qualquer comando pode ser enviado a essa fonte de alimentação, enquanto todos 
os outros sistemas ignorarão a comunicação. Quando o CNC finaliza a comunicação com essa fonte de alimentação, 
o comando SLEEP deve ser enviado, então o comando WAKE é usado para comunicação com o próximo sistema.

Comandos seriais
Formato

Protocolo baseado em ASCII
Transmissão 19200
8 bits de dados
1 bit de parada
Sem paridade
Sem controle de fluxo

Enquadramento
> = Início da mensagem
ID de comando de 3 bytes
Dados
Soma de verificação de 2 bytes
> = Fim da mensagem

Amostra: >0011C2<

Comandos
As respostas refletirão o ID do comando, a menos que exista um erro no comando.
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Tabela de comandos (1 de 13)

ID Comando Sistema Descrição

000 HELLO Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Estabelecer comunicação com o sistema de plasma. Use este comando 
para identificar com qual sistema você está se comunicando.
Dados:
Nenhum
Valor de retorno:
String que identifica o sistema
Amostra:
>00090<
>000HYPERFORMANCE130MANUALB5<
ou
>000HYPERFORMANCE130AUTO30<
ou
>000HYPERFORMANCE130AUTOMIX1E<

001 VERSION Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Obter a versão do firmware da fonte de alimentação.
Dados:
Nenhum
Valor de retorno: 
Firmware da fonte de alimentação, depois firmware do console de gás, 
delimitados por espaços
Amostra:
>00191<
>001A.0 A.25<	  (fonte de alimentação rev. A, gás rev. A)

002 GET_STATE Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Obter o estado atual do sistema de plasma. 
Dados:
Nenhum
Valor de retorno: 
Código de status (consulte tabela V)
Amostra:
>00292<
>002000052<  (código de status 0)

003 LAST_ERROR Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Obter o último erro que ocorreu no sistema.
Dados:
Nenhum
Valor de retorno:
Código de erro (consulte tabela IV)
Amostra:
>00393<
>00301165B<  (código de erro 116)

004 REMOTE_MODE Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Colocar o sistema em modo remoto para permitir o controle remoto do 
sistema de plasma.
Dados:
Nenhum
Valor de retorno: 
1 = aceito, 0 = não aceito
Amostra:
>00494<
>0041C5<
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ID Comando Sistema Descrição

028 READ_PLASMA_AMPS Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Ler a corrente real da fonte de alimentação. 
Dados:
Nenhum
Valor de retorno: 
Corrente da fonte de alimentação em ampères
Amostra:
>0289A<
>02801305E<    (130 A)

058 SET_NOMINAL_AMPS Sistema de gás 
automático

Definir a corrente da fonte de alimentação em ampères.
Dados:
5 A a 260 A (limitada a 130 A no HPR130) 
Valor de retorno: 
Valor real da corrente definido
Amostra:
>05813031<
>058013061<    (definir 130 A)

064 GAS_PREFLOW_TEST_START Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Ligar os gases de pré-fluxo. Não permitido durante o corte.
Dados:
Nenhum
Valor de retorno: 
1 = aceito, 0 = não aceito
Amostra:
>0649A<
>0641CB<

065 GAS_PREFLOW_TEST_STOP Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Desligar os gases de pré-fluxo. Não permitido durante 
o corte.
Dados:
Nenhum
Valor de retorno: 
1 = aceito, 0 = não aceito
Amostra:
>0659B<
>0651CC<

066 GAS_CUTFLOW_TEST_START Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Ligar os gases do fluxo de corte. Não permitido durante  
o corte.
Dados:
Nenhum
Valor de retorno:
1 = aceito, 0 = não aceito
Amostra:
>0669C<
>0661CD<

067 GAS_CUTFLOW_TEST_STOP Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Desligar os gases do fluxo de corte. Não permitido durante 
o corte.
Dados:
Nenhum
Valor de retorno: 
1 = aceito, 0 = não aceito
Amostra:
>0679D<
>0671CE<)

Tabela de comandos (2 de 13)
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Tabela de comandos (3 de 13)

ID Comando Sistema Descrição

068 SYSTEM_RESET Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Limpar condições de erro e retomar operação. Aceito 
somente se o sistema estiver em uma condição de erro 
de desligamento (código de erro > 79 e estado = 14).
Dados:
Nenhum
Valor de retorno: 
1 = aceito, 0 = não aceito
Amostra:
>0689E<
>0681CF<

070 SET_CORNER_CURRENT Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Quando a entrada CORRENTE EM CANTOS estiver ativada, 
a fonte de alimentação alternará para a porcentagem de 
corrente especificada.
Dados:
% da corrente de corte (50% a 100%)
50=50% 
Valor de retorno: 
% atingido
Amostra:
>0707503<
>070007563<  (definir 75%)<

071 MANUAL_PUMP_CONTROL Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Usado para substituir o controle de software da bomba de 
líquido refrigerante. Se o sistema tiver um erro fatal, a bomba 
não poderá ser substituída.
Dados:
1 = substituir software para forçar ativação da bomba, 
0 = software do sistema controla a bomba, substituição 
desativada
Valor de retorno:
1 = aceito, 0 = não aceito
Amostra:
>0711C9<
>0711C9<

072 GET_CONTROL_VOLTAGE Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Retorna a tensão de controle interno da fonte de alimentação
Dados:
Nenhum
Valor de retorno: 
Tensão (1/10 V)
1200 = 120 V
Amostra:
>07299<
>07212005C<    (120 V)
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Tabela de comandos (4 de 13)

ID Comando Sistema Descrição

074 GET_IO_STATUS Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Fazer a leitura do status das portas de E/S do processador 
de sinal digital. Consulte a lista de E/S para obter a descrição 
de cada bit nas portas A-F.
Dados:
Nenhum
Valor de retorno: 
PA00000000 PB00000000 PC00000000 PD00000000 
PE00000000 PF00000000
As portas A-F são retornadas delimitadas por espaços. 
Os números são a representação decimal do valor binário 
da porta. 1 = ativado, 0 = desativado.
Amostra:
>0749B<
>074PA00000100 PB00000000 PC00010101 
PD00100000 PE00010000 PF10000000B7<

078 SET_ALL_GAS_FLOWS Sistema de gás 
automático

Definir todas as faixas de vazão de gás. 
O ponto de regulagem da mistura de N2 e do gás 2 só 
é aplicável quando se usa um gás de plasma misturado 
como H35 – N2. Caso contrário, estes dois valores devem 
ser definidos como 0.
Um valor de 0 para o ponto de regulagem da mistura N2 fará 
com que o sistema feche SV12, a válvula solenoide para 
esse tipo de mistura. Um valor de 0 para ponto de regulagem 
da mistura de gás 2 fará com que o sistema feche SV13 
e abra SV14. Com isso, o gás da entrada será desviado da 
válvula do motor 2 e passará diretamente para a saída do 
console de mistura.
Dados: 
Delimitados por espaços: 
Fluxo de corte a plasma (0 a 99 lb/pol²), 
Pré-fluxo de plasma (0 a 99 lb/pol²), 
Fluxo de corte de proteção (0 a 99 lb/pol²), 
Pré-fluxo de proteção (0 a 99 lb/pol²),
Ponto de regulagem da mistura N2 (0 a 100 lb/pol²), 
Ponto de regulagem da mistura de gás 2 (0 a 100 lb/pol²).
Valor de retorno:
1 = aceito, 0 = não aceito 
Amostra:
>07855 45 35 25 50 50AB<
>0781D0<
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Tabela de comandos (5 de 13)

ID Comando Sistema Descrição

079 GET_PS_INFO Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Retorna pressões, estado do sistema e erro do sistema, 
delimitados por espaços
Dados:
Nenhum
Valor de retorno: 
Pressão do fluxo de corte a plasma (0044 = 44 lb/pol²)
Pressão do pré-fluxo de plasma (0044 = 44 lb/pol²)
Pressão do fluxo de corte de proteção (0044 = 44 lb/pol²)
Pressão do pré-fluxo de proteção (0044 = 44 lb/pol²)
Ponto de regulagem da corrente (A)
Estado do sistema (consulte a tabela V) (0003 = estado 3)
Erro no sistema (consulte a tabela IV) (0000 = erro 0)
Pressão do gás de corte 1 (0044 = 44 lb/pol²)
Pressão do gás de corte 2 (0044 = 44 lb/pol²)
Pressão na entrada da mistura N2 (0044 = 44 lb/pol²)
Pressão na entrada da mistura de gás 2 (0044 = 44 lb/pol²)
Nota: Gás de corte 1, gás de corte 2, entrada da mistura N2 
e entrada da mistura de gás 2 não são medidos na configuração 
do console de gás manual.
Amostra: 
>079A0<
>079PC0044 PP0042 SC0034 SP0035 CS0040 ST0003 
ER0000 CG0000 CG0000 MV0000 MV0000DE<

084 DOWNLOAD_SOFTWARE

Não implementado atualmente 
nos sistemas HD4070 ou HPR

A definir Download do novo firmware no sistema de plasma.
Dados: 
A definir
Valor de retorno: 
1 = pacote aceito, 0 = não aceito
Amostra: 
A definir

085 WAKE Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Este comando é usado para ativar um sistema e permitir que  
seu transmissor se comunique em uma linha multiponto.
Dados: 
ID do sistema, definido por chaves DIP na PCB.
Valor de retorno: 
Eco do comando
Amostra: 
>0850CD<
>0850CD<

086 SLEEP Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Comandar todos os sistemas na linha para desconectar seus 
transmissores 
Dados: 
Nenhum
Valor de retorno: 
Nenhum
Amostra: 
>0869E<
 Sem resposta
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Tabela de comandos (6 de 13)

ID Comando Sistema Descrição

087 BROADCAST MODE Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Comandar todos os sistemas para ficar na escuta, mas não 
responder.
Dados:
Nenhum
Valor de retorno:
Nenhum
Amostra:
>0879F<
sem resposta

094 READ_GAS_PRESSURES Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Fazer a leitura das pressões dos gases. 
Dados: 
Nenhum
Valor de retorno: 
Pressão do fluxo de corte a plasma (lb/pol²), 
Pressão do pré-fluxo de plasma (lb/pol²), 
Pressão do fluxo de corte de proteção (lb/pol²), 
Pressão do pré-fluxo de proteção (lb/pol²), 
Pressão do gás de corte 1 (lb/pol²),
Pressão do gás de corte 2 (lb/pol²),
Pressão na entrada da mistura N2 (lb/pol²),
Pressão na entrada da mistura de gás 2 (lb/pol²)
delimitados por espaços 
Os valores estão em lb/pol² (0007 = 7 lb/pol²)
Amostra: 
>0949D<
>094PC0007 PP0036 SC0016 SP0003 CG0000 CG0000 
MV0000 MV00005D<

095 SET_ALL_PARAMETERS Sistema de gás 
automático 

Definir todas as variáveis para executar o sistema de plasma. 
Se os gases de entrada forem alterados, a fonte de 
alimentação entrará em estado de purga. As alterações 
no tipo de gás não são permitidas quando o sistema está 
cortando (estado 4 – estado 10).
O ponto de regulagem da mistura de N2 e do gás 2 só é aplicável 
quando se usa um gás de plasma misturado como H35 – N2, do 
contrário, estes 2 valores devem ser definidos como 0.
Um valor de 0 para o ponto de regulagem da mistura N2 fará com 
que o sistema feche SV12, a válvula solenoide para esse tipo de 
mistura. Um valor de 0 para ponto de regulagem da mistura de 
gás 2 fará com que o sistema feche SV13 e abra SV14. Com isso, 
o gás da entrada será desviado da válvula do motor 2 e passará 
diretamente para a saída do console de mistura.
Dados: 
Ponto de regulagem da corrente (5 A a 130/260/400 A), 
Porcentagem de corrente em cantos (50% a 100%), 
Código do tipo de gás de plasma (use a tabela VI), 
Código do tipo de gás de proteção (use a tabela VI), 
Ponto de regulagem do fluxo de corte a plasma (0 a 99 lb/pol²), 
Ponto de regulagem do pré-fluxo de plasma (0 a 99 lb/pol²), 
Ponto de regulagem do fluxo de corte de proteção (0 a 99 lb/pol²), 
Ponto de regulagem do pré-fluxo de proteção (0 a 99 lb/pol²), 
Ponto de regulagem da mistura N2 (0 a 100 lb/pol²), 
Ponto de regulagem da mistura de gás 2 (0 a 100 lb/pol²), 
delimitados por espaços.
Valor de retorno: 
1 = aceito, 0 = não aceito
Amostra: 
>095100 75 1 6 55 45 35 25 00 0084<
>0951CF<
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Tabela de comandos (7 de 13)

ID Comando Sistema Descrição

096 SET_INLET_GASES Sistema de gás 
automático

Definir os gases de entrada para o console automático. Se os 
gases de entrada forem alterados, a fonte de alimentação 
entrará em estado de purga. As alterações no tipo de 
gás não são permitidas quando o sistema está cortando 
(estado 4 – estado 10).
Dados: 
Código do tipo de gás de plasma (consulte a tabela VI), 
Código do tipo de gás de proteção (consulte a tabela VI), 
delimitados por espaços.
Valor de retorno: 
1 = aceito, 0 = não aceito
Amostra: 
>0961 626< (Gás de plasma definido = O2 e gás de proteção 
definido = N2)
>0961D0<

097 READ_CORNER_CURRENT Sistema de gás 
manual
Sistema de gás 
automático

Fazer a leitura da porcentagem de corrente em cantos 
Dados: 
Nenhum
Valor de retorno: 
Porcentagem
Amostra: 
>097A0<
>09700756C<  (75%)

098 GET_INLET_GASES Sistema de gás 
manual
Sistema de gás 
automático

Fazer a leitura dos tipos de gás de entrada 
Dados: 
Nenhum
Valor de retorno: 
Código do tipo de gás de plasma (consulte a tabela VI), 
Código do tipo de gás de proteção (consulte a tabela VI), 
delimitados por espaços
Amostra: 
>098A1<
>0980001 000648< (Gás de plasma = O2 
e gás de proteção = N2)

099 GET_GAS_FLOWS Sistema de gás 
automático

Fazer a leitura dos pontos de regulagem dos gases 
Dados: 
Nenhum
Valor de retorno: 
Ponto de regulagem do fluxo de corte a plasma (lb/pol²), 
Ponto de regulagem do pré-fluxo de plasma (lb/pol²), 
Ponto de regulagem do fluxo de corte de proteção (lb/pol²), 
Ponto de regulagem do pré-fluxo de proteção (lb/pol²),
Ponto de regulagem da mistura N2 (lb/pol²),
Ponto de regulagem da mistura de gás 2 (lb/pol²) 
delimitados por espaços.
(55 = 55 lb/pol²)
Amostra: 
>099A2<
>0990055 0045 0035 0025 0050 0050EE<
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Tabela de comandos (8 de 13)

ID Comando Sistema Descrição

100 GET_CONTROL_DATA Sistema de gás 
manual
Sistema de gás 
automático

Fazer a leitura dos dados de controle interno: 
Chopper A usado em HPR130/HPR260
Chopper B usado em HPR260
A string de retorno será idêntica se o sistema for um HPR130 
ou HPR260. Os dados do chopper B podem ser ignorados para 
HPR130.
Temperatura do chopper A (A/D bruta, 0 a 1023), 
Temperatura do chopper B (A/D bruta, 0 a 1023), 
Tensão de linha (1/10 V, 0 a 2400), 240 VCA 
Fluxo do líquido refrigerante (1/100 gpm, 0 a 440), 4,40 gpm 
Temperatura do líquido refrigerante (A/D bruta, 0 a 1023), 
Temperatura do transformador (A/D bruta, 0 a 1023), 
Corrente do chopper A (0 a 130 A), 
Corrente do chopper B (0 a 130 A), 
Corrente do cabo-obra (0 a 130/260 A), 
Ponto de regulagem do chopper A (5 A a 130 A), 
Ponto de regulagem do chopper B (5 A a 130 A), 
PWM do chopper A (100% = 1070), 
PWM do chopper B (100% = 1070).
Dados: 
Nenhum
Valor de retorno: 
As informações acima são delimitadas por espaços.
Amostra: 
>10091<
>100CAT0482 CBT0021 LVO0118 CFL0009 CTP0481 
TTP0481 CAC0001 CBC0014 WLC0005 CAS0000 CBS0534 
PWMA0000 PWMB00000B<

101 SET_IO_STATUS Sistema de gás 
manual
Sistema de gás 
automático

Este comando permitirá que o usuário ligue ou desligue  
cada saída do processador. Depois de enviar este comando, 
o comando SYSTEM_RESET deve ser emitido para restaurar 
o estado do processador. A E/S está na seguinte ordem:
Dados: 
1 = Ativada, 0 = Desativada para cada ponto de E/S
Valor de retorno:
1 = aceito, 0 = não aceito
Fonte de alimentação
Relé de arco piloto
Relé de surto de marcação
Arco piloto ativado
Motor da bomba de líquido refrigerante
Partida suave ativada
Erro no CNC
Erro de rampa de fim de arco no CNC
Ignitor
Contator
Movimento da máquina de CNC
Saída sobressalente de CNC
Saída sobressalente
Amostra: 
>101111111111111DD< = Todas as saídas ativadas
>1011C3<
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Tabela de comandos (9 de 13)

ID Comando Sistema Descrição

102 SET_GAS_IO_FROM_PS Sistema de gás manual
Sistema de gás 
automático

Este comando permitirá que o usuário ligue ou desligue 
cada saída do processador. Depois de enviar este comando, 
o comando SYSTEM_RESET deve ser emitido para restaurar 
o estado do processador. A E/S está na seguinte ordem:
Dados:
1 = Ativada, 0 = Desativada para cada ponto de E/S
Valor de retorno:
1 = aceito, 0 = não aceito
Console de gás manual
Fluxo de corte de proteção 		 (SV16)
Derivação de calibração 	 (SV13)
Fluxo de corte a plasma 1	 (SV14)
Válvula da rampa de fim de arco	 (SV20)
Pré-fluxo de proteção		  (SV17)
Pré-fluxo de plasma		  (SV18)
Fluxo de corte a plasma 2	 (SV 19)
Fluxo de corte a plasma de H35 2	 (SV12)
Válvula sobressalente		  (SV15)
Fluxo de corte de proteção de O2	 (SV4)
Fluxo de corte de proteção de ar	 (SV5)
Fluxo de corte de proteção de N2	 (SV6)
Pré-fluxo de ar	 (SV7)
Pré-fluxo de N2	 (SV8)
Fluxo de corte a plasma de ar 2	 (SV9)
Fluxo de corte a plasma de ar 1	 (SV1)
Fluxo de corte a plasma de O2 1	 (SV2)
Fluxo de corte a plasma de H35 1	 (SV3)
Fluxo de corte a plasma de O2 2	 (SV10)
Fluxo de corte a plasma de N2	 (SV11)
Console de gás automático
Entrada de O2	 (SV1)
Entrada de ar	 (SV2)
Entrada de ar 2	 (SV3)
Entrada de H5	 (SV4)
Entrada de H35	 (SV5)
Entrada de F5	 (SV6)
Saída sobressalente 1	 (sobressalente)
Válvula da rampa de fim de arco	 (SV16)
Saída sobressalente 2	 (sobressalente)
Nenhuma mistura de gás 2	 (SV14)
Mistura de gás 2	 (SV13)
Mistura de N2	 (SV12)
Entrada de N2 2	 (SV11)
Entrada de ar 3	 (SV10)
Entrada de N2	 (SV9)
Entrada de ar O2	 (SV8)
Entrada de CH4	 (SV7)
Amostra: 
>1021111111111111111111167<
>1021C4<
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Tabela de comandos (10 de 13)
ID Comando Sistema Descrição

114 READ_INPUTS Sistema de gás 
manual
Sistema de gás 
automático

Este comando retornará o status das entradas para a PCB. 
Dados: 
Nenhum
Valor de retorno:
1 = ativado, 0 = desativado
Fonte de alimentação
Programa serial
Partida de plasma
Conter ignição
Fase OK
Detecção de arco
Conclusão da perfuração
Corrente em cantos
Partida redundante
ID0 serial
ID1 serial
ID2 serial
Chave DIP nº 1
Chave DIP nº 5
Chave DIP nº 6
Chave DIP nº 7
Chave DIP nº 8
Sobrecorrente no chopper A
Sobrecorrente no chopper B
Amostra: 
>11496<
>114000000000000000000F6<

117 READ_GAS_INPUTS_FROM_PS Sistema de gás 
manual
Sistema de gás 
automático

Este comando permitirá que o CNC consulte a E/S do console 
de gás, enviando o comando para a porta serial na placa 
de controle da fonte de alimentação.
Dados:
Nenhum
Valor de retorno:
1 = ativado, 0 = desativado
Console de gás manual
Seleção de erro 
Seleção de status 
Testar pré-fluxo
Testar fluxo de corte
ID serial bit 0
ID serial bit 1
ID serial bit 2
Console de gás automático
Medindo chave DIP 2
Medindo chave DIP 3
Medindo chave DIP 4
Selecionar chave DIP 1 
Selecionar chave DIP 2 
Selecionar chave DIP 3 
Selecionar chave DIP 4 
Medindo chave DIP 1
Amostra:
>11799<
>1170000000E9<
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ID Comando Sistema Descrição

121 LEAK_CHECK_MODE Sistema de gás 
manual
Sistema de gás 
automático

Este comando colocará o sistema no modo de vazamento. Existem 
3 modos: o primeiro é o modo de verificação de vazamento na 
entrada. Este é usado para ver se os solenoides de entrada 
permitem que o gás passe através da válvula, mesmo quando 
estão fechados.
O segundo é o modo de verificação de vazamento no sistema 
que executará testes em busca de vazamentos para a atmosfera 
dentro do sistema. O modo 3 é o teste de vazão da válvula de 
Burkert. Somente para consoles de gás automático.

Para o teste de vazamento de entrada, o sistema deve ter 0 lb/pol² 
em todos os canais de gás e manter esta pressão.

Para o teste de vazamento no sistema, o sistema deve carregar 
todas as linhas de gás e manter a pressão.

O teste de vazão de Burkert verifica se há um valor de PWM 
esperado para uma pressão definida e realiza um teste de rampa 
de fim de arco de gás. 
NOTA: Este teste é realizado com consumíveis O2/Ar 
de 130 A e com a definição do processo O2/O2 de 30 A.

Cada teste leva aproximadamente 40 segundos para ser 
concluído.

Este comando só será aceito quando a fonte de alimentação 
estiver no estado IDLE2 (03).

Depois que a verificação de vazamento for concluída, o sistema 
deve ser definido no modo 0.

Um código de erro refletirá o estado do teste. Usando o comando 
GET_LAST_ERROR, você pode obter o resultado do teste.
12 = Teste em andamento
13 = Teste aprovado
14 = Falha no canal nº 1 do gás de corte
15 = Falha no canal nº 2 do gás de corte
16 = �Falha no teste de rampa de fim de arco de plasma  

(somente teste de Burkert)
17 = �Falha no teste de rampa de fim de arco de proteção 

(somente teste de Burkert)
Dados:
Modo 0 = Execução

1 = Verificação de vazamento na entrada
2 = Verificação de vazamento no sistema
3 = Verificação de vazão de Burkert

Valor de retorno:
Tempo para o teste ser executado em segundos, 0 = não aceito
Amostra:
>1211C5<
>12140F8<“teste de 40 segundos”

Tabela de comandos (11 de 13)
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122 READ_GAS_SWITCH Sistema de gás 
manual

Este comando retornará os dados que mostram a posição real das 
chaves rotativas usadas para definir o tipo de gás de entrada.
A diferença entre este comando e o 098 é que este retorna os 
valores definidos pela posição da chave. O comando 098 retorna 
valores que o software determina como combinações aceitáveis de 
gás. Por exemplo, plasma H35 e proteção de O2 não é aceitável 
e é substituído pelo software por plasma H35 e proteção de N2 
independentemente da posição do botão de gás de proteção. 
Neste caso, o comando 098 retornaria H35 N2. Este comando 
retornará H35 O2.
Dados: 
Nenhum
Valor de retorno: 
Código do tipo de gás de plasma (consulte a tabela VI), 
Código do tipo de gás de proteção (consulte a tabela VI), 
delimitados por espaços
Amostra: 
>12295<
>1220001 00063C<

124 INDEX_MOTORVALVES Sistema de gás 
automático

Mover a válvula motorizada por um número fixo de contagem do ADC
Dados:
Número de válvula motorizada (1 ou 2)
Aberta/fechada (0 = Fechada, 1 = Aberta)
Multiplicador (mover por x10 contagens, 3 = mover 30 contagens)
Valor de retorno:
1 = aceito
Amostra:
Abrir válvula motorizada 1 por 30 contagens
>1241 1 36C<
>1241C8<

125 GET_TIMER_COUNTER Sistema de gás 
manual
Sistema de gás 
automático

Fazer a leitura dos dados do temporizador/contador da fonte de 
alimentação
Dados:
Nenhum
Valor de retorno:
Tempo para ativar o arco (segundos)
Tempo do sistema ativo (minutos)
Total de partidas (nº de transferências de arco)
Total de erros de partida (falha em transferir)
Total de erros de rampa de fim de arco (falha na corrente da rampa 
de fim de arco)
Contador de registros (nº de registros no bloco de memória 
presente – somente para diagnóstico)
Bloco de memória (local da memória atual para dados do 
temporizador/contador – somente para diagnóstico)
Todos os campos têm largura fixa de 7 números seguidos por um 
espaço.
Amostra:
>12598<
>1250000000 0000000 0000000 0000000 0000000 0000000 
0000000 58<

Tabela de comandos (12 de 13)
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126 GET_INFO2 Somente placa de 
controle de gás 
automático

Consulte 079

127 GET_INFO3 Somente placa de 
controle de gás 
automático

Consulte 079

131 CLEAR WARNINGS Sistema de gás 
manual
Sistema de gás 
automático

Este comando limpará os códigos de erro menores que 43.
Amostra:
>13195<
>1311C6<

132 READ COOLANT PRESSURE SOMENTE HPR260 Este comando retorna o valor A/D bruto para a pressão de líquido 
refrigerante.
83 contagens = 225 lb/pol²
73 contagens = 200 lb/pol²
Amostra:
>13296<
>13280FE<

133 OBTER CONTROLE DOS 
DADOS3

SOMENTE 
HPR400XD

Este comando fornece dados para o 3º e o 4º chopper usados no 
sistema HPR400.
Temperatura do chopper A (A/D bruta) 
Temperatura do chopper D (A/D bruta) 
Correte do chopper C (A) 
Correte do chopper D (A)
Dados: 
Nenhum
Valor de retorno: 
As informações acima são delimitadas por espaços.
Amostra: 
>13397<
>133CCT0482 CDT0021 CCC0000 CDC000050<

134 REGISTRO DE ERRO NA 
LEITURA

TODOS OS 
SISTEMAS HPR

Este comando retornará os últimos quatro códigos de erro 
encontrados pelo sistema. O registro somente gravará erros 
(valores de código de erro maiores que 0). Ele ignora o código 
de erro 0, que indica a existência de nenhum erro ou indica que 
o erro foi removido.
Os códigos de erro são listados delimitados por espaço e os 
erros mais recentes são mostrados primeiro.
Dados:
Nenhum
Valor de retorno:
Erro – mais recente (consulte a tabela IV Códigos de erro)
Erro Nº2
Erro Nº3
Erro – mais antigo 
Amostra:
>13498<
>134020 020 024 0534A<

Tabela de comandos (13 de 13)
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Respostas a erros
Se houver um problema com o comando serial, o módulo retornará um erro.

Soma de verificação incorreta
ID de retorno: 500
Descrição: O comando serial recebido não tem a soma de verificação correta.
Amostra: �>00091< – a soma de verificação deve ser 90, não 91 

>50095< – soma de verificação incorreta

Comando inválido
ID de retorno: 501
Descrição: Se o módulo não reconhecer o ID do comando, ele retornará ID 501.
Amostra �>999AB< – ID desconhecido 

>50196< – comando inválido

Cálculo de somas de verificação
A soma de verificação é calculada somente sobre o ID e os dados do comando.

Comando HELLO: >00090<
0 = 0x30 (valor ASCII para número 0)
0 = 0x30
0 = 0x30
—————
Soma de verificação = 0x30 + 0x30 + 0x30 = 90

Resposta da fonte de alimentação a READ_INPUTS: >107000058<
1 = 0x31
0 = 0x30
7 = 0x37
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30
—————
Soma de verificação = 0x31 + 0x30 + 0x37 + 0x30 + 0x30 + 0x30 + 0x30 = 0x158 
Usamos somente os 2 dígitos menos significativos, de forma que a soma de verificação = 58
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Códigos de erro
ID Nome Descrição

000 NENHUM ERRO O sistema está pronto para operar.

009 TESTE DO FLUXOSTATO
Quando a bomba for reiniciada após um tempo limite (30 minutos sem 
um sinal de partida), o sistema testará o fluxostato para assegurar que 
haja fluxo suficiente antes de acender a tocha.

012 TESTE EM ANDAMENTO Um dos modos de teste de gás está em execução.
013 TESTE APROVADO O teste foi concluído com êxito.
014 FALHA NO CANAL Nº 1 DO GÁS DE CORTE A pressão do gás no canal nº 1 está caindo, o que indica um vazamento.
015 FALHA NO CANAL Nº 2 DO GÁS DE CORTE A pressão do gás no canal nº 2 está caindo, o que indica um vazamento.
016 FALHA DE DIMINUIÇÃO DO PLASMA A saída da bomba ultrapassou 200 lb/pol².
017 FALHA DE DIMINUIÇÃO DE PROTEÇÃO A pressão de proteção não diminuiu no tempo designado.
018 PRESSÃO DA BOMBA EXCEDIDA A saída da bomba ultrapassou 13,79 bar.

020 NENHUM ARCO PILOTO Nenhuma corrente detectada originária do chopper na ignição e antes do 
tempo limite de 1 segundo.

021 NENHUMA TRANSFERÊNCIA DE ARCO Nenhum sinal de transferência detectado antes do tempo limite de 
500 ms.

024 PERDA DE CORRENTE CH1 Depois da transferência, o sinal de corrente de chopper foi perdido.
025 PERDA DE CORRENTE CH2 Depois da transferência, o sinal de corrente de chopper foi perdido.
026 PERDA DE TRANSFERÊNCIA Depois da transferência, o sinal de transferência foi perdido.
027 PERDA DE FASE Quando o contator é ligado, não há entrada de fase.
028 PERDA DE CORRENTE CH3 Depois da transferência, o sinal de corrente de chopper foi perdido.
030 ERRO NO SISTEMA DE GÁS Ocorreu falha no sistema de gás.
031 PERDA DE PARTIDA O sinal de partida foi perdido antes de operação em regime constante.
032 TEMPO LIMITE DE CONTENÇÃO O sinal de contenção foi aplicado para mais de 60 s.

033 TEMPO LIMITE DE PRÉ-CARGA O console de gás não pôde carregar as linhas de gás com o valor 
correto.

042 BAIXA PRESSÃO DO NITROGÊNIO Pressão do gás nitrogênio abaixo do limite inferior de 2,07 bar – durante 
corte, 0,34 bar – durante marcação

044 PRESSÃO BAIXA DO GÁS DE PLASMA Pressão do gás abaixo do limite inferior de 0,34 bar – pré-fluxo 
3,45 bar – fluxo de corte (corte), 0,34 bar – fluxo de corte (marcação).

045 PRESSÃO ALTA DO GÁS DE PLASMA Pressão do gás está acima do limite superior de 7,58 bar.

046 TENSÃO BAIXA DE LINHA A tensão de linha está abaixo do limite inferior de 102 VCA  
(120 VCA -15%).

047 TENSÃO ALTA DE LINHA A tensão da linha está acima do limite superior de 138 VCA  
(120 VCA +15%).

048 ERRO DE CAN Ocorreu um erro com o sistema de comunicação CAN.
050 INÍCIO DO CICLO ATIVADO EM INICIALIZAÇÃO A entrada do sinal de partida está ativa durante a inicialização.
053 PRESSÃO BAIXA DO GÁS DE PROTEÇÃO A pressão de gás está abaixo do limite inferior de 0,14 bar.
054 PRESSÃO ALTA DO GÁS DE PROTEÇÃO A pressão de gás está acima do limite superior de 7,58 bar.

055 PRESSÃO DE ENTRADA DE MV1 A pressão de entrada da válvula motorizada 1 é menor que 3,45 bar ou 
maior que 9,65 bar.

056 PRESSÃO DE ENTRADA DE MV2 A pressão de entrada da válvula motorizada 2 é menor que 3,45 bar ou 
maior que 9,65 bar.

057 PRESSÃO DO GÁS DE CORTE 1 No Console de Seleção, a pressão de saída do gás de corte 1 está 
abaixo de 3,45 bar ou acima de 9,65 bar.

058 PRESSÃO DO GÁS DE CORTE 2
No Console de Seleção, se a pressão de saída do gás de corte 2 está 
abaixo de 3,45 bar sem mistura ou acima de 1,38 bar com mistura ou 
acima de 9,65 bar com e sem mistura.

060 FLUXO BAIXO DE LÍQUIDO REFRIGERANTE O fluxo do líquido refrigerante é menor que os 2,3 l/min necessários.
061 NENHUM TIPO DO GÁS DE PLASMA O gás de plasma não foi selecionado.
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062 NENHUM TIPO DO GÁS DE PROTEÇÃO O gás de proteção não foi selecionado ou o sistema está em modo 
de teste.

065 SUPERAQUECIMENTO DO CHOPPER 1 O chopper nº 1 superaqueceu.
066 SUPERAQUECIMENTO DO CHOPPER 2 O chopper nº 2 superaqueceu.
067 SUPERAQUECIMENTO MAGNÉTICO O transformador superaqueceu.

071 SUPERAQUECIMENTO DO LÍQUIDO 
REFRIGERANTE O líquido refrigerante da tocha superaqueceu.

072 SUPERAQUECIMENTO DA PLACA DE 
CONTROLE DE GÁS AUTOMÁTICO Placa de controle excedeu 90°C.

073 SUPERAQUECIMENTO DO CHOPPER 3 O chopper nº 3 superaqueceu
074 SUPERAQUECIMENTO DO CHOPPER 4 O chopper nº 4 superaqueceu

075 CORRENTE ALTA DEMAIS EM LEM 3 Uma corrente menor que 10 A foi detectada pelo sensor de corrente 3.

076 CORRENTE ALTA DEMAIS EM LEM 4 Uma corrente menor que 10 A foi detectada pelo sensor de corrente 4.

093 NENHUM FLUXO DE LÍQUIDO 
REFRIGERANTE O fluxo do líquido refrigerante é menor que 0,6 gpm.

095 CORRENTE BAIXA DEMAIS EM LEM 4 A corrente excedeu 35 A durante o teste do chopper

099 SUPERAQUECIMENTO DO CHOPPER 1 NA 
INICIALIZAÇÃO O chopper 1 indica superaquecimento na partida.

100 SUPERAQUECIMENTO DO CHOPPER 2 NA 
INICIALIZAÇÃO O chopper 2 indica superaquecimento na partida.

101 SUPERAQUECIMENTO MAGNÉTICO NA 
INICIALIZAÇÃO O transformador indica superaquecimento na partida.

102 CORRENTE DE SAÍDA NA INICIALIZAÇÃO O sinal de corrente do chopper está ativo durante a partida.

103 CORRENTE BAIXA DEMAIS EM LEM 1 Uma corrente maior que 35 A foi detectada pelo sensor de corrente 1.

104 CORRENTE BAIXA DEMAIS EM LEM 2 Uma corrente maior que 35 A foi detectada pelo sensor de corrente 2.

105 CORRENTE ALTA DEMAIS EM LEM 1 Uma corrente menor que 10 A foi detectada pelo sensor de corrente 1.

106 CORRENTE ALTA DEMAIS EM LEM 2 Uma corrente menor que 10 A foi detectada pelo sensor de corrente 2.

107 CORRENTE BAIXA DEMAIS EM LEM 3 Uma corrente maior que 35 A foi detectada pelo sensor de corrente 3.

108 TRANSFERÊNCIA DURANTE INICIALIZAÇÃO O sistema detectou corrente no cabo-obra durante a partida.

109 FLUXO DE LÍQUIDO REFRIGERANTE 
DURANTE INICIALIZAÇÃO

O fluxo de líquido refrigerante está a mais de 1,14 l/min. com a bomba 
desligada.

111 SUPERAQUECIMENTO DE FLUÍDO 
REFRIGERANTE DURANTE INICIALIZAÇÃO O líquido refrigerante indica superaquecimento na partida.

116 TRAVA DE ALARME Erro de comunicação de CAN.

123 ERRO DE MV 1 A válvula motorizada 1 não se moveu para a posição dentro de 
60 segundos.

124 ERRO DE MV 2 A válvula motorizada 2 não se moveu para a posição dentro de 
60 segundos.

133 TIPO DE CONSOLE DE GÁS 
DESCONHECIDO

A placa de controle da fonte de alimentação não reconhece o console 
de gás instalado ou não recebeu uma mensagem de CAN que 
identifique o tipo de console instalado.

134 SOBRECORRENTE DE CHOPPER 1 O retorno de corrente do chopper 1 ultrapassou 160 A.
138 SOBRECORRENTE DE CHOPPER 2 O retorno de corrente do chopper 2 ultrapassou 160 A.
139 ERRO DE TEMPO LIMITE DE ELIMINAÇÃO O ciclo de purga não foi concluído dentro de 3 minutos.



Apêndice B – Protocolo de interface do CNC

b-22	 HPR130XD Gás automático Manual de instruções

ID Nome Descrição

140 ERRO DO TRANSDUTOR DE PRESSÃO DO 
GÁS AUTOMÁTICO Nº 1 Transdutor ou PCB de controle de gás automático com defeito

141 ERRO DO TRANSDUTOR DE PRESSÃO DO 
GÁS AUTOMÁTICO Nº 2 Transdutor ou PCB de controle de gás automático com defeito

142 ERRO DO TRANSDUTOR DE PRESSÃO DO 
GÁS AUTOMÁTICO Nº 3 Transdutor ou PCB de controle de gás automático com defeito

143 ERRO DO TRANSDUTOR DE PRESSÃO DO 
GÁS AUTOMÁTICO Nº 4 Transdutor ou PCB de controle de gás automático com defeito

144 ERRO DE MEMÓRIA FLASH INTERNA DE GÁS 
MANUAL Substitua a PCB de controle do console de gás manual

145 ERRO DE MEMÓRIA FLASH INTERNA DE GÁS 
AUTOMÁTICO Substitua a PCB de controle do console de gás automático

146 SUPERAQUECIMENTO DO CHOPPER Nº3 
DURANTE INICIALIZAÇÃO O chopper nº 3 indica superaquecimento na partida

147 SUPERAQUECIMENTO DO CHOPPER Nº4 
DURANTE INICIALIZAÇÃO O chopper nº 4 indica superaquecimento na partida

151 FALHA DE SOFTWARE O software detectou um estado ou condição incorreto.

152 ERRO DE FLASH INTERNO A memória do processador de sinal digital não está funcionando 
corretamente.

153 ERRO DE EEPROM DA FONTE A memória EEPROM na placa da fonte de alimentação não está 
funcionando.

154 SOBRECARGA DO CHOPPER 3 O retorno de corrente do chopper 3 ultrapassou 160 A

155 SOBRECARGA DO CHOPPER 4 O retorno de corrente do chopper 4 ultrapassou 160 A

156 CORRENTE DO CHOPPER 2 DURANTE 
INICIALIZAÇÃO O sinal de corrente do chopper 2 está ativo durante a partida

157 CORRENTE DO CHOPPER 3 DURANTE 
INICIALIZAÇÃO O sinal de corrente do chopper 3 está ativo durante a partida

158 CORRENTE DO CHOPPER 4 DURANTE 
INICIALIZAÇÃO O sinal de corrente do chopper 4 está ativo durante a partida

159 FALHA NA TRANSMISSÃO DO MOTOR
O módulo de alimentação da placa da transmissão do motor indica um 
alarme – isso pode ser comparado a “queimar um fusível” – e não indica 
necessariamente um problema com a placa.

160 FALHA DE CAN DO REFRIGERADOR  
DE HPR

As comunicações entre a placa de controle e a placa de transmissão  
da bomba/do motor foram interrompidas por mais de 1 segundo. 

180 TEMPO LIMITE DE CONSOLE DE SELEÇÃO 
DE CAN

A fonte de alimentação não recebeu uma mensagem de CAN do 
Console de Seleção em 1 s.

181 TEMPO LIMITE DO Console de Medidas  
DE CAN

A fonte de alimentação não recebeu uma mensagem de CAN do 
Console de Medidas em 1 s.
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Códigos de status

Códigos de tipos de gás

ID Nome

00 INATIVIDADE
02 PURGA
03 INATIVIDADE 2
04 PRÉ-FLUXO
05 ARCO PILOTO
06 TRANSFERÊNCIA
07 RAMPA DE INÍCIO DE ARCO
08 REGIME CONSTANTE
09 RAMPA DE FIM DE ARCO
10 ÚLTIMA RAMPA DE FIM DE ARCO
11 DESLIGAMENTO AUTOMÁTICO
12 TESTAR FLUXO DE CORTE
14 DESLIGAMENTO
15 REARME
16 MANUTENÇÃO
20 TESTAR PRÉ-FLUXO
22 CONTROLE MANUAL DA BOMBA

23 VERIFICAÇÃO DE VAZAMENTO NA 
ENTRADA

24 VERIFICAÇÃO DE VAZAMENTO NO 
SISTEMA

25 Verificação de vazão de Burkert

ID Tipo de gás

0 Sem gás
1 Oxigênio

2 Metano (CH4) não compatível

3 H35 (argônio – hidrogênio)
4 H5 (não compatível)
5 Ar
6 Nitrogênio
7 Argônio
8 F5 (N95)
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Requisitos do CNC

Console de gás automático
A seguir se encontra uma lista de recursos que os CNCs devem oferecer para a versão do console de gás automático 
do sistema de HPR. Nesta configuração do sistema, não existe controle local do sistema de plasma. Todos os ajustes 
e as informações de diagnóstico estarão sob o controle do CNC.

  1. � Exibir e ajustar o ponto de regulagem de corrente — corrente de corte, consulte o comando ID nº 95

  2. � Exibir e ajustar o ponto de regulagem de pré-fluxo de plasma — ajuste de pressão, consulte o comando ID nº 95

  3. � Exibir e ajustar o ponto de regulagem de fluxo de corte a plasma — ajuste de pressão, consulte o comando ID nº 95

  4. � Exibir e ajustar o ponto de regulagem de pré-fluxo de proteção — ajuste de pressão, consulte o comando ID nº 95

  5. � Exibir e ajustar o ponto de regulagem de fluxo de corte de proteção — ajuste de pressão, consulte o comando  
ID nº 95

  6. � Exibir e ajustar o tipo de gás de plasma — seleção do gás de entrada, consulte o comando ID nº 95

  7. � Exibir e ajustar o tipo de gás de proteção — seleção do gás de entrada, consulte o comando ID nº 95

  8. � Exibir e ajustar o ponto de regulagem da mistura de gás — ponto de regulagem de pressão, consulte o comando  
ID nº 95

  9. � Exibir o código de erro do sistema — números de códigos de erro, consulte o comando ID nº 3

10. � Exibir o código do status do sistema — números de códigos de status, consulte o comando ID nº 2

11. � Controle manual da bomba — desligar/ligar a bomba manualmente, consulte o comando ID nº 71

12. � Exibir a versão do firmware — versão do firmware da fonte de alimentação e do console de gás, consulte 
o comando ID nº 1

13. � Testar gases de pré-fluxo — colocar o sistema em modo de teste de gás, consulte o comando ID nº 64, 65

14. � Testar gases de fluxo de corte — colocar o sistema em modo de teste de gás, consulte o comando ID nº 66, 67

15. � Ligar/desligar — ligar/desligar o sistema de plasma, não um comando serial (ativo baixo, contato seco, isolado 
opticamente)

16. � Exibir tensão de linha — consulte o comando ID nº 100

17. � Exibir corrente(s) do chopper — consulte o comando ID nº 100

18. � Exibir corrente do cabo-obra — consulte o comando ID nº 100

19. � Exibir temperatura(s) do chopper — consulte o comando ID nº 100

20. � Exibir temperatura do transformador — consulte o comando ID nº 100

21. � Exibir pressões de gás — consulte o comando ID nº 79

22. � Exibir faixa de vazão do líquido refrigerante — consulte o comando ID nº 100
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Diretrizes da interface serial
Soma de verificação
O protocolo usado para a interface serial entre o sistema Hypertherm e o CNC contém uma soma de verificação na 
mensagem que está sendo enviada. A soma de verificação deve ser validada para cada mensagem, a fim de garantir 
que as informações não estejam corrompidas.

Repetições da mensagem
Recomendamos repetir uma mensagem se a original não for reconhecida pelo sistema. Isso é importante em especial 
quando a ignição de alta frequência está ativa. A ignição de alta frequência pode ficar ativa por até 1 segundo e pode  
corromper a comunicação serial. É importante deixar um intervalo entre as tentativas para que o sistema possa 
administrar uma interrupção na comunicação serial por até 1 segundo. 
 
Outra alternativa para tratar da ignição de alta frequência é sondar o estado da fonte de alimentação usando o comando 
GET_STATE. Se o estado for (5 – arco piloto), pare a comunicação serial até que o estado deixe de ser (5 – arco 
piloto).

Blindagem do cabo
Optamos por usar cabos de máquina/interface serial estilo DB com revestimento de metal em alguns dos nossos 
sistemas mais recentes. Uma das razões para este tipo de cabo ser selecionado é devido a sua capacidade de 
proteção contra EMI. É importante que a integridade da blindagem deste cabo seja mantida. A blindagem fornece 
a proteção do sistema de ignição de alta frequência. Se as blindagens dos cabos não estiverem com as terminações 
corretas, a proteção não será tão eficaz. A melhor maneira de se fazer isso é garantindo que a blindagem tenha uma 
terminação de 360° em ambas as extremidades dos cabos. Usar um fio de dreno não proporcionará a blindagem 
adequada. O cabo também deve ser tão curto quanto possível e sem espiras.
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Apêndice C

aplicações em robótica

Nesta seção:

Componentes de aplicações em robótica............................................................................................................................................c-2
Cabos da tocha................................................................................................................................................................................c-2
Extensão de contato ôhmico.........................................................................................................................................................c-2
Capa isolante rotacional (opcional).............................................................................................................................................c-3
Invólucro de couro............................................................................................................................................................................c-3
Tocha robótica de ensino (indicador de laser)..........................................................................................................................c-3
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Código do produto Comprimento Código do produto Comprimento
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

Extensão de contato ôhmico

Um fio de contato ôhmico de 2,4 m compõe o conjunto de cabos. As extensões podem ser encontradas na tabela abaixo

Comprimento total Condutor de gás 
de 6 pés

Condutor de gás 
de 8 pés

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

Componentes de aplicações em robótica

Cabos da tocha

Os cabos da tocha relacionados abaixo foram projetados para resistir às tensões adicionais encontradas em aplicações 
de robótica ou chanfro. Eles estão disponíveis em condutores de gás de 2 m ou 2,5 m.

Nota:    A vida útil do consumível será reduzida se os condutores de gás de 2,5 m forem usados.
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Capa isolante rotacional (opcional)  –  220864

A capa rotacional foi projetada para ser usada em aplicações nas quais os cabos da tocha são torcidos repetidamente. 
É um componente opcional e não precisa ser usado para utilizar os cabos da tocha relacionados acima. O comprimento 
da capa rotacional é de 142,5 mm.

Grampo da capa isolante rotacional (opcional)  –  220900

A capa rotacional tem um diâmetro maior do que as capas padrão (57 mm).

Invólucro de couro  –  024866

O invólucro de courp tem 3 m de extensão e foi projetado para ser instalado sobre os cabos nos quais é conectada 
a tocha. Isso oferece mais proteção a aplicações nas quais o metal fundido respingará nos cabos.

Tocha robótica de ensino (indicador de laser)  –  228394
• � Monte o indicador de laser na capa da tocha a fim de oferecer posicionamento e alinhamento precisos da tocha.

• � Use em sistemas on-line de alinhamento robótico e de programação/ensino.
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