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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
시작하기

Powermax SYNC 플라즈마 전원 공급장치는 Modbus 직렬 통신 프로토콜을 사용하여 외부 제어 
장치와의 직렬 통신을 지원합니다.

이 가이드는 프로그래머가 Modbus 프로토콜과 메시지를 사용하여 Powermax SYNC을(를) 
CNC 또는 토치 높이 제어(THC)와 같은 외부 제어 장치와 연결하는 데 도움을 줍니다. 이는 어느 
Modbus 기능 코드 및 Powermax SYNC 레지스터와 코일 주소를 사용할 지 보여줍니다. 또한 
Powermax SYNC에 대한 메시지를 만드는 방법도 설명합니다.

Modbus 프로토콜에 대한 자세한 내용은 modbus.org를 참조하십시오.

하드웨어 요구 사항
자동화 시스템에서 Powermax SYNC 
플라즈마 전원 공급장치를 사용하려면 다음 
하드웨어가 모두 필요합니다.

 SmartSYNC 토치 리드 및 
Hypertherm 카트리지가 있는 머신 
토치.

 RS-485 직렬 인터페이스 커넥터, 보드 
및 케이블.이 하드웨어는 절단 모드, 
출력전류, 가스 압력 등에 대한 
액세스를 제공합니다.

 머신 인터페이스 소켓, 전압 분배기 
보드 및 케이블.이 하드웨어는 분할 
아크 전압, 플라즈마 시작/중지 및 아크 
트랜스퍼 신호에 대한 액세스를 
제공합니다.

이 하드웨어가 시스템에 포함되지 않은 경우, 
하드웨어를 주문하고 설치해야 합니다. 
Powermax45/65/85/105 SYNC Parts 
Guide(Powermax45/65/85/105 SYNC 파트 
가이드)(810490)를 참조하십시오.

1
2

1 RS-485 시리얼 인터페이스 케이블
2 머신 인터페이스 케이블

Powermax65/85/105 SYNC Powermax45 SYNC

2
1
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
Powermax SYNC 하드웨어 문서
직렬 통신에 필요한 하드웨어에 대한 자세한 내용은 다음 문서를 참조하십시오.

플라즈마 전원 공급장치(Powermax65/85/105)와 함께 제공된 USB 메모리 스틱에서, 또는 
플라즈마 전원 공급장치 측면의 QR 코드를 스캔하여 이러한 문서를 확인할 수 있습니다.

기술 문서는 www.hypertherm.com/docs에서도 확인할 수 있습니다.

Modbus 사양
전송 모드 및 형식

사용법 정보 문서
하드웨어, 키트 및 케이블 주문 Powermax45/65/85/105 SYNC Parts 

Guide(Powermax45/65/85/105 SYNC 파트 가이드)(810490)

절단 테이블에 머신 토치 부착 Powermax45/65/85/105 SYNC Mechanized Cutting 
Guide(Powermax45/65/85/105 SYNC 자동 절단 
가이드)(810480)

RS-485 직렬 인터페이스 커넥터 및 
보드 설치

RS-485 Serial Interface Connector with PCB Field Service 
Bulletin(PCB 가 있는 RS-485 직렬 인터페이스 커넥터 현장 
서비스게시판)(806710) - Powermax65/85/105 SYNC
RS-485 Serial Interface Connector with PCB Field Service 
Bulletin(PCB 가 있는 RS-485 직렬 인터페이스 커넥터 현장 
서비스게시판)(809930) - Powermax45 SYNC

장비 인터페이스 소켓 및 전압 분배기 
보드 설치

Machine Interface Receptacle with Voltage Divider PCB Field 
Service Bulletin(전압 분배기 PCB 가 있는 장비 인터페이스 소켓 
현장 서비스게시판)(806980) - Powermax65/85/105 SYNC
Machine Interface Receptacle with Voltage Divider PCB Field 
Service Bulletin(전압 분배기 PCB 가 있는 장비 인터페이스 소켓 
현장 서비스게시판)(809940) - Powermax45 SYNC

외부 직렬 인터페이스 및 장비 
인터페이스 케이블 연결

Powermax45/65/85/105 SYNC Mechanized Cutting 
Guide(Powermax45/65/85/105 SYNC 자동 절단 
가이드)(810480)

모드 ASCII(정보 교환을 위한 미국 표준 코드)

주소 지정 컨트롤러: CNC
연결된 장치: Powermax45/65/85/105 SYNC

코딩 시스템 16진수, ASCII 문자 0–9, A - F

보드 속도 19,200

바이트당 비트 수 시작 비트: 1
데이터 비트: 8

• 짝수 패리티를 위한 1비트 포함
• 최상위 바이트(MSB)가 먼저 전송됨

정지 비트: 1*
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패리티 짝수**

오류 검사 필드 LRC(종단 중복 검사)

* 플라즈마 전원 공급장치의 정지 비트 설정과 외부 제어가 동일해야 합니다. 기본적으로, 
Powermax SYNC 플라즈마공급장치는 1 정지 비트로 설정됩니다. 13페이지의 
Powermax65/85/105 SYNC의 CNC 설정 또는 15페이지의 Powermax45 SYNC의 CNC 설정 
항목을 참조하십시오.

** 플라즈마 전원 공급장치와 외부 제어 장치의 패리티 설정은 동일해야 합니다. 기본적으로, 
Powermax SYNC 플라즈마 전원 장치는설정됩니다. 13페이지의 Powermax65/85/105 
SYNC의 CNC 설정 또는 15페이지의 Powermax45 SYNC의 CNC 설정 항목을 참조하십시오.
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
Modbus 요청 및 응답 메시지 프레임 형식

각 세그먼트에 대한 설명은 다음과 같습니다.

스타트 노드 주소 기능 데이터 LRC 종료
1자
:

2자 2자 0 ~ 최대 2x252자 2자 2자
<CR><LF>

세그먼트 설명
스타트 모든 메시지는 콜론(:)으로 시작해야 합니다. 이 문자는 다음에 오는 새 메시지를 

식별합니다.

노드 주소 요청 메시지에서: 이러한 문자는 요청 메시지가 전송되는 플라즈마 전원 공급장치의 
고유 주소(노드 주소)를 나타냅니다.
응답 메시지에서: 이러한 문자는 노드 주소를 나타내어 올바른 플라즈마 전원 
공급장치가 응답했음을 확인합니다.

기능 요청 메시지에서: 이 기능 코드는 플라즈마 전원 공급장치에 수행할 작업을 
알려줍니다. 필요한 경우 데이터 문자는 기능 수행 방법에 대한 추가 정보를 
제공합니다.
응답 메시지에서: 이 기능 코드는 플라즈마 전원 공급장치에 의해 수행된 기능을 
확인합니다.
오류 응답 메시지에서: 메시지의 기능 세그먼트가 다릅니다. 11페이지를 
참조하십시오.

데이터 요청 메시지에서: 이러한 문자는 기능 수행 방법에 대한 추가 정보를 제공하기 위해 
포함될 수 있습니다. 여기에는 이산 및 레지스터 주소와 같은 항목, 처리할 항목의 수, 
필드의 실제 데이터 바이트 수가 포함될 수 있습니다.

응답 메시지에서: 이러한 문자는 플라즈마 전원 공급장치가 수행한 기능의 결과를 
나타냅니다.
오류 응답 메시지에서: 메시지의 데이터 세그먼트가 다릅니다. 11페이지를 
참조하십시오.

LRC 이러한 문자는 메시지에 대한 체크섬을 수행하는 방법인 LRC(종단 중복 검사)를 
수행하는 데 사용됩니다. 

요청 메시지에서: 이 LRC 값은 CNC에서 계산됩니다. 플라즈마 전원 공급장치가 요청 
메시지를 수신하면 요청 메시지에 대한 LRC도 계산합니다. LRC가 동일하면 플라즈마 
전원 공급장치는 요청 메시지를 수락합니다.
LRC 계산 방법에 대한 자세한 내용은 13페이지의 내용을 참조하십시오.

응답 메시지에서: 이 LRC 값은 응답 메시지의 데이터에 대해 플라즈마 전원 
공급장치에 의해 계산됩니다. CNC는 응답 메시지를 수락하기 전에 체크섬을 
수행합니다.

<CR><LF> 이러한 문자는 메시지의 끝을 나타냅니다.
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오류 응답 메시지 프레임 형식
플라즈마 전원 공급장치는 요청 데이터에서 오류를 감지하고 요청을 처리하는 동안 오류가 
발생하면 CNC에 오류 응답 메시지를 보냅니다.

오류 응답 메시지의 형식은 요청 및 응답 메시지 형식과 유사하며, 다음과 같은 차이가 있습니다.

요청 및 응답 메시지 예시
다음은 설치된 카트리지에 대한 4개의 가장 최근 결함에 대한 요청입니다:

세그먼트 설명
기능 오류 응답 메시지에서: 기능 코드의 MSB는 1로 설정됩니다. 이것은 기능 코드 값을 

일반 응답에 대한 값보다 높은 80개의 16진수로 만듭니다. 이는 이것이 오류 응답 
메시지임을 CNC에 확인시킵니다.
예를 들어, 요청 메시지에 읽기 레지스터 기능 코드 04가 포함된 경우 오류 응답 
메시지는 메시지의 기능 세그먼트에 84를 포함합니다.

데이터 오류 응답 메시지에서: 메시지의 데이터 세그먼트에는 오류의 원인을 식별하는 예외 
코드가 포함되어 있습니다.
예를 들어, 요청 메시지의 기능 코드가 플라즈마 전원 공급장치에 대해 유효하지 않은 
경우 오류 응답 메시지의 데이터 세그먼트에는 01 예외 코드(잘못된 기능)가 
포함됩니다.

세그먼트 값 설명
스타트 : 메시지 시작

노드 주소 01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소

기능 04 레지스터 읽기

데이터 3044 첫 번째 레지스터 주소(0x3044)
0004 읽을 레지스터 수(0x0004 = 4):

• 0x3044(결함 로그 0)
• 0x3045(결함 로그 1)
• 0x3046(결함 로그 2)
• 0x3047(결함 로그 3)

LRC 83 체크섬

종료 <CR><LF> 메시지의 끝

:01043044000483<CR><LF>

스타트 노드 주소 기능 데이터 LRC 종료
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
다음은 플라즈마 전원 공급장치의 응답입니다:

더 많은 예시는 22페이지의 요청 및 응답의 예의 내용을 참조하십시오.

세그먼트 값 설명
스타트 : 메시지 시작

노드 주소 01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)

기능 04 레지스터 읽기(확인됨)

데이터 08 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x08 = 8)
0079 주소 0x3044의 값(최근 결함): 0x0079 = 0121 = 결함 

코드 0-12-1(출력 가스 압력이 낮음)
0079 주소 0x3045의 값: 0x0079 = 0121 = 결함 코드 0-12-1(출력 가스 

압력이 낮음)
0000 주소 0x3046의 값: 0x0000 = 0000 = 0-00-0(결함 코드 없음)
0000 주소 0x3047의 값(가장 오래된 결함): 

0x0000 = 0000 = 0-00-0(결함 코드 없음)

LRC 01 체크섬

종료 <CR><LF> 메시지의 끝

:010408007900790000000001<CR><LF>

스타트 노드 주소 기능 데이터 LRC 종료
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체크섬(LRC) 계산 방법
Modbus ASCII는 각 메시지에 LRC(종단 중복 검사, 체크섬이라고도 함)를 필요로 합니다.

예를 들어 다음 요청 메시지에서 LRC는 83입니다.

:01043044000483<CR><LF>

1. 시작(:) 및 끝 문자(<CR><LF>)와 LRC 자체(83)를 제외한 메시지의 16진수 값을 추가합니다:

예: 0x01 + 0x04 + 0x30 + 0x44 + 0x00 + 0x04 = 0x7D

2. 다음 중 하나를 수행하십시오.

a. 합이 FF보다 작거나 같으면 FF에서 전체 값을 뺍니다.
b. 합이 FF보다 크면 FF에서 마지막 두 자리를 뺍니다.

이 예에서 0x7D는 FF보다 작으므로 FF에서 전체 값을 뺍니다:
0xFF - 0x7D = 0x82

3. 1을 추가합니다. 예: 0x82 + 0x01 = 0x83. LRC는 83입니다.

Powermax65/85/105 SYNC의 CNC 설정

CNC 인터페이스 설정 화면(CNC 인터페이스)을 사용하여 직렬 통신을 위한 파라미터를 
설정합니다.

1. 주 메뉴 화면에서 을 선택합니다.

2. 을 선택하여 CNC 인터페이스 화면으로 이동합니다.

3. 조절 손잡이를 돌려서 변경할 필드로 이동합니다.

4. 을 눌러서 필드를 선택합니다.

5. 조절 손잡이를 돌려서 필드 값을 변경합니다.

스타트 노드 주소 기능 데이터 LRC 종료
: 01 04 3044 0004 83 <CR><LF>
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6. 을 눌러서 새 값을 선택합니다.

보드 속도
(변경 불가)

데이터 비트
(변경 불가)

패리티
(변경 가능)

정지 비트
(변경 가능)
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 – 이 Powermax의 패리티 검사 구성과 정지 비트 구성을 설정합니다. 이 필드의 값이 
CNC에 있는 값과 동일한지 확인합니다.
패리티 검사에 다음 값 중 하나를 선택합니다.

정지 비트에 다음 값 중 하나를 선택합니다.

 – 이 Powermax의 Modbus 노드 주소입니다. 기본값은 영(0)입니다.
 Powermax 플라즈마 전원 공급장치가 1개인 절단 시스템의 경우: 기본값인 0을 

유지합니다.
영(0) 값을 사용하면 CNC가 Powermax 노드 주소를 자동으로 설정합니다. 노드 
주소는 첫 번째로 유효한 모드버스 요청 메시지에 의해 설정됩니다. 이 메시지는 
Powermax 전원 스위치가 켜짐(ON)(I) 위치로 설정된 후 Powermax가 CNC로부터 
수신합니다. 이 필드는 모드버스 통신 중에 노드 주소가 CNC에서 제어되고 있다는 
것을 나타내기 위해 영(0) 값을 계속 표시합니다.

 Powermax 플라즈마 전원 공급장치가 2개 이상 있는 절단 시스템의 경우: 각 
Powermax에 대해 1에서 255 사이의 고유 번호를 선택합니다.
 이 Powermax에 노드 주소를 설정한 후 콜드 리스타트를 수행합니다.

 각 Powermax와 통신할 때 CNC에서 이 노드 주소를 사용하는지 확인하십시오.

Powermax45 SYNC의 CNC 설정

Powermax45 SYNC 구성 메뉴를 사용하여 직렬 통신에 대한 파라미터를 설정합니다.

1.  화면에 S.U.가 나타날 때까지 모드  버튼을 길게 누릅니다.

2. 모드 버튼을 놓습니다.

E 짝수(기본값)

O 홀수

N 패리티 검사 없음

1 1 정지 비트(기본값)

2 2 정비 비트

2 1

1

2

Powermax45/65/85/105 SYNC 참조 안내서 810400KO 15



직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
3. 제어 손잡이 를 돌려서 변경할 필드 로 이동합니다.

4. 모드 버튼 을 눌러서 필드 선택합니다.

5. 제어 손잡이를 돌려서 필드  값을 변경합니다.

6. 모드 버튼 을 눌러서 새 값을 선택합니다.

3 4

5

6

7

3

4

5

6 7
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7. 필요에 따라 3단계~6단계를 반복하여 다음 노드 주소 설정을 변경합니다.

8. 를 선택한 다음 모드를 눌러 설정 메뉴를 종료하고 변경 사항을 저장합니다.

9. 플라즈마 전원 공급장치의 콜드 리스타트를 수행합니다.

Powermax SYNC Modbus 주소 지정 시스템
Powermax SYNC은(는) 이전 Powermax 플라즈마 전원 공급장치에 사용할 수 있는 것보다 더 
많은 플라즈마 전원 공급장치 데이터와 카트리지 사용 데이터에 대한 액세스를 제공합니다. 
CNC는 Powermax SYNC에서 가스 테스트와 빠른 리셋을 요청할 수도 있습니다.

Powermax SYNC 레지스터 주소는 0x3xxx 레지스터 시리즈에서 연속적으로 번호가 지정되어 단일 
요청으로 한 번에 여러 관련 레지스터를 읽거나 쓸 수 있습니다.

CNC와 Powermax SYNC 간의 가장 효율적인 통신을 위해 다음을 수행하십시오.
 Powermax SYNC가 있는 0x3xxx 레지스터 주소? 사용합니다.
 가능하면 한 번에 여러 데이터 레지스터에 대한 단일 요청을 보냅니다.

0x2xxx 시리즈와의 역호환성
Powermax SYNC는 표 1에서와 같이 이전 Powermax 플라즈마 전원 공급 장치에 사용되었던 
Modbus 주소의 0x2xxx 시리즈를 지원합니다. 하지만 Hypertherm은 Powermax SYNC와 함께 
0x3xxx 시리즈를 사용할 것을 강력히 권장합니다.

이전 Powermax 플라즈마 전원 공급장치에는 Powermax65/85/105/125 및 Powermax45 XP가 
포함됩니다.

필드 설명 설정
CNC 패리티 비트 E = 짝수 패리티(기본값)

o = 홀수 패리티
n = 패리티 검사 없음

CNC 정지 비트 1 = 정지 비트 전송(기본값)
2 = 정지 비트 없음

CNC 노드 주소. 
기본값 = 000.

245로 설정된 
CNC 노드 주소.
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표 1 – Powermax SYNC는 기존 주소 지정 시스템을 지원합니다

Powermax SYNC 주소 목록

이전 주소 설명 Modbus 기능(16진수)
0x204C 실제 가스 압력 04(레지스터 읽기)

0x2093 작동 모드 설정 06(단일 레지스터 쓰기)

0x2094 출력 전류(A) 설정 06(단일 레지스터 쓰기)

0x2096 가스 압력 설정 06(단일 레지스터 쓰기)

0x2098 활성 결함 코드 04(레지스터 읽기)

0x2099 최소 출력 전류(A) 설정 04(레지스터 읽기)

0x209A 최대 출력 전류(A) 설정 04(레지스터 읽기)

0x209C 최소 가스 압력 설정 04(레지스터 읽기)

0x209D 최대 가스 압력 설정 04(레지스터 읽기)

0x209E, 0x209F 누적 아크 시간(초) 04(레지스터 읽기)

0x0808, 0x0809 토치 리드 길이 01(코일 읽기)

0x0810 시작 스위치 신호 상태 01(코일 읽기)

0x0811 모션 스위치 신호 상태 01(코일 읽기)

0x0832 가스 테스트 상태 05(단일 코일 쓰기)

SYNC 
주소 설명 단위

권장 Modbus 기능 
(16진수) 이전 주소

요청: SYNC 토치, 토치 리드 및 플라즈마 전원 공급장치의 ID 읽기
0x3000 토치 및 플라즈마 전원 공급장치 식별

상위 바이트: 토치 ID
하위 바이트: SYNC ID

해당 사항 없음 04(레지스터 읽기)  해당 사항 없음

요청: 허용된 플라즈마 전원 공급장치 설정 읽기
0x3001 허용된 작동 모드 설정

상위 바이트: 모드 높음
하위 바이트: 모드 낮음

해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3002 허용되는 최소 출력 전류(A) 설정 암페어수 04(레지스터 읽기) 0x2099

0x3003 허용되는 최대 출력 전류(A) 설정 암페어수 04(레지스터 읽기) 0x209A

0x3004 허용되는 최소 가스 압력 설정 psi 04(레지스터 읽기) 0x209C

0x3005 허용되는 최대 가스 압력 설정 psi 04(레지스터 읽기) 0x209D

요청: 플라즈마 전원 공급장치 설정 읽기
0x3010 작동 모드 설정

상위 바이트: 0x00
하위 바이트: 모드

해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3011 출력 전류(A) 설정 암페어수 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3012 가스 압력 설정 psi 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음
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요청: 플라즈마 전원 공급장치의 실제 출력 읽기
0x3018 실제 출력 전류(A) 암페어수 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3019 밸브의 실제 가스 압력 출력 psi 04(레지스터 읽기) 0x204C

0x301A 활성 결함 코드 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 0x2098

요청: 이 플라즈마 전원 공급장치의 총 절단 횟수 읽기
0x3028 총 시작 횟수(바이트 1 및 0) 번호 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3029 총 시작 횟수(바이트 3 및 2) 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x302A 누적 파일럿 아크 시간(바이트 1 및 0) 초 04(레지스터 읽기) 0x209E

0x302B 누적 파일럿 아크 시간(바이트 3 및 2) 04(레지스터 읽기) 0x209F

0x302C 총 아크 트랜스퍼 수(바이트 1 및 0) 번호 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x302D 총 아크 트랜스퍼 수(바이트 3 및 2) 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x302E 누적 아크 트랜스퍼 시간(바이트 1 및 0) 초 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x302F 누적 아크 트랜스퍼 시간(바이트 3 및 2) 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

요청: 설치된 카트리지의 16자 고유 식별(UID) 번호 읽기
0x3030 UID(바이트 0 및 1) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3031 UID(바이트 2 및 3) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3032 UID(바이트 4 및 5) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3033 UID(바이트 6 및 7) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3034 UID(바이트 8 및 9) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3035 UID(바이트 10 및 11) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3036 UID(바이트 12 및 13) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3037 UID(바이트 14 및 15) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

요청: 설치된 카트리지의 파트 넘버 읽기
0x3038 파트 넘버(바이트 0 및 1) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3039 파트 넘버(바이트 2 및 3) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x303A 파트 넘버(바이트 4 및 5) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x303B 파트 넘버 개정 수준 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

요청: 설치된 카트리지의 정격 출력전류 읽기
0x303C 공칭 전류 암페어수 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

요청: 설치된 카트리지의 총 절단 횟수 읽기
0x3040 총 시작 횟수 번호 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3041 누적 파일럿 아크 시간 초 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3042 총 아크 트랜스퍼 수 번호 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3043 누적 아크 트랜스퍼 시간 카운트당 2초 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

SYNC 
주소 설명 단위

권장 Modbus 기능 
(16진수) 이전 주소
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요청: 설치된 카트리지에 대한 가장 최근의 결함 4개 읽기
0x3044 결함 로그 0(가장 최근 결함) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3045 결함 로그 1 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3046 결함 로그 2 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3047 결함 로그 3 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

요청: 설치된 카트리지의 12자 이름 읽기
0x3048 이름(바이트 0 및 1) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x3049 이름(바이트 2 및 3) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x304A 이름(바이트 4 및 5) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x304B 이름(바이트 6 및 7) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x304C 이름(바이트 8 및 9) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

0x304D 이름(바이트 10 및 11) 해당 사항 없음 04(레지스터 읽기) 해당 사항 없음

요청: 작동 설정을 작성하고 플라즈마 전원 공급장치를 원격 제어 모드로 전환
0x3080 작동 모드 설정 해당 사항 없음 10(다중 레지스터 쓰기) 0x2093

0x3081 출력 전류(A) 설정 암페어수 10(다중 레지스터 쓰기) 0x2094

0x3082 가스 압력 설정 psi 10(다중 레지스터 쓰기) 0x2096

요청: 중지 결함 코드 0-50-0
0x308E 특수 빠른 재시작 명령

(이 주소에 0x0404 값 쓰기)
해당 사항 없음 10(다중 레지스터 쓰기) 해당 사항 없음

0x308F 특수 빠른 재시작 승인
(이 주소에 0x0618 값 쓰기)

해당 사항 없음 10(다중 레지스터 쓰기) 해당 사항 없음

요청: 플라즈마 전원 공급장치의 시작 및 동작 신호 상태 읽기
0x3100 
(코일)

시작 스위치 신호 상태
(켜기 = 1, 끄기 = 0)

해당 사항 없음 01(코일 읽기) 0x0810

0x3101 
(코일)

모션 스위치 신호 상태
(켜기 = 1, 끄기 = 0)

해당 사항 없음 01(코일 읽기) 0x0811

요청: 가스 테스트 시작 및 중지
0x3180 
(코일)

가스 테스트 상태
(가스 테스트를 시작하려면 이 코일에 
0xFF00 값을 씁니다.)
(가스 테스트를 중지하려면 이 코일에 
0x0000 값을 씁니다.)

해당 사항 없음 05(단일 코일 쓰기) 0x0832

SYNC 
주소 설명 단위

권장 Modbus 기능 
(16진수) 이전 주소
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프로그래밍 권장 사항

 최상의 결과를 얻으려면 22페이지에서 시작되는 프로그래밍 예제와 61페이지의 흐름도 
예제의 순서도를 사용하십시오.이러한 권장 사항은 더 빠르고 안정적인 통신을 
제공합니다.

 Powermax SYNC가 작동 설정을 선택하게 하세요. Hypertherm은 설치된 카트리지에 
대해 Powermax SYNC가 작동 모드, 출력 전류(A) 및 가스 압력을 자동으로 설정하도록 
할 것을 권장합니다.

 플라즈마 전원 공급장치 유형(SYNC 또는 이전 플라즈마 전원 공급장치)을 자동으로 
식별하거나 작업자가 식별하도록 CNC를 프로그래밍합니다.그런 다음 적절한 레지스터 
주소(0x3xxx 또는 0x2xxx)를 사용합니다. 그러면 모든 CNC 및 절단 테이블에서 
프로그래밍을 재사용할 수 있습니다.

 유지 레지스터 및 입력 레지스터에 Modbus 기능 코드 04(입력 레지스터 읽기)를 
사용합니다. 유지 레지스터에 Modbus 기능 코드 03(유지 레지스터 읽기)을 사용할 
필요는 없습니다. Hypertherm은 Modbus 프로그래밍을 단순화하기 위해 이 사용법을 
지원합니다.

 보다 빠르고 안정적인 통신을 위해 가능한 경우 한 번에 여러 레지스터에 대한 단일 
요청을 보냅니다.

 1초마다 결함을 확인합니다. 이것은 플라즈마 전원 공급장치가 작동할 준비가 되었는지 
확인하는 것과 같습니다.

 절단 프로세스를 중지하지 않는 알림을 포함하여 발생하는 모든 결함 코드에 대해 모든 
권장 단계를 수행합니다. 모든 결함을 해결하면 최적의 절단 품질과 소모품 수명을 얻을 
수 있습니다.

 문제 해결에 도움이 되도록 날짜와 시간을 포함한 모든 활성 결함을 기록하도록 CNC를 
프로그래밍합니다.

 60ms–100ms의 응답 시간 제한을 프로그래밍하여 통신이 이루어질 수 있는 충분한 
시간을 제공합니다.

 시작 신호 사이에 50ms의 지연을 프로그래밍하여 릴레이 회로가 전환을 완료하는 데 
충분한 시간을 제공합니다.

 완전히 완료되기 전에 가스 포스트플로우를 중단하지 마십시오. 카트리지의 온도를 
낮추려면 가스 포스트플로우가 필요합니다.
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요청 및 응답의 예

플라즈마 전원 공급장치 유형 식별(SYNC 또는 이전 시스템)
플라즈마 전원 공급장치의 유형, 따라서 사용 가능한 주소 지정 시스템과 기능을 식별하려면 
CNC에서 다음 Modbus 기능 코드를 사용해야 합니다:

 43/14(2B/0E)(장치 식별 정보 읽기)

응답 메시지의 16진수 값을 ASCII 문자로 변환합니다.

표 2 – 장치 식별

요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:012B0E0401C1<CR><LF>

장치 식별 플라즈마 전원 공급장치 유형 주소 지정 시스템
303831323838(16진수)

081288(ASCII)
Powermax45 XP 이전 0x2xxx 주소

303831323233(16진수)
081223(ASCII)

Powermax65/85/105 이전 0x2xxx 주소

303831323531(16진수)
081251(ASCII)

Powermax125 이전 0x2xxx 주소

303831333335(16진수)
081335(ASCII)

Powermax65/85/105 SYNC 새 0x3xxx 주소

303831333734(16진수) 
081374(ASCII)

Powermax45 SYNC 새 0x3xxx 주소

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
2B0E 장치 식별 읽기
04 특정 식별 개체 1개 가져오기
01 시작 주소
C1 LRC
<CR><LF> 종료
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플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:012B0E0481000101010630383133333504<CR><LF>

SYNC 토치, 토치 리드 및 플라즈마 전원 공급장치의 ID 읽기
SYNC 토치, 토치 리드 및 플라즈마 전원 공급장치를 식별하기 위해 CNC는 다음 레지스터의 
값을 읽습니다:

 0x3000(토치 및 플라즈마 전원 공급장치 식별)

0x3000(토치 및 플라즈마 전원 공급장치 식별)

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
2B0E 장치 식별 읽기(확인됨)
04810001010106 이 세그먼트에 대한 자세한 내용은 modbus.org에서 Modbus Application 

Protocol Specification(Modbus 애플리케이션프로토콜) 사양의 6.21 단원 
43/14(0x2B/0x0E) 장치 식별 읽기를 참조하십시오.

303831333335 303831333335(16진수) = 081335(ASCII) = Powermax65/85/105 SYNC
04 LRC
<CR><LF> 종료

설명: 설치된 토치 유형 및 리드 길이의 바이너리 값과 플라즈마 전원 공급장치 
유형의 바이너리 값을 읽습니다.

• 상위 바이트: 상위 바이트는 토치 유형과 리드 길이를 식별합니다. 표 3의 
내용을 참조하십시오.

• 하위 바이트: 하위 바이트는 플라즈마 전원 공급장치를 식별합니다. 
표 4의 내용을 참조하십시오.

예를 들어, 0508 값을 포함하는 응답은 다음을 식별합니다:
상위 바이트 = 05 = 0x05(10.7m–15m (35피트–50피트) 리드가 있는 머신 토치)
하위 바이트 = 08 = 0x08(Powermax105 SYNC CSA 200V–600V)

인코딩 또는 스케일링: 해당 사항 없음

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)
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표 3 – 토치   유형 및 리드 길이

표 4 – 플라즈마 전원 공급장치 유형

요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:010430000001CA<CR><LF>

상위 바이트 
(토치 유형 ID) 토치 유형

0x00 7.6m(25피트) 리드가 있는 핸드 토치

0x01 15m(50 피트) 리드가 있는 핸드 토치

0x02 23m(75피트) 리드가 있는 핸드 토치

0x04 4.6m–7.6m(15피트–25피트) 리드가 있는 머신 토치

0x05 10.7m–15m(35피트–50피트) 리드가 있는 머신 토치

0x06 23m 리드가 있는 머신 토치

하위 바이트
(유형 ID) 플라즈마 전원 공급장치 유형

0x00 Powermax65 SYNC 200V–600V CSA 

0x01 Powermax65 SYNC 380VCCC / 400V CE

0x02 Powermax85 SYNC 200V–600V CSA

0x03 Powermax85 SYNC 380VCCC / 400V CE

0x08 Powermax105 SYNC 200V–600V CSA

0x09 Powermax105 SYNC 230V–400V CE

0x0A Powermax105 SYNC 380VCCC / 400V CE

0x11 Powermax45 SYNC 230V CSA 및 CE

0x12 Powermax45 SYNC 400V CE

0x13 Powermax45 SYNC 480V CSA

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
04 레지스터 읽기
3000 첫 번째 레지스터 주소(0x3000)
0001 읽을 레지스터 수(0x0001 = 1):

• 0X3000(토치 및 플라즈마 전원 공급장치 식별)
CA LRC
<CR><LF> 종료
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:0104020508EC<CR><LF>

설치된 카트리지의 파트 넘버 읽기
설치된 카트리지의 파트 넘버를 읽기 위해 CNC는 다음 레지스터의 값을 읽습니다:

 0x3038(파트 넘버, 바이트 0 및 1)

 0x3039(파트 넘버, 바이트 2 및 3)

 0x303A(파트 넘버, 바이트 4 및 5)

0x3038, 0x3039, 0x303A(카트리지 파트 넘버, 바이트 0–5)

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
04 레지스터 읽기(확인됨)
02 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x02 = 2)
0508 상위 바이트 = 05 = 0x05 = 10.7m–5m (35피트–50피트) 리드가 있는 머신 토치

하위 바이트 = 08 = 0x08 = Powermax105 SYNC 200V–600V CSA
EC LRC
<CR><LF> 종료

설명: 카트리지 파트 넘버를 사용하여 설치된 머신 토치 카트리지 유형을 
식별합니다. 응답 메시지의 16진수 값을 ASCII 문자로 변환합니다.
표 5의 내용을 참조하십시오.

인코딩 또는 스케일링: 해당 사항 없음

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
표 5 – 머신 토치 카트리지 유형

파트 넘버 카트리지 종류
343238393336(16진수)

428936(ASCII)
절단: 105A 카트리지

343238393334(16진수)
428934(ASCII)

절단: 85A 카트리지

343238393330(16진수)
428930(ASCII)

절단: 65A 카트리지

343238393235(16진수)
428925(ASCII)

절단: 45A 카트리지

343238393236(16진수)
428926(ASCII)

FineCut: 45A 카트리지

343238393339(16진수)
428939(ASCII)

Max Control 가우징: 105A 카트리지 

343238393333(16진수)
428933(ASCII)

Max Control 가우징: 65A/85A 카트리지

343238393239(16진수)
428929(ASCII)

Max Control 가우징:
45A 카트리지(Powermax65/85/105 SYNC에 한함)

343238393338(16진수)
428938(ASCII)

Max Removal 가우징: 105A 카트리지

343238393332(16진수)
428932(ASCII)

Max Removal 가우징: 45A/65A/85A 카트리지

000000000000(16진수)
000000(ASCII)

카트리지 통신 장애 또는 무선 주파수 오류
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:01043038000390<CR><LF>

플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:010406343238393336B5<CR><LF>

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
04 레지스터 읽기
3038 첫 번째 레지스터 주소
0003 읽을 레지스터 수(0x0003 = 3):

• 0x3038(파트 넘버, 바이트 0 및 1)
• 0x3039(파트 넘버, 바이트 2 및 3)
• 0x303A(파트 넘버, 바이트 4 및 5)

90 LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
04 레지스터 읽기(확인됨)
06 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x06 = 6)
343238393336 343238393336(16진수) = 428936(ASCII) = 105A 절단 카트리지
B5 LRC
<CR><LF> 종료
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
설치된 카트리지에 대해 허용되는 플라즈마 전원 공급장치 설정 읽기
설치된 카트리지에 허용되는 플라즈마 전원 공급장치 설정을 읽기 위해 CNC는 다음 레지스터의 
값을 읽습니다:

 0x3001(허용되는 작동 모드 설정)

 0x3002(허용되는 최소 출력 전류(A) 설정)

 0x3003(허용되는 최대 출력 전류(A) 설정)

 0x3004(허용되는 최소 가스 압력 설정)

 0x3005(허용되는 최대 가스 압력 설정)

0x3001(허용된 작동 모드 설정)

0x3002, 0x3003(허용되는 최소 및 최대 출력 전류(A) 설정)

0x3004, 0x3005(허용되는 최소 및 최대 가스 압력 설정)

설명: 설치된 카트리지에 허용되는 작동 모드 설정을 읽습니다. 유효한 값은 다음과 
같습니다:

• 0x01(절단)
• 0x02(확장 금속) - Powermax65/85/105 SYNC에 한함
• 0x03(가우징)

인코딩 또는 스케일링: MSB에서 1비트 부호, LSB에서 0비트 10진수가 있는 16비트 고정 소수점 
바이너리

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 설치된 카트리지에 허용되는 최소 및 최대 출력 전류(A) 설정에 대한 16진수 값을 
읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환한 다음, 해당 10진수 값을 64로 나누어 출력 
전류(A)를 얻습니다.

인코딩 또는 스케일링: MSB에서 1비트 부호, LSB에서 6비트 10진수가 있는 16비트 고정 소수점 
바이너리

단위: 암페어수

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 설치된 카트리지, 토치 및 플라즈마 전원 공급장치의 최소 및 최대 가스 압력(psi) 
설정에 대한 16진수 값을 읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환한 다음, 해당 10진수 값을 128로 나누어 가스 
압력(psi)을 얻습니다.

인코딩 또는 스케일링: MSB에서 1비트 부호, LSB에서 7비트 10진수가 있는 16비트 고정 소수점 
바이너리

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:010430010005C5<CR><LF>

플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:01040A020107800B401D002700D8<CR><LF>

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
04 레지스터 읽기
3001 첫 번째 레지스터 주소
0005 읽을 레지스터 수(0x0005 = 5):

• 0x3001(허용된 작동 모드 설정)
• 0x3002(허용되는 최소 출력 전류(A) 설정)
• 0x3003(허용되는 최대 출력 전류(A) 설정)
• 0x3004(허용되는 최소 가스 압력 설정)
• 0x3005(허용되는 최대 가스 압력 설정)

C5 LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
04 레지스터 읽기(확인됨)
0A 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x0A = 10)
0201 02 = 0x02 = 확장 금속(Powermax65/85/105 SYNC만 해당)

01 = 0x01 = 절단
0780

0B40

0x0780 = 1920/64 = 30A
0x0B40 = 2880/64 = 45A

1D00

2700

0x1D00 = 7424/128 = 58psi
0x2700 = 9984/128 = 78psi

D8 LRC
<CR><LF> 종료
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
작동 설정을 작성하고 플라즈마 전원 공급장치를 원격 제어 모드로 
전환

 이 쓰기 요청은 Powermax SYNC가 작동 설정을 자동으로 지정하도록 
하는 경우 필요하지 않습니다. Hypertherm은 Powermax SYNC가 작동 
설정을 지정하도록 할 것을 강력히 권장합니다. 21페이지의 프로그래밍 
권장 사항 내용을 참조하십시오.

자동 설정을 무시하고 Powermax SYNC를 원격 제어 모드로 전환하려면 CNC가 다음 
레지스터에 값을 기록해야 합니다.

 0x3080(작동 모드 설정)

 0x3081(출력 전류(A) 설정)

 0x3082(가스 압력 설정)

 0-11-n 결함을 방지하려면 1 요청에서 3개의 레지스터 모두에 써야 
합니다.

0x3080(작동 모드 설정)

0x3081(출력 전류(А)설정)

설명: 작동 모드를 설정합니다. 다음 값이 허용됩니다:
• 0x0001(절단)
• 0x0002(확장 금속) - Powermax65/85/105 SYNC에 한함
• 0x0003(가우징)

인코딩 또는 스케일링: MSB에서 1비트 부호, LSB에서 0비트 10진수가 있는 16비트 고정 소수점 
바이너리

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 10(여러 레지스터 쓰기)(권장)
다음도 지원:
06(단일 레지스터 쓰기)

설명: 출력 전류(А)를 설정합니다.
원하는 출력 전류(А)를 지정하려면: 원하는 출력 전류(А)에 64를 곱하고 곱한 값을 
16진수 값으로 변환합니다.
예를 들어 출력 전류(А)를 65A로 설정하려면: 65 x 64 = 4160 = 0x1040

인코딩 또는 스케일링: MSB에서 1비트 부호, LSB에서 6비트 10진수가 있는 16비트 고정 소수점 바이너리

단위: 암페어수

기능(16진수): 10(여러 레지스터 쓰기)(권장)
다음도 지원:
06 단일 레지스터 쓰기
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
0x3082(가스 압력 설정)

요청 및 응답 예시
이 예에서는 Powermax SYNC를 원격 제어 모드로 전환하고 플라즈마 전원 공급장치에 의해 
가스 압력이 자동으로 설정된 상태에서 63A로 절단하려고 합니다.

CNC의 요청:
:0110308000030600010FC0000066<CR><LF>

설명: 가스 압력을 psi로 설정합니다.
플라즈마 전원 공급장치가 가스 압력을 자동으로 설정하도록 하려면: 주소 
0x3082에 0의 값(0x0000)을 씁니다. 플라즈마 전원 공급장치는 작동 모드, 토치 
유형, 카트리지 유형 및 토치 리드 길이와 관련된 최적의 절단을 위해 가스 압력을 
자동으로 설정합니다.
원하는 가스 압력(psi)을 지정하려면: 원하는 가스 압력(psi)에 128을 곱하고 곱한 
값을 16진수 값으로 변환합니다.
예를 들어, 가스 압력을 45psi로 설정하려면: 45 X 128 = 5760 = 0x1680

인코딩 또는 스케일링: MSB에서 1비트 부호, LSB에서 7비트 10진수가 있는 16비트 고정 소수점 바이너리

단위: psi

기능(16진수): 10(여러 레지스터 쓰기)(권장)
다음도 지원:
06(단일 레지스터 쓰기)

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
10 여러 레지스터 쓰기
3080 첫 번째 레지스터 주소(0x3080)
0003 쓸 레지스터 수(0x0003 = 3):

• 0x3080(작동 모드)
• 0x3081(출력 전류(A))
• 0x3082(가스 압력)

06 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x06 = 6)
0001 주소 0x3080에 쓸 값: 0x0001 = 절단 모드
0FC0 주소 0x3081에 쓸 값: 63A X 64 = 4032 = 0x0FC0
0000 주소 0x3082에 쓸 값(0x0000 = 자동)
66 LRC
<CR><LF> 종료
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:0110308000033C<CR><LF>

플라즈마 전원 공급장치의 원격 제어 모드 표시기
플라즈마 전원 공급장치가 원격 제어 
모드에 들어가면 LCD 디스플레이에 
표시기가 나타납니다.

플라즈마 전원 공급장치가 원격 제어 
모드에 있으면 전면 패널 컨트롤이 
비활성화됩니다. 결함 코드 및 결함 
아이콘이 계속 표시되며 메뉴 
화면(Powermax65/85/105 
SYNC)으로 이동하여 플라즈마 전원 
공급장치, 토치 및 카트리지에 대한 
정보를 볼 수 있습니다.

41페이지의 원격 제어 모드 종료의 
내용도 참조하십시오.

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
10 다중 레지스터 쓰기(확인됨)
3080 첫 번째 레지스터 주소(확인됨)
0003 쓸 레지스터 수(확인됨)
3C LRC
<CR><LF> 종료

Powermax65/85/105 SYNC

Powermax45 SYNC
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활성 결함 확인
절단을 시작하기 전에 활성 결함을 해결해야 합니다. 활성 결함을 확인하기 위해 CNC는 다음 
레지스터의 값을 읽습니다:

 0x301A(활성 결함 코드)

활성 결함이 없으면 CNC가 절단을 시작할 수 있습니다.

0x301A(활성 결함 코드)

요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:0104301A0001B0<CR><LF>

플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:01040201F404<CR><LF>

설명: 현재 플라즈마 전원 공급장치에서 활성화된 결함에 대한 결함 코드의 16진수 
값을 읽습니다. 활성 결함이 없으면 0x0000(0-00-0) 값을 읽습니다.
가능한 결함 코드의 전체 목록은 34페이지의 결함 코드 목록을 참조하십시오.

인코딩 또는 스케일링: 16비트 이진수의 LSB에서 10비트 유효 부호 없는 이진수

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
04 레지스터 읽기
301A 첫 번째 레지스터 주소(0x301A)
0001 읽을 레지스터 수(0x0001 = 1):

• 0x301A(활성 결함 코드)
B0 LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
04 레지스터 읽기(확인됨)
02 데이터 세그먼트의 바이트 수(2)
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결함 코드 목록
표 6 에 가능한 모든 Powermax SYNC 에러 코드와 간단한 설명이 나와 있습니다. 각 결함 상태를 
식별하고 문제를 해결하는 방법에 대한 자세한 내용은 Powermax65/85/105 SYNC Troubleshooting 
Guide(Powermax65/85/105 SYNC 문제해결가이드)(810430) 및 Powermax45 SYNC Operator 
Manual(Powermax45 SYNC 작업자 설명서) (811470)를 참조하십시오.

표 6 – 에러 코드 및 설명

01F4 0x01F4 = 500(결함 코드 0-50-0)
카트리지가 토치에서 떨어져 있습니다. 또는 토치 
비활성화 스위치가 녹색 “발사 준비”( ) 위치로 
설정된 상태에서 카트리지가 제거되었습니다.

04 LRC
<CR><LF> 종료

에러 코드 결함 코드 
(16진수)

결함 코드 
(십진수) 설명

제거를 위해 필요한 
단계는?

작동 결함
- 0000 0 활성 결함이 없습니다. 아니요

0-11-0 006E 110 작동 모드가 잘못되었거나 설치된 
카트리지에 허용되지 않습니다.

아니요, 하지만 
권장됨

0-11-1 006F 111 출력 전류(A)가 올바르지 않거나 설치된 
카트리지에 허용되지 않습니다.

아니요, 하지만 
권장됨

0-11-2 0070 112 가스 압력이 잘못되었거나 허용되지 
않습니다. 허용되는 가스 압력은 선택한 
작업과 작동 모드, 설치된 토치, 토치 리드, 
카트리지와 관련이 있습니다.

아니요, 하지만 
권장됨

0-12-1 0079 121 가스 압력 출력이 낮습니다. 아니요, 하지만 
권장됨

0-12-2 007A 122 가스 압력 출력이 높습니다. 아니요, 하지만 
권장됨

0-12-3 007B 123 가스 압력 출력이 불안정합니다. 아니요, 하지만 
권장됨

0-13-0 0082 130 교류(AC) 입력 전원이 불안정합니다. 아니요, 하지만 
권장됨

0-14-0 008C 140 카트리지 설치에 문제가 있습니다. 
카트리지가 플라즈마 전원 공급장치로 
데이터를 보낼 수 없습니다.

예

0-14-1 008D 141 카트리지가 인식되지 않습니다. 아니요, 하지만 
권장됨

0-19-9 00C7 199 입력 전원이 중지됩니다. 또는, 플라즈마 전원 
공급장치의 구성요소에 전원 PCB 하드웨어 
보호가 실행됩니다.

예
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0-20-0 00C8 200 가스 압력이 선택한 작업, 작업 모드, 토치, 
리드 길이, 카트리지 유형의 최소 압력보다 
낮습니다.

아니요, 하지만 
권장됨

0-21-0 00D2 210 (Powermax65/85/105 SYNC)
절단 시 가스가 흐르지 않습니다(아크 전압의 
과도한 변화 발생).

예

0-22-0 00DC 220 가스 공급 입력이 없습니다. 예

0-30-0 012C 300 토치가 열린 상태로 유지(TSO)됩니다. 예

0-30-1 012D 301 토치가 닫힌 상태로 유지(TSO)됩니다. 예

0-32-0 0140 320 (Powermax65/85/105 SYNC)
시스템에서 사용 중인 카트리지의 수명이 
종료되었다는 것을 감지했습니다.

예

0-32-1 0141 321 이전에 0-32-0 결함이 있었고 수명이 다한 
카트리지가 설치되었습니다.

아니요, 하지만 
권장됨

0-40-0 0190 400 부스트 전원 계수 수정 절연 게이트 양극성 
트랜지스터(PFC IGBT)가 너무 차갑습니다.
이는 CSA 및 CE/CCC 230V–400V 모델에만 
적용됩니다.

예

0-40-1 0191 401 부스트 PFC IGBT가 너무 뜨겁습니다.
이는 CSA 및 CE/CCC 230V–400V 모델에만 
적용됩니다.

예

0-40-2 0192 402 인버터 IGBT가 너무 차갑습니다. 예

0-40-3 0193 403 인버터 IGBT가 너무 뜨겁습니다. 예

0-40-4 0194 404 (Powermax45 SYNC)
내부 온도 통신 장애가 발생했습니다.

예

0-40-5 0195 405 (Powermax45 SYNC)
사용효율을 초과했습니다.

예

0-50-0 01F4 500 카트리지가 꺼져 있거나, 플라즈마 전원 
공급장치를 켜짐(ON)(I)으로 설정할 때 
토치가 분리되었거나, 다시 시작하는 동안 
토치가 노란색 잠금(X) 위치에 있었습니다.

예

0-50-1 01F5 501 토치 잠금 스위치가 노란색 잠금(X) 위치에 
있습니다.

예

0-50-2 01F6 502 토치 잠금 스위치가 녹색 “발사 준비 
완료”() 위치에 놓여 있지만 토치를 
방출할 준비가 되어 있지 않습니다.

아니요

0-50-3 01F7 503 이 코드는 시스템이 카트리지에서 데이터를 
읽는 동안 잠시 표시됩니다.

아니요

0-51-0 01FE 510 전원 스위치가 켜기(ON)(I)로 설정되었을 때 
플라즈마 전원 공급장치에서 절단 시작 
신호를 수신했습니다. 이를 때로 “고정 
스타트”라고 합니다.

예

에러 코드 결함 코드 
(16진수)

결함 코드 
(십진수) 설명

제거를 위해 필요한 
단계는?
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0-52-0 0208 520 토치가 연결되지 않았습니다. 예

0-60-0 0258 600 AC 입력 전압 위상이 소실되었습니다. 예

0-60-1 0259 601 AC 입력 전압이 너무 낮습니다. 예

0-60-2 025A 602 AC 입력 전압이 너무 높습니다. 예

 0-61-0 0262 610 AC 입력이 안정적이지 않습니다. 예

0-98-0 03D4 980 (Powermax65/85/105 SYNC)
LCD/제어 PCB와 DSP PCB 간에 내부 통신 
결함이 발생했습니다.

아니요, 하지만 
권장됨

0-98-1 03D5 981 카트리지와 토치 사이에 무선 주파수(RF) 
통신 장애가 발생했습니다.

아니요, 하지만 
권장됨

0-98-2 03D6 982 토치와 플라즈마 전원 공급장치 간 통신 
오류입니다.

아니요, 하지만 
권장됨

내부 구성요소 결함
1-00-0 03E8 1000 DSP(디지털 신호 프로세서) PCB 결함이 

발생했습니다.
예

1-20-0 04B0 1200 입/출력(I/O) 결함이 발생했습니다. 예

1-30-0 0514 1300 (Powermax65/85/105 SYNC)
플래시 메모리 결함이 발생했습니다.

예

2-00-0 07D0 2000 아날로그-디지털 변환기(ADC) 값이 범위를 
벗어났습니다.

예

2-01-0 07DA 2010 (Powermax65/85/105 SYNC)
보조 스위치가 연결 해제되었습니다.

예

2-10-0 0834 2100 인버터 IGBT 온도 센서가 개방되었습니다. 예

2-10-1 0835 2101 인버터 IGBT 온도 센서가 단락되었습니다. 예

2-11-0 083E 2110 압력 센서가 개방되었습니다. 예

2-11-1 083F 2111 압력 센서가 단락되었습니다. 예

2-20-0 0898 2200 (Powermax65/85/105 SYNC)
DSP PCB가 토치를 인식하지 못합니다.

예

3-00-0 0BB8 3000 DC 버스 전압(VBUS)이 범위를 
벗어났습니다.

예

3-10-0 0C1C 3100 팬 속도가 최저 속도보다 낮습니다. 예

3-10-1 0C1D 3101 팬 결함이 발생했습니다. 예

3-11-0 0C26 3110 PFC IGBT 온도 센서가 개방되었습니다. 예

3-11-1 0C27 3111 PFC IGBT 온도 센서가 단락되었습니다. 예

3-11-2 0C28 3112 PFC IGBT 온도 센서 회로 결함이 있습니다. 예

3-20-0 0C80 3200 (Powermax65/85/105 SYNC)
충전(fill) 밸브가 연결되어 있지 않습니다.

예

3-20-1 0C81 3201 (Powermax65/85/105 SYNC)
덤프 밸브가 연결되어 있지 않습니다.

예

에러 코드 결함 코드 
(16진수)

결함 코드 
(십진수) 설명

제거를 위해 필요한 
단계는?
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가스 테스트 시작 및 중지
가스 테스트를 시작 및 중지하기 위해 CNC는 다음 코일에 값을 써야 합니다:

 0x3180(코일: 가스 테스트)

0x3180(코일: 가스 테스트)

3-20-2 0C82 3202 (Powermax65/85/105 SYNC)
플라즈마 전원 공급장치가 솔레노이드 
밸브의 전자식 조절기를 인식하지 못합니다.

예

3-20-3 0C83 3203 (Powermax65/85/105 SYNC)
솔레노이드 밸브의 전자식 조절기에 전원이 
공급되지 않습니다.

예

3-41-0 0D52 3410 (Powermax65/85/105 SYNC)
드라이버 통합 회로(IC) 결함이 
발생했습니다.

예

3-42-0 0D5C 3420 (Powermax65/85/105 SYNC)
5VDC 또는 24VDC 공급이 범위를 
벗어났습니다.

예

3-42-1 0D5D 3421 (Powermax65/85/105 SYNC)
18VDC 공급이 범위를 벗어났습니다.

예

3-43-0 0D66 3430 (Powermax65/85/105 SYNC)
인버터 콘덴서의 균형이 맞지 않습니다.

예

3-44-1 0D71 3441 (Powermax65/85/105 SYNC)
PFC IGBT 전류가 너무 높습니다.

예

3-51-1 0DB7 3511 인버터 IGBT 포화 결함이 발생했습니다. 
인버터 전류가 너무 높습니다.

예

3-52-0 0DC0 3520 단락으로 인해 인버터 IGBT에 고전류 왜곡이 
발생했습니다. 때때로 이것을 슛 스루라고 
합니다.

예

3-60-0 0E10 3600 DSP PCB가 전원 PCB를 인식하지 못합니다. 예

3-70-0 0E74 3700 (Powermax65/85/105 SYNC)
DSP PCB와 전원 PCB 간에 내부 직렬 통신 
결함이 있습니다.

예

에러 코드 결함 코드 
(16진수)

결함 코드 
(십진수) 설명

제거를 위해 필요한 
단계는?

설명: 가스 테스트를 시작하거나 중지하려면 이 코일에 ON 또는 OFF 값을 씁니다.
• 가스 테스트를 시작하려면 0xFF00(ON)을 씁니다.
• 가스 테스트를 중지하려면 0x0000(OFF)을 씁니다.

인코딩 또는 스케일링: 해당 사항 없음

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 05(단일 코일 쓰기)
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요청 및 응답 예시
가스 테스트 시작을 위한 CNC의 요청:
:01053180FF004A<CR><LF>

플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:01053180FF004A<CR><LF>

가스 테스트 중지를 위한 CNC의 요청:
:01053180000049<CR><LF>

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
05 단일 코일 쓰기
3180 코일 주소(0x3180)
FF00 코일 주소 0x3180에 쓸 값(0xFF00 = ON)
4A LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
05 단일 코일 쓰기(확인됨)
3180 코일 주소(0x3180)(확인됨)
FF00 코일 주소 0x3180에 쓸 값(0xFF00 = ON)(확인됨)
4A LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
05 단일 코일 쓰기
3180 코일 주소(0x3180)
0000 코일 주소 0x3180에 쓸 값(0x0000 = OFF)
49 LRC
<CR><LF> 종료
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플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:01053180000049<CR><LF>

에러 코드 0-50-0 중지
카트리지를 교체하기 전에 토치 비활성화 스위치를 노란색 잠금(X) 위치로 설정해야 합니다. 
그렇지 않으면 결함 코드 0-50-0이 표시됩니다(카트리지가 토치에서 떨어져 있음). 새 
카트리지를 설치한 후 에러 코드 0-50-0을 중지하려면 CNC가 다음 레지스터에 값을 기록해야 
합니다:

 0x308E(특별 신속 재시작으로 결함 코드 0-50-0을 중지하기 위한 명령)

 0x308F(특별 신속 재시작 승인)

 플라즈마 전원 공급장치가 다시 시작을 완료할 수 있도록 충분한 
시간을 제공하려면 새 읽기 또는 쓰기 요청을 보내기 전에 2초 동안 
기다립니다.

 이 특수 빠른 재시작은 결함 코드 0-50-0만 중지시킵니다. 이 특수 빠른 
재시작으로 다른 결함 코드는 중지시킬 수 없습니다.

0x308E, 0x308F(신속 재시작으로 결함 코드 0-50-0 중지)

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
05 단일 코일 쓰기(확인됨)
3180 코일 주소(0x3180)(확인됨)
0000 코일 주소 0x3180에 쓸 값(0x0000 = OFF)(확인됨)
49 LRC
<CR><LF> 종료

설명: 에러 코드 0-50-0을 중지하는특수 빠른 재시작을 수행하려면 주소 0x308E에 값 
0x0404를 쓰고 주소 0x308F에 값 0x0618을 씁니다.

인코딩 또는 스케일링: 해당 사항 없음

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 10(다중 레지스터 쓰기)
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요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:0110308E0002040404061805<CR><LF>

플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:0110308E00022F<CR><LF>

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
10 여러 레지스터 쓰기
308E 첫 번째 레지스터 주소(0x308E)
0002 쓸 레지스터 수(0x002 = 2):

• 0x308E(특별 신속 재시작 명령)
• 0x308F(특별 신속 재시작 승인)

04 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x04 = 4)
0404 주소 0x308E에 쓸 값(0x0404 = 특별 신속 재시작)
0618 주소 0x308F에 쓸 값(0x0618 = 승인)
05 LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
10 다중 레지스터 쓰기(확인됨)
308E 레지스터 주소(확인됨)
0002 쓸 레지스터 수(확인됨)
2F LRC
<CR><LF> 종료
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원격 제어 모드 종료
원격 제어 모드를 종료하려면 CNC가 다음 레지스터(원격 제어 모드에 들어가는 데 사용되는 
것과 동일한 레지스터)에 0(0x0000) 값을 기록해야 합니다:

 0x3080(작동 모드 설정)

 0x3081(출력 전류(A) 설정)

 0x3082(가스 압력 설정)

요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:0110308000030600000000000036<CR><LF>

플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:0110308000033C<CR><LF>

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
10 여러 레지스터 쓰기
3080 첫 번째 레지스터 주소(0x3080)
0003 쓸 레지스터 수(0x0003 = 3):

• 0x3080(작동 모드)
• 0x3081(출력 전류)
• 0x3082(가스 압력)

06 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x06 = 6)
0000 주소 0x3080에 쓸 값(0x0000)
0000 주소 0x3081에 쓸 값(0x0000)
0000 주소 0x3082에 쓸 값(0x0000)
36 LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
10 다중 레지스터 쓰기(확인됨)
3080 첫 번째 레지스터 주소(확인됨)
0003 쓸 레지스터 수(확인됨)
3C LRC
<CR><LF> 종료
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Powermax SYNC가 원격 제어 모드를 종료하면 원격 모드 표시기가 더 이상 LCD 디스플레이에 
표시되지 않습니다. 32페이지를 참조하십시오.

 또한 플라즈마 전원 공급장치의 전원 스위치를 꺼짐(OFF)(O) 위치로 
설정하고 약 1분 정도 기다리면 원격 제어 모드를 중지할 수 있습니다.

플라즈마 전원 공급장치에서 데이터 가져오기

플라즈마 전원 공급장치 설정 읽기
플라즈마 전원 공급장치 설정을 읽기 위해 CNC는 다음 레지스터의 값을 읽습니다:

 0x3010(작동 모드 설정)

 0x3011(출력 전류(A) 설정)

 0x3012(가스 압력 설정)

0x3010(작동 모드)

0x3011(출력 전류(A) 설정)

설명: 작동 모드 설정을 읽습니다. 유효한 값은 다음과 같습니다:
• 0x0001(절단)
• 0x0002(확장 금속) - Powermax65/85/105 SYNC에 한함
• 0x0003(가우징)

인코딩 또는 스케일링: MSB에서 1비트 부호, LSB에서 0비트 10진수가 있는 16비트 고정 소수점 
바이너리

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 출력 전류(A) 설정에 대한 16진수 값을 읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환한 다음, 해당 10진수 값을 64로 나누어 출력 
전류(A)를 얻습니다.

인코딩 또는 스케일링: MSB에서 1비트 부호, LSB에서 6비트 10진수가 있는 16비트 고정 소수점 
바이너리

단위: 암페어수

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)
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0x3012(가스 압력 설정)

요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:010430100003B8<CR><LF>

플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:01040600011A40260074<CR><LF>

설명: psi 단위의 가스 압력 설정에 대한 16진수 값을 읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환한 다음, 해당 10진수 값을 128로 나누어 가스 
압력(psi)을 얻습니다.

인코딩 또는 스케일링: MSB에서 1비트 부호, LSB에서 7비트 10진수가 있는 16비트 고정 소수점 
바이너리

단위: psi

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
04 레지스터 읽기
3010 첫 번째 레지스터 주소(0x3010)
0003 읽을 레지스터 수(0x0003 = 3):

• 0x3010(작동 모드 설정)
• 0x3011(출력 전류(A) 설정)
• 0x3012(가스 압력 설정)

B8 LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
04 레지스터 읽기(확인됨)
06 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x06 = 6)
00 01 00 = 0x00 = 높은 바이트

01 = 0x01 = 절단
1A40 0x1A40 = 6720/64 = 105A
2600 0x2600 = 9728/128 = 76psi
74 LRC
<CR><LF> 종료
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플라즈마 전원 공급장치의 실제 출력 읽기
플라즈마 전원 공급장치의 실제 출력을 읽기 위해 CNC는 다음 레지스터의 값을 읽습니다:

 0x3018(실제 출력 전류)

 0x3019(실제 가스 압력)

0x3018(실제 출력 전류)

0x3019(실제 가스 압력)

요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:010430180002B1<CR><LF>

설명: 실제 출력 전류(A)에 대한 16진수 값을 읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환한 다음, 해당 10진수 값을 64로 나누어 출력 
전류(A)를 얻습니다.

인코딩 또는 스케일링: MSB에서 1비트 부호, LSB에서 6비트 10진수가 있는 16비트 고정 소수점 
바이너리

단위: 암페어수

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 실제 가스 압력에 대한 16진수 값을 psi 단위로 읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환한 다음, 해당 10진수 값을 128로 나누어 가스 
압력(psi)을 얻습니다.

인코딩 또는 스케일링: MSB에서 1비트 부호, LSB에서 7비트 10진수가 있는 16비트 고정 소수점 
바이너리

단위: psi

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
04 레지스터 읽기
3018 첫 번째 레지스터 주소(0x3018)
0002 읽을 레지스터 수(0x0002 = 2):

• 0x3018(실제 출력 전류)
• 0x3019(실제 가스 압력)

B1 LRC
<CR><LF> 종료
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플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:010404104023DDA7<CR><LF>

이 플라즈마 전원 공급장치의 총 절단 횟수 읽기
이 플라즈마 전원 공급장치의 총 절단 횟수를 읽기 위해 CNC는 다음 레지스터의 값을 읽습니다:

 0x3028(총 토치 시작 수 – 바이트 1 및 0)

 0x3029(총 토치 시작 수 – 바이트 3 및 2)

 0x302A(누적 파일럿 아크 시간 - 바이트 1 및 0)

 0x302B(누적 파일럿 아크 시간 - 바이트 3 및 2)

 0x302C(총 아크 트랜스퍼 수 – 바이트 1 및 0)

 0x302D(총 아크 트랜스퍼 수 – 바이트 3 및 2)

 0x302E(누적 아크 트랜스퍼 시간 – 바이트 1 및 0)

 0x302F(누적 아크 트랜스퍼 시간 – 바이트 3 및 2)

0x3028(총 토치 시작 수 – 바이트 1 및 0)

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
04 레지스터 읽기(확인됨)
04 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x04 = 4)
1040 0x1040 = 4160/64 = 65A
23DD 0x23DD = 9181/128 = 72psi
A7 LRC
<CR><LF> 종료

설명: 플라즈마 전원 공급장치가 수명 동안 수행한 토치 시작의 총 수에 대해 하위 
단어(바이트 1 및 0)의 16진수 값을 읽습니다.
0x3029(총 시작 횟수 – 바이트 3 및 2)의 내용을 참조하십시오.

인코딩 또는 스케일링: 32비트 부호 없는 이진수

단위: 번호

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)
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0x3029(총 시작 횟수 – 바이트 3 및 2)

0x302A(누적 파일럿 아크 시간 – 바이트 1 및 0)

0x302B(누적 파일럿 아크 시간 – 바이트 3 및 2)

0x302C(총 아크 트랜스퍼 수 - 바이트 1 및 0)

설명: 플라즈마 전원 공급장치가 수명 동안 수행한 토치 시작의 총 수에 대해 상위 
단어(바이트 3 및 2)의 16진수 값을 읽습니다.
0x3028 및 0x3029에 대한 16진수 값을 교환한 다음 결과를 10진수로 변환해야 
합니다.

인코딩 또는 스케일링: 32비트 부호 없는 이진수

단위: 번호

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 플라즈마 전원 공급장치가 수명 기간 동안 누적한 파일럿 아크 시간(초)에 대한 
하위 단어(바이트 1 및 0)의 16진수 값을 읽습니다.
0x302B(누적 파일럿 아크 시간 – 바이트 3 및 2)의 내용을 참조하십시오.

인코딩 또는 스케일링: 32비트 부호 없는 이진수

단위: 초

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 플라즈마 전원 공급장치가 수명 기간 동안 누적한 파일럿 아크 시간(초)에 대한 
상위 단어(바이트 3 및 2)의 16진수 값을 읽습니다.
0x302A 및 0x302B에 대한 16진수 값을 교환한 다음 결과를 10진수로 변환해야 
합니다.

인코딩 또는 스케일링: 32비트 부호 없는 이진수

단위: 초

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 플라즈마 전원 공급장치가 수명 동안 수행한 아크 트랜스퍼의 총 수에 대해 하위 
단어(바이트 1 및 0)의 16진수 값을 읽습니다.
0x302D(총 아크 트랜스퍼 수 - 바이트 3 및 2)의 내용을 참조하십시오.

인코딩 또는 스케일링: 32비트 부호 없는 이진수

단위: 번호

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)
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0x302D(총 아크 트랜스퍼 수 - 바이트 3 및 2)

0x302E(누적 아크 트랜스퍼 시간 – 바이트 1 및 0)

0x302F(누적 아크 트랜스퍼 시간 - 바이트 3 및 2)

설명: 플라즈마 전원 공급장치가 수명 동안 수행한 아크 트랜스퍼의 총 수에 대해 상위 
단어(바이트 3 및 2)의 16진수 값을 읽습니다.
0x302C 및 0x302D에 대한 16진수 값을 교환한 다음 결과를 10진수로 변환해야 
합니다.

인코딩 또는 스케일링: 32비트 부호 없는 이진수

단위: 번호

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 플라즈마 전원 공급장치가 수명 기간 동안 누적한 아크 트랜스퍼 시간(초)에 
대한 하위 단어(바이트 1 및 0)의 16진수 값을 읽습니다.
0x302F(누적 아크 트랜스퍼 시간 - 바이트 3 및 2)의 내용을 참조하십시오.

인코딩 또는 스케일링: 32비트 부호 없는 이진수

단위: 초

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 플라즈마 전원 공급장치가 수명 기간 동안 누적한 아크 트랜스퍼 시간(초)에 
대한 상위 단어(바이트 3 및 2)의 16진수 값을 읽습니다.
0x302E 및 0x302F에 대한 16진수 값을 교환한 다음 결과를 10진수로 변환해야 
합니다.

인코딩 또는 스케일링: 32비트 부호 없는 이진수

단위: 초

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:0104302800089B<CR><LF>

플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:010410D1B6000010EB0000D0750000D5AE00069B<CR><LF>

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
04 레지스터 읽기
3028 첫 번째 레지스터 주소(0x3028)
0008 읽을 레지스터 수(0x0008 = 8):

• 0x3028(총 토치 시작 수 – 바이트 1 및 0)
• 0x3029(총 토치 시작 수 – 바이트 3 및 2)
• 0x302A(누적 파일럿 아크 시간 – 바이트 1 및 0)
• 0x302B(누적 파일럿 아크 시간 – 바이트 3 및 2)
• 0x302C(총 아크 트랜스퍼 수 – 바이트 1 및 0)
• 0x302D(총 아크 트랜스퍼 수 – 바이트 3 및 2)
• 0x302E(누적 아크 트랜스퍼 시간 – 바이트 1 및 0)
• 0x302F(누적 아크 트랜스퍼 시간 – 바이트 3 및 2)

9B LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
04 레지스터 읽기(확인됨)
10 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x10 = 16)
D1B6 0000 D1B6 0000 = 0x0000D1B6 = 53,686 시작
10EB 0000 10EB 0000 = 0x000010EB = 파일럿 아크 4,331초(72분)
D075 0000 D075 0000 = 0x0000D075 = 53,365 아크 트랜스퍼
D5AE 0006 D5AE 0006 = 0x0006D5AE = 447,918초 아크 트랜스퍼(124시간)
9B LRC
<CR><LF> 종료
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
설치된 카트리지의 16자 UID 번호 읽기
설치된 카트리지의 고유 식별(UID) 번호를 읽기 위해 CNC는 다음 레지스터의 값을 읽습니다:

 0x3030(UID, 바이트 0 및 1)

 0x3031(UID, 바이트 2 및 3)

 0x3032(UID, 바이트 4 및 5)

 0x3033(UID, 바이트 6 및 7)

 0x3034(UID, 바이트 8 및 9)

 0x3035(UID, 바이트 10 및 11)

 0x3036(UID, 바이트 12 및 13)

 0x3037(UID, 바이트 14 및 15)

0x3030 - 0x3037(카트리지 UID, 바이트 0–15)

설명: 설치된 카트리지의 16자 ASCII UID에 대한 16진수 값을 읽습니다.
16진수 값을 ASCII로 변환합니다.
16진수 값 00000000000000000000000000000은 카트리지 통신 결함 또는 
무선 주파수 오류를 나타냅니다.

인코딩 또는 스케일링: 해당 사항 없음

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:01043030000893<CR><LF>

플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:0104104530303430314430303336464232354471<CR><LF>

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
04 레지스터 읽기
3030 첫 번째 레지스터 주소(0x3030)
0008 읽을 레지스터 수(0x0008 = 8):

• 0x3030(UID, 바이트 0 및 1)
• 0x3031(UID, 바이트 2 및 3)
• 0x3032(UID, 바이트 4 및 5)
• 0x3033(UID, 바이트 6 및 7)
• 0x3034(UID, 바이트 8 및 9)
• 0x3035(UID, 바이트 10 및 11)
• 0x3036(UID, 바이트 12 및 13)
• 0x3037(UID, 바이트 14 및 15)

93 LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
04 레지스터 읽기(확인됨)
10 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x10 = 16)
45303034303144303033364642323544 = E00401D0036FB25D(ASCII)
71 LRC
<CR><LF> 종료
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
설치된 카트리지의 총 절단 횟수 읽기
설치된 카트리지의 총 절단 수를 읽기 위해 CNC는 다음 레지스터의 값을 읽습니다:

 0x3040(총 시작 횟수)

 0x3041(누적 파일럿 아크 시간)

 0x3042(총 아크 트랜스퍼 수)

 0x3043(누적 아크 트랜스퍼 시간)

0x3040(총 시작 횟수)

0x3041(누적 파일럿 아크 시간)

0x3042(총 아크 트랜스퍼 횟수)

설명: 카트리지가 수명 동안 수행한 파일럿 아크 시작의 총 수에 대한 16진수 값을 
읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환합니다.

인코딩 또는 스케일링: 16비트 부호 없는 이진수

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 카트리지 수명 동안의 누적 파일럿 아크 시간(초)에 대한 16진수 값을 읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환합니다.

인코딩 또는 스케일링: 16비트 부호 없는 이진수

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 카트리지가 수명 동안 수행한 총 아크 트랜스퍼 수에 대한 16진수 값을 읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환합니다.

인코딩 또는 스케일링: 16비트 부호 없는 이진수

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
0x3043(누적 아크 트랜스퍼 시간)

요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:01043040000487<CR><LF>

설명: 카트리지 수명 동안의 누적 아크 트랜스퍼 시간(초)에 대한 16진수 값을 
읽습니다. 각 카운트는 2초입니다.
16진수 값을 10진수로 변환하고 2를 곱합니다.

인코딩 또는 스케일링: 16비트 부호 없는 이진수

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
04 레지스터 읽기
3040 첫 번째 레지스터 주소(0x3040)
0004 읽을 레지스터 수(0x0004 = 4):

• 0x3040(총 시작 횟수)
• 0x3041(누적 파일럿 아크 시간)
• 0x3042(총 아크 트랜스퍼 횟수)
• 0x3043(누적 아크 트랜스퍼 시간)

87 LRC
<CR><LF> 종료
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:01040800D6000900D3098FA9<CR><LF>

설치된 카트리지에 대한 가장 최근의 결함 4개를 읽습니다
설치된 카트리지에 대한 가장 최근의 결함 4개를 읽기 위해 CNC는 다음 레지스터의 값을 
읽습니다:

 0x3044(결함 로그 0 - 가장 최근 결함)

 0x3045(결함 로그 1)

 0x3046(결함 로그 2)

 0x3047(결함 로그 3 – 가장 오래된 결함)

0x3044(결함 로그 0)

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
04 레지스터 읽기(확인됨)
08 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x08 = 8)
00D6 0x00D6 = 214 시작
0009 0x0009 = 9초 파일럿 아크
00D3 0x00D3 = 211 아크 트랜스퍼
098F 0x098F = 2,447 X 2 = 4,894초 아크 트랜스퍼(82분)
A9 LRC
<CR><LF> 종료

설명: 설치된 카트리지의 가장 최근 결함에 대한 결함 코드의 16진수 값을 읽습니다. 
결함이 없으면 0x0000(0-00-0) 값을 읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환합니다.
가능한 결함 코드의 전체 목록은 34페이지의 결함 코드 목록을 참조하십시오.

인코딩 또는 스케일링: 16비트 이진수의 LSB에서 10비트 유효 부호 없는 이진수

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
0x3045(결함 로그 1)

0x3046(결함 로그 2)

0x3047(결함 로그 3)

설명: 설치된 카트리지의 두 번째 최근 결함에 대한 결함 코드의 16진수 값을 읽습니다. 
결함이 없으면 0x0000(0-00-0) 값을 읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환합니다.
가능한 결함 코드의 전체 목록은 34페이지의 결함 코드 목록을 참조하십시오.

인코딩 또는 스케일링: 16비트 이진수의 LSB에서 10비트 유효 부호 없는 이진수

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 설치된 카트리지의 세 번째 최근 결함에 대한 결함 코드의 16진수 값을 읽습니다. 
결함이 없으면 0x0000(0-00-0) 값을 읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환합니다.
가능한 결함 코드의 전체 목록은 34페이지의 결함 코드 목록을 참조하십시오.

인코딩 또는 스케일링: 16비트 이진수의 LSB에서 10비트 유효 부호 없는 이진수

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

설명: 설치된 카트리지의 네 번째 최근 결함에 대한 결함 코드의 16진수 값을 읽습니다. 
결함이 없으면 0x0000(0-00-0) 값을 읽습니다.
16진수 값을 10진수로 변환합니다.
가능한 결함 코드의 전체 목록은 34페이지의 결함 코드 목록을 참조하십시오.

인코딩 또는 스케일링: 16비트 이진수의 LSB에서 10비트 유효 부호 없는 이진수

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:01043044000483<CR><LF>

플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:010408007900790000000001<CR><LF>

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
04 레지스터 읽기
3044 첫 번째 레지스터 주소(0x3044)
0004 읽을 레지스터 수(0x0004 = 4):

• 0x3044(결함 로그 0)
• 0x3045(결함 로그 1)
• 0x3046(결함 로그 2)
• 0x3047(결함 로그 3)

83 LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
04 레지스터 읽기(확인됨)
08 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x08 = 8)
0079 0x0079 = 0121 = 결함 코드 0-12-1(출력 가스 압력이 낮음)(가장 최근 결함)
0079 0x0079 = 0121 = 결함 코드 0-12-1(출력 가스 압력이 낮음)
0000 0x0000 = 0000 = 0-00-0(결함 코드 없음)
0000 0x0000 = 0000 = 0-00-0(결함 코드 없음)(가장 오래된 결함)
01 LRC
<CR><LF> 종료
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
설치된 카트리지 이름 읽기
설치된 카트리지의 이름을 읽기 위해 CNC는 다음 레지스터의 값을 읽습니다:

 0x3048(이름, 바이트 0 및 1)

 0x3049(이름, 바이트 2 및 3)

 0x304A(이름, 바이트 4 및 5)

 0x304B(이름, 바이트 6 및 7)

 0x304C(이름, 바이트 8 및 9)

 0x304D(이름, 바이트 10 및 11)

0x3048 – 0x304D(카트리지 이름, 바이트 0–11)

표 7 – 카트리지 이름

*Powermax65/85/105

설명: 설치된 카트리지 이름의 12바이트에 대한 16진수 값을 읽습니다.
16진수 값을 ASCII 텍스트로 변환합니다.
표 7의 내용을 참조하십시오.

인코딩 또는 스케일링: 해당 사항 없음

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 04(레지스터 읽기)

16진수 값 ASCII 텍스트  카트리지 이름
43204D454348000000000000 C MECH 표준 자동화 절단

43204D464E43000000000000 C MFNC FineCut 자동화 절단

4720434E544C000000000000 GCNTL Maximum Control 가우징*

4720524D564C000000000000 G RMVL Maximum Removal 가우징

432048414E44000000000000 C HAND Drag Hand 절단

432048464E43000000000000 C HFNC FineCut Hand 절단

4320464C5553480000000000 C FLUSH FlushCut 절단*
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직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
요청 및 응답 예시
CNC의 요청:
:0104304800067D<CR><LF>

플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:01040C43204D4543480000000000006F<CR><LF>

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
04 레지스터 읽기
3048 첫 번째 레지스터 주소
0006 읽을 레지스터 수(0x0006 = 6):

• 0x3048(이름, 바이트 0 및 1)
• 0x3049(이름, 바이트 2 및 3)
• 0x304A(이름, 바이트 4 및 5)
• 0x304B(이름, 바이트 6 및 7)
• 0x304C(이름, 바이트 8 및 9)
• 0x304D(이름, 바이트 10 및 11)

7D LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
04 레지스터 읽기(확인됨)
0C 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x0C =12)
43204D454348000000000000 = C MECH(ASCII) = 표준 자동화 절단
6F LRC
<CR><LF> 종료
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플라즈마 전원 공급장치의 시작 및 동작 신호 상태 읽기
플라즈마 전원 공급장치의 상태를 읽기 위해 CNC는 다음 코일을 읽습니다:

 0x3100(코일: 시작 스위치 신호 상태)

 0x3101(코일: 모션 스위치 신호 상태)

0x3100(코일: 시작 스위치 신호 상태)

0x3101(코일: 모션 스위치 신호 상태)

설명: 시작 스위치 신호 상태 코일의 16진수 값을 읽습니다.
다음과 같이 16진수 값을 2진수로 변환합니다.

• 0x00 = 0(바이너리) = OFF(시작 입력이 OFF)
• 0x01 = 1(바이너리) = ON(시작 입력이 ON)

시작 입력이 OFF이면 플라즈마 전원 공급장치가 유휴 상태입니다.
시작 입력이 ON이면 파일럿 아크가 있거나 아크가 전송되었습니다.

인코딩 또는 스케일링: 해당 사항 없음

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 01(코일 읽기)

설명: 모션 스위치 신호 상태 코일의 16진수 값을 읽습니다.
다음과 같이 16진수 값을 2진수로 변환합니다.

• 0x00 = 0(바이너리) = OFF(모션 출력이 OFF)
• 0x01 = 1(바이너리) = ON(모션 출력이 ON)

모션 출력이 OFF이면 모션이 없습니다.
모션 출력이 ON이면 모션이 있습니다.

인코딩 또는 스케일링: 해당 사항 없음

단위: 해당 사항 없음

기능(16진수): 01(코일 읽기)
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요청 및 응답 예시
1 코일 읽기에 대한 CNC의 요청:
:010131000001CC<CR><LF>

1 코일 읽기에 대한 플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:01010100FD<CR><LF>

한 번에 두 코일을 모두 읽기 위한 CNC의 요청:
:010131000002CB<CR><LF>

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
01 코일 읽기
3100 코일 주소(0x3100)
0001 읽을 코일 수(0x0001 = 1):

• 0x3100(시작 스위치 신호 상태)
CC LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
01 코일 읽기(확인됨)
01 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x01 = 1)
00 0x00 = 0(바이너리) = OFF(시작 입력이 OFF)
FD LRC
<CR><LF> 종료

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소
01 코일 읽기
3100 코일 주소(0x3100)
0002 읽을 코일 수(0x0002 = 2):

• 0x3100(시작 스위치 신호 상태)
• 0x3101(모션 스위치 신호 상태)

CB LRC
<CR><LF> 종료
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플라즈마 전원 공급장치의 응답:
:01010103FA<CR><LF>

값 설명
: 메시지 시작
01 플라즈마 전원 공급장치 노드 주소(확인됨)
01 코일 읽기(확인됨)
01 데이터 세그먼트의 바이트 수(0x01 = 1)
03 0x03 = 11(바이너리) =

• 1(바이너리) = ON(시작 입력이 ON)
• 1(바이너리) = ON(모션 입력이 ON)

FA LRC
<CR><LF> 종료
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흐름도 예제

이 섹션에는 이 가이드의 정보를 사용하여 CNC를 프로그래밍하는 방법의 예가 나와 있습니다. 
Powermax45/65/85/105 SYNC 및 이전 플라즈마 전원 공급장치에 대한 예시가 포함되어 
있습니다. 이전 Powermax 플라즈마 전원 공급장치에는 Powermax65/85/105/125 및 
Powermax45 XP가 포함됩니다.

예시 페이지
그림 1 – 작업자가 플라즈마 전원 공급장치 유형 선택(SYNC/구형) 62페이지

그림 2 – CNC가 플라즈마 전원 공급장치 유형을 자동으로 선택(SYNC/이전) 63페이지

그림 3 – CNC가 플라즈마 전원 공급장치 및 토치 리드 정보를 요청 64페이지

그림 4 – 원격 제어 모드 종료 64페이지

그림 5 – CNC가 허용된 절단 모드, 출력전류 및 가스 압력을 읽고 설정 65페이지

그림 6 – CNC가 SYNC 플라즈마 전원 공급장치 및 카트리지 데이터 요청 66페이지

그림 7 – CNC가 가스 테스트를 시작하고 중지 67페이지

그림 8 – SYNC 빠른 재시작 및 콜드 재시작 중 시리얼 통신(결함 0-19-9) 68페이지

그림 9 – SYNC 재시작, 카트리지 교체 또는 카트리지 결함 후 절단 계속 69페이지

그림 10 – SYNC 캡-OFF 결함 0-50-0 중지 70페이지

그림 11 – SYNC 결함/플라즈마 전원 공급장치 준비 상태를 지속적으로 확인 71페이지

그림 12– 다음 시작 신호에서 멈추는 SYNC 결함 72페이지

그림 13 – SYNC 카트리지 수명 종료 결함(0-32-0)*, (0-32-1) 73페이지

그림 14 – 절단을 계속하려면 조치가 필요한 SYNC 결함 74페이지

그림 15 – 이전 Powermax 플라즈마 전원 공급장치에서 데이터 요청 75페이지

그림 16 – 작업자 또는 CNC가 공기 공급 용량을 확인하기 위해 가스 테스트 수행 76페이지

그림 17 – 카트리지 설치 후 SYNC가 카트리지 읽기를 시도할 때의 동작 77페이지

그림 18 – (Mech/mini) 카트리지가 전원 공급장치로 데이터를 보낼 수 없음(결함 0-14-0) 78페이지

그림 19 – (핸드 토치) 카트리지가 전원 공급장치로 데이터를 보낼 수 없음(결함 0-14-0) 79페이지
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EXIT

 IF VALID 
 RESPONSE

 
ONSE

EXIT

 CHECK FOR 
  FAULT.
 REGISTER READ 
  0x0298

 COMMUNICATE USING 
 OLDER 0x2xxx 
 ADDRESSING.

E REQUEST 
098000142
그림 1 – 작업자가 플라즈마 전원 공급장치 유형 선택(SYNC/구형)

 COMMUNICATE USING 
 POWERMAX SYNC 
 0x3xxx ADDRESSING.

 IF VALID 
 RESPONSE

 IF NO 
RESPONSE

 POWERMAX IS NOT 
 POWERED ON.

 CHECK FOR 
  FAULT.
 REGISTER READ 
 0x0301A

ENTER

 IF NO
RESP

 POWERMAX IS NOT 
 POWERED ON.

OLDERSYNC

 ON THE CNC GUI SETUP SCREEN, USER 
 MANUALLY SELECTS THE POWERMAX 
 FAMILY AND MODEL CONNECTED.

 CNC USES 
 APPROPRIATE 
 ADDRESSING.

 EXAMPLE REQUEST 
 :0104301A0001B0

 EXAMPL
 :01042

EXIT



직렬 통신 프로그래머 참조 안내서
그림 2 – CNC가 플라즈마 전원 공급장치 유형을 자동으로 선택(SYNC/이전) 

EXAMPLE REQUEST    :012B0E0401C1
01 = MODBUS ID
2B = ENCAPSULATED INTERFACE TRANSPORT
0E = READ DEVICE ID
04 = REQUEST ONE SPECIFIC ID OBJECT
01 = STARTING ADDRESS
C1 = LRC

 IF NO 
RESPONSE POWERMAX IS NOT 

 POWERED ON.
 POWER SUPPLY CONNECTED?
READ DEVICE ID 0x2B0E0401C1

ENTER

 IF VALID 
 RESPONSE

 COMMUNICATE USING 
 POWERMAX 0x2xxx ADDRESSING

 READ CURRENT SET MAX TO 
 DETERMINE MAX POWERMAX AMPS.
  READ REGISTER 0x209A

 COMMUNICATE USING 
 POWERMAX SYNC 
 0x3xxx ADDRESSING

 WHICH ID WAS 
 DETECTED?

EXIT

RESPONSE TO DEVICE ID (SEE EXAMPLE 1 BELOW):
      "081288" = POWERMAX45 XP 

 "081223" = POWERMAX65/85/105
    "081251" = POWERMAX125

RESPONSE TO DEVICE ID (SEE EXAMPLE 2 BELOW):
"081335" = POWERMAX65/85/105 SYNC

EXAMPLE 1  OLDER POWERMAX RESPONSE    
:012B0E04810001010106 303831323233 08

=ASCII "081223" = POWERMAX65/85/105

EXAMPLE 2  SYNC RESPONSE
:012B0E04810001010106 303831333335 04

=ASCII "081335" = POWERMAX65/85/105 SYNC

EXAMPLE REQUEST: :010430000001CA
EXAMPLE RESPONSE:  :010402 0508 E8

05 = MACHINE TORCH 50 FOOT
08 = POWERMAX105 SYNC 200 V –  600 V CSA

OLDER

SYNC

 READ SYNC LEAD LENGTH AND 
  POWER SUPPLY ID.
 READ REGISTER 0x3000
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그림 3 – CNC가 플라즈마 전원 공급장치 및 토치 리드 정보를 요청

그림 4 – 원격 제어 모드 종료

READ TORCH LENGTH INDEX.
COIL READ 0x0808-0x0809

REQUEST POWERMAX LEAD LENGTH 
AND MAX CURRENT CAPABILITY

EXIT

  READ CURRENT SET MAX. 
   READ REGISTER 0x209A

ENTER

OLDER
REQUEST SYNC POWER SUPPLY ID, 
TORCH TYPE, LEAD LENGTH

REGISTER READ 0x3000

EXIT

ENTER

SYNC

EXIT

EXIT

ENTERENTER

SET CUT MODE TO ZERO.
REGISTER WRITE 0x2093

SET CURRENT TO ZERO.
REGISTER WRITE 0x2094

SET PRESSURE TO ZERO.
REGISTER WRITE 0x2096

  SET CUT MODE, CURRENT, AND 
  PRESSURE TO ZERO.
 REGISTER WRITE 0x3080-0x3082

OLDERSYNC
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RESOLVE 
FAULT

3

4

.
6

, AMPS 
ART, 

ODE

X CAPABILITY

TO
 E

N
TE

R
 R

EM
O

TE
 

C
O

N
TR

O
L 

M
O

D
E

D HIGH.
 0x209A

ND HIGH. 
 0x209D

POWER SUPPLY
OR MAJOR FAULT

AULT
ETECTED

FIX THE PROBLEM

MINOR FAULT, 
OPERATION
ALLOWED
그림 5 – CNC가 허용된 절단 모드, 출력전류 및 가스 압력을 읽고 설정

SET 
PARAMETERS 

BY ?

SYNC AUTOMATICALLY SETS 
MODE, CURRENT, AND PRESSURE 

TO CARTRIDGE NOMINAL

CNC CUSTOM CUT MODE, 
CURRENT, PRESSURE

 WRITE MODE , CURRENT, 
AND PRESSURE

REGISTER WRITE 0x3080-0x3082
TO ENTER REMOTE CONTROL MODE

DETERMINE NEXT CUT MODE, 
AMPS AND PRESSURE

BY CUT CHART, OPERATOR 
INPUT, OR G-CODE

VERIFY NEXT AGAINST 
CARTRIDGE CAPABILITY

CHECK FOR 
FAULT.

REGISTER READ 
0x0298

ALLOW 
CYCLE START

WRITE CUT MODE.
REGISTER WRITE 0x209

WRITE  SET CURRENT.
REGISTER WRITE 0x209

WRITE SET PRESSURE
REGISTER WRITE 0x209

READ CARTRIDGE CUT MODE AND 
MIN/MAX CURRENT AND 

PRESSURE.
REGISTER READ 0x3001-0x3005

DETERMINE NEXT CUT MODE
AND PRESSURE BY CUT CH
OPERATOR INPUT, OR G-C

VERIFY NEXT AGAINST MIN/MA

READ CURRENT SET LOW AN
REGISTER READ 0x2099 AND

READ PRESSURE SET LOW A
REGISTER READ 0x209C AND

CHECK FOR 
FAULT.

REGISTER READ 
0x0301A

ALLOW 
CYCLE START

MINOR OR 
MAJOR ?

BEST PRACTICE / AUTOMATIC

OLDERSYNC

ENTERENTER

READ CARTRIDGE PN.
REGISTER READ 0x3038-0x303B

POWER SUPPLY
OR MAJOR FAULT

MINOR FAULT, 
OPERATION
ALLOWED

FAULT
DETECTED

NO FAULTS
0-00-0

F
D

NO FAULTS
0-00-0

FIX THE PROBLEM
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그림 6 – CNC가 SYNC 플라즈마 전원 공급장치 및 카트리지 데이터 요청

 READ LATEST FAULT.
 REGISTER READ 0x301A

 READ CARTRIDGE 
 NOMINAL AMPS.
REGISTER READ 0x303C

 READ INSTANTANEOUS 
 SYSTEM PRESSURE.
 REGISTER READ 0x3019

REQUEST
 DATA

 READ POWER SUPPLY CUMULATIVE 
 COUNTS: STARTS, PILOT TIME, 
 TRANSFERS, TRANSFER TIME.
 REGISTER READ 0x03028-0x0302F

 READ TORCH TYPE/LENGTH ID, 
 CARTRIDGE MIN/MAX AMPS AND 
  PRESSURE.
 REGISTER READ 0x3000-0x3005

 READ CARTRIDGE CUMULATIVE 
  STARTS, PILOT TIME, 
 TRANSFERS, TRANSFER TIME.
 REGISTER READ 0x03040-0x03043

 READ CARTRIDGE FAULT LOG OF 
  UP TO 4 FAULTS.
 REGISTER READ 0x03044-0x03047

 READ POWER SUPPLY ACTIVE 
  SETTINGS: MODE, CURRENT,  
   PRESSURE.
 REGISTER READ 0x03010-0x03012

ENTER

EXIT

SYNC

 READ CARTRIDGE NAME.
REGISTER READ 0x3048-304D

 CNC LOGS FAULTS FOR FUTURE 
 MAINTENANCE, TROUBLESHOOTING, 
 SHOP AIR CAPACITY OR OPERATOR 
   TRENDS, ETC.
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그림 7 – CNC가 가스 테스트를 시작하고 중지

TO TURN GAS ON
COIL WRITE 0xFF00 TO 0x3180

TO TURN GAS OFF
COIL WRITE 0x0000 TO 0x3180

READ ACTUAL PRESSURE.
REGISTER READ 0x3019

SET PRESSURE.
REGISTER WRITE 0x3082

OPTIONAL

EXIT

ENTER

TO TURN GAS ON
COIL WRITE 0xFF00 TO 0x0832

TO TURN GAS OFF
COIL WRITE 0x0000 TO 0x0832

READ ACTUAL PRESSURE.
REGISTER READ 0x204C

SET PRESSURE.
REGISTER WRITE 0x2096

ENTER

OPTIONAL

EXIT

DISPLAY ACTUAL 
PRESSURE TO USER

SYNC OLDER

DISPLAY ACTUAL 
PRESSURE TO USER
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그림 8 – SYNC 빠른 재시작 및 콜드 재시작 중 시리얼 통신(결함 0-19-9)

  FAULT RESPONSE 0-19-9 
 (USER HAS SWITCHED OFF POWER, 
  OR PCB FAULT)

 USER SWITCHES THE 
 POWER SUPPLY OFF

 HAVE 60 SECONDS 
 ELAPSED?

NO

    YES

  LCD GOES BLANK, SERIAL 
 COMMUNICATIONS CONTINUE

 POWERMAX MODBUS 
 RESPONSES STOP

EXIT

ENTER

 HAS THE USER SWITCHED 
  POWER SUPPLY BACK ON, AND 
 COMMUNICATIONS RESUMED?

NO

     YES

 COMMUNICATIONS 
  RESUME
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 USE CNC CUSTOM
 PARAMETERS

  ENTER REMOTE CONTROL MODE BY 
 WRITING MODE, CURRENT, PRESSURE.
 REGISTER WRITE 0x3080-0x3082

OBLEM
그림 9 – SYNC 재시작, 카트리지 교체 또는 카트리지 결함 후 절단 계속

 PRIOR SETTINGS ARE RETAINED, 
  NO NEED TO RE-SEND.

  READ CARTRIDGE PART NUMBER.
 REGISTER READ  0x3038-0x303A

 SAME PART 
 NUMBER AS 
 PREVIOUS 
 CARTRIDGE?

NO

 CHECK FOR 
  FAULT.
 REGISTER READ 
 0x0301A

 ALLOW 
 CYCLE START

MINOR OR 
MAJOR?

YES

 PARAMETERS ARE AUTOMATICALLY SET 
 BASED ON THE NEW CARTRIDGE INSTALLED. 
 SYNC SETS NOMINAL MODE, CURRENT, 
    PRESSURE.

ENTER

 SET POINTS

  WRITE MODE, CURRENT, PRESSURE.
 REGISTER WRITE 0x3080-0x3082

 SET POINTS

POWER SUPPLY USES 
PRIOR PARAMETERS 
(CARTRIDGE NOMINAL OR 
CNC SET).

 SYNC SETS
 PARAMETERS

 CNC SETS NEW 
 CUSTOM PARAMETERS

   NO FAULTS
    0-00-0

POWER SUPPLY
OR MAJOR FAULT

MINOR FAULT, 
OPERATION ALLOWED

FAULT
DETECTED

SYNC

FIX THE PR
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그림 10 – SYNC 캡-OFF 결함 0-50-0 중지

 CNC DISPLAYS A 
 CONFIRMATION DIALOGUE.

0-50-0
FAULT

 SPECIAL QUICK RESTART.  REGISTER WRITE
 COMMAND CODE 0x0404 TO 0x308E
 AND APPROVAL CODE 0x0618 TO 0x308F.

 USER PRESSES A SOFT KEY TO 
 RESTART THE POWERMAX.

EXIT

 CNC DISPLAYS 0-50-0 CAP OFF 
 FAULT MESSAGE. INSTRUCTS 
 USER TO INSTALL A CARTRIDGE.

 USER PRESSES A SOFT 
 KEY TO CONFIRM.

 CHECK FOR 
  FAULT.
 REGISTER READ 
 0x0301A

 WAIT 2 SECONDS FOR 
 POWER SUPPLY TO RESTART.

OPTIONAL USER 
CONFIRMATION

SYNC

SPECIAL QUICK RESTART REQUEST EXAMPLE 
:0110308E000204 04040618 05

01 = POWERMAX ID
10 = WRITE MULTIPLE REGISTERS
308E = STARTING ADDRESS
0002 = QUANTITY OF REGISTERS
04 = BYTE COUNT
0404 = QUICK RESTART COMMAND CODE 
0618 = QUICK RESTART APPROVAL CODE
05 = LRC

EXAMPLE RESPONSE 
:0110308E00022F
:01 = POWERMAX ID
10 = MULTIPLE REGISTERS
308E = STARTING ADDRESS
0002 = 2 REGISTERS
2F = LRC

NOTES:
1: THE MINI MACHINE TORCH DOES NOT HAVE A LOCK/UNLOCK SWITCH. REMOVING THE CARTRIDGE WITH- 
 OUT POWERING OFF THE POWER SUPPLY WILL CAUSE A 0-50-0 FAULT, WHICH PREVENTS A PLASMA START. 

2. ONCE A CARTRIDGE IS INSTALLED, 0-50-0 CAN BE STOPPED FROM THE CNC USING THE ABOVE QUICK  
RESTART COMMAND, OR MANUALLY BY CYCLING THE POWER SUPPLY ON/OFF SWITCH.

3. MAKE SURE THAT THE TORCH IS CONNECTED TO THE PLASMA POWER SUPPLY.
70 810400KO 참조 안내서 Powermax45/65/85/105 SYNC
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그림 11 – SYNC 결함/플라즈마 전원 공급장치 준비 상태를 지속적으로 확인

ENTER

 CHECK FOR 
  FAULT.
 REGISTER READ 
 0X0301A

MINOR OR 
MAJOR?

 IF CARTRIDGE-RELATED, REFER TO 
 CARTRIDGE-CHANGE EXAMPLES

SYNC

POWER SUPPLY
OR MAJOR FAULT

MINOR FAULT, 
OPERATION ALLOWED

FAULT
DETECTED

   NO FAULTS
    0-00-0

1-SECOND
INTERVAL

FIX THE PROBLEM
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0-30-0 TSO OR 0-30-1 TSC
ELECTRODE-TO-NOZZLE 

CONTINUITY FAULT.

PLASMA START IS 
ALLOWED.

IF FAULT REPEATS OFTEN, 
REPLACE THE CARTRIDGE.

T.
그림 12– 다음 시작 신호에서 멈추는 SYNC 결함

ENTER

ARC CONTINUES.  BUT 
CARTRIDGE LIFE AND CUT 

QUALITY MAY BE COMPROMISED.

0-12-1 OUTPUT GAS 
PRESSURE LOW.

0-20-0  INLET AIR 
PRESSURE IS TOO 
LOW TO OPERATE.

PLASMA START NOT 
ALLOWED UNTIL 

PRESSURE IS RESTORED.

0-22-0
NO GAS INPUT.

DO A GAS TEST TO MAKE  
SURE PRESSURE IS WITHIN  

THE RANGE SPECIFIED.

FAULT CLEARS AUTOMATICALLY AT NEXT STAR

SYNC
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그림 13 – SYNC 카트리지 수명 종료 결함(0-32-0)*, (0-32-1)

*Powermax65/85/105 SYNC만 해당.

ENTER

AT END OF LIFE.

SUGGEST REPLACING THE
CARTRIDGE IMMEDIATELY.

0-32-1 CARTRIDGE
INSTALLED WAS

PREVIOUSLY AT END
OF LIFE.

PLASMA START ALLOWED
BUT NOT RECOMMENDED.

CUT QUALITY MAY BE
COMPROMISED.

ACTIVE CUT STOPS.

CYCLE THE TORCH LOCK
SWITCH OR CYCLE POWER
TO THE POWER SUPPLY.

PLASMA START NOT ALLOWED.

SUGGEST REPLACING THE
CARTRIDGE IMMEDIATELY.

CHANGE TO A
DIFFERENT
CARTRIDGE USER

ACTION

EXIT

EXIT

SAME
CARTRIDGE

CYCLE THE TORCH LOCK
SWITCH OR CYCLE POWER
TO THE POWER SUPPLY.

0-32-0 CARTRIDGE IS

SYNC
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0-14-1 CARTRIDGE NOT 
RECOGNIZED

START ALLOWED, BUT NOT 
RECOMMENDED SINCE PARAMETERS 

MAY NOT BE CORRECT

FAULT CLEARS WHEN CARTRIDGE 
COMMUNICATION IS WORKING

0-98-1 CARTRIDGE
0-98-2 TORCH

 COMMUNICATION FAILURE

POWERMAX DEFAULTS TO 45A, 
CUT MODE, CUT PRESSURE

CNC GUIDES THE USER TO 
CORRECT THE PROBLEM OR 

MUST SET THE MODE AND 
AMPS MANUALLY
그림 14 – 절단을 계속하려면 조치가 필요한 SYNC 결함

0-11-1 REMOTE AMPERAGE 
REQUESTED IS TOO HIGH OR LOW 
FOR THE INSTALLED CARTRIDGE 

(INVALID CNC REQUEST)

START ALLOWED, BUT NOT 
RECOMMENDED UNTIL A 
VALID AMPERAGE IS SET

FAULT CLEARS WHEN 
AMPERAGE IS SET WITHIN 

CARTRIDGE MIN/MAX

POWERMAX SETS TO 
CARTRIDGE MAX (IF TOO HIGH) 

OR MIN (IF TOO LOW)

0-50-0 CARTRIDGE IS OFF FAULT 
(CARTRIDGE REMOVED WITHOUT 

LOCKING THE TORCH)

USER INSTALLS CARTRIDGE
AND MAKES SURE THE TORCH 

IS UNLOCKED

USER INSTALLS A CARTRIDGE
AND UNLOCKS THE TORCH

TYPICAL CARTRIDGE CHANGE,
0-50-1 TORCH IS LOCKED

CNC-INITIATED QUICK RESTART
(SEE QUICK RESTART EXAMPLE)

USER DOES QUICK RESTART 
USING THE MAIN POWER 

SWITCH

QUICK 
RESTART

ENTER

BY CNC 
COMMAND

BY MAIN POWER 
SWITCH

FAULT CLEARS 
AUTOMATICALLY

FAULT CLEARS AUTOMATICALLY

0-11-2 REMOTE PRESSURE 
REQUESTED IS TOO HIGH OR LOW 
FOR THE INSTALLED CARTRIDGE 

(INVALID CNC REQUEST)

START ALLOWED, BUT NOT 
RECOMMENDED UNTIL A 
VALID PRESSURE IS SET

FAULT CLEARS WHEN PRESSURE 
IS SET WITHIN CARTRIDGE 

MIN/MAX

SYNC

CNC GUIDES THE USER CNC GUIDES THE USER

POWERMAX SETS TO 
CARTRIDGE MAX (IF TOO HIGH) 

OR MIN (IF TOO LOW)
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그림 15 – 이전 Powermax 플라즈마 전원 공급장치에서 데이터 요청

 READ LATEST FAULT.
 REGISTER READ 0x2098

 READ INSTANTANEOUS 
 SYSTEM PRESSURE.
 REGISTER READ 0x204C

REQUEST
 DATA

 READ ARC TIME.
 REGISTER READ 
 0x209E AND 0x209F

   READ 
 TORCH LENGTH INDEX.
 COIL READ 0x0808 AND 
   0x0809

EXIT

ENTER

OLDER

 CNC LOGS FAULTS FOR FUTURE 
 MAINTENANCE, TROUBLESHOOTING, 
 SHOP AIR CAPACITY, OR OPERATOR 
   TRENDS, ETC.
Powermax45/65/85/105 SYNC 참조 안내서 810400KO 75
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행

HE SITE.
NT IS TAXING THE COMPRESSOR. 
NSURE THE COMPRESSOR IS KEEPING UP.

INCREASE INCOMING AIR PRESSURE, USE 
A LARGER DIAMETER AIR SUPPLY HOSE, 

CHECK FOR FLOW  RESTRICTIONS, 
COMPRESSOR IS TOO SMALL, ETC.

"P: 72 / 71"

SET POINT ACTUAL NOW

ATOR DOES GAS TEST)
그림 16 – 작업자 또는 CNC가 공기 공급 용량을 확인하기 위해 가스 테스트 수

NOTES:
1. TEST WITH THE LARGEST AMPERAGE CARTRIDGE USED AT T
2. TEST AT VARIOUS TIMES OF THE DAY WHEN OTHER EQUIPME
3. TEST IMMEDIATELY AFTER A LONG PERIOD OF CUTTING TO E

ACCESS THE LCD POWER SUPPLY 
DATA MENU. LOCATE THE 

PRESSURE FIELD    "P: 72 / --"

TURN OFF GAS TEST

READ ACTUAL PRESSURE "P:72 / 71"

DONE

BEGIN

WAIT 2 SECONDS FOR 
PRESSURE TO STABILIZE

YES

PRESS AND HOLD THE MODE 
BUTTON FOR 2 SECONDS TO 

INITIATE GAS TEST

SYNC OR OLDER (OPER

IS ACTUAL PRESSURE WITHIN 1 
OR 2 PSI OF SET POINT

NO

TURN ON GAS TEST
REGISTER WRITE FF00 TO 0x3180

TURN OFF GAS TEST
REGISTER WRITE  0x0000 TO 0x3180

READ ACTUAL PRESSURE
REGISTER READ  0x3019

EXIT

ENTER

DISPLAY ACTUAL 
PRESSURE TO USER

WAIT 2 SECONDS FOR 
PRESSURE TO STABILIZE

IS ACTUAL PRESSURE WITHIN 1 
OR 2 PSI OF SET POINT

NO

YES

GUIDE THE USER TO INCREASE 
INCOMING AIR PRESSURE, USE A 

LARGER DIAMETER AIR SUPPLY HOSE, 
CHECK FOR FLOW  RESTRICTIONS, 
COMPRESSOR IS TOO SMALL, ETC.

NO FAULTS

FAULT

RESOLVE FAULT

CHECK FOR 
FAULT.

REGISTER READ 
0x0301A

EXAMPLE REQUEST
:01053180  FF00  4A

EXAMPLE REQUEST
:01053180  0000  49

SYNC (CNC AUTOMATES GAS TEST)

READ POWER SUPPLY  
ACTIVE PRESSURE SET POINT

REGISTER READ 0x3012

EXAMPLE REQUEST
:010430120001B8
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OTIC TORCH 
ICK RESTART

T CODE
-14-1
 0-98-1
 0-98-2

0-50-0 FAULT CODE

EXIT

MINI/ROBOTIC TORCH.
USER FORGETS TO POWER 
OFF THE POWER SUPPLY 
BEFORE CHANGING THE 

CARTRIDGE

QUICK RESTART BY 
USER OR CNC REQUIRED

ULT 
IDGE READ.
그림 17 – 카트리지 설치 후 SYNC가 카트리지 읽기를 시도할 때의 동작

ENTER

FAULT 0-50-3 CARTRIDGE READ IN PROGRESS.
NORMALLY TAKES LESS THAN 1 SECOND, BUT CAN TAKE 

UP TO 6 SECONDS IF RFID HAS DIFFICULTY READING.

YES

FAULT CODE 
CLEARS

(FAULT 0-00-0)

NO

QUICK RESTART USING THE 
MAIN POWER SWITCH OR 

CNC COMMAND
COLD POWER ON

CARTRIDGE
READ OK

EXIT

CUT 
ALLOWED

CUT ALLOWED 
BUT NOT 

RECOMMENDED

OTHER FAULT 
CODES

FAULT CODE 0-32-1
CARTRIDGE EOL

MOVE THE LOCK SWITCH 
TO THE UNLOCKED 

POSITION

SEE 0-14-0 FAULT FLOWCHARTS 
FOR HAND OR MECHANIZED, 

TORCHES

2ND TRIGGER PULL, CUT 
ALLOWED

1ST TRIGGER PULL, WARNING 
PUFFS OF AIR, NO ARC

EXIT

FAULT CODE 0-50-2

HAND TORCH 
ONLY

EXIT

FAULT CODE 
CLEARS

(FAULT 0-00-0)

MINI/ROB
AFTER A QU

FAUL
0

OR
OR

USER INSTALLS A 
NEW CARTRIDGE

FAULT CODE 0-14-0 
CARTRIDGE CANNOT SEND 

DATA TO THE POWER SUPPLY

NOTE: FOR MECHANIZED AND MINI TORCH INSTALLATIONS, SOME FA
SCENARIOS PREVENT 0-50-3 FROM DISPLAYING DURING THE CARTR

SYNC
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-14-0)

MINI/ROBOTIC TORCH
QUICK RESTART USING THE 

MAIN POWER SWITCH OR 
CNC COMMAND.

SEE NOTE BELOW.

CK 
EN 
N

E A LOCK SWITCH.
LY AFTER CHANGING A CARTRIDGE.

RS MANUALLY)

그림 18 – (Mech/mini) 카트리지가 전원 공급장치로 데이터를 보낼 수 없음(결함 0

CUT NOT ALLOWED UNTIL USER OR 
CNC INTERVENTION

USER
ACTION

INSTALL A DIFFERENT
CARTRIDGE

ADJUST MODE AND AMPS
FROM THE SYNC

FRONT PANEL

POWERMAX DEFAULTS TO 45A, 
CUT MODE, SYSTEM PRESSURE

FAULT CODE REMAINS
OR 0-14-1
OR 0-98-1
OR 0-98-2

CUT IS ALLOWED

    CHANGES A 
SETTING

IF IN REMOTE MODE,
SET MODE AND AMPS

FROM THE CNC 
USING SERIAL COMMANDS

EXIT

EXIT

ENTER

MINI/ROBOTIC TORCH 
0-14-1

OR 0-98-1
OR 0-98-2

MOVE THE TORCH LOCK
      TO THE UNLOCKED 

POSITION (DOWN)

MOVE THE TORCH LO
TO THE LOCKED TH
UNLOCKED POSITIO

OTHER ACTIONS TO RETRY
 READING THE CARTRIDGE

NOTE:  MINI/ROBOTIC TORCHES DO NOT HAV
DO A QUICK RESTART OF THE POWER SUPP

FAULT CODE 0-14-0 
CARTRIDGE CANNOT SEND 

DATA TO THE POWER SUPPLY

SYNC - MECH/MINI (CLEAR THE FAULT OR SET PARAMETE
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14-0)

INSTALL A DIFFERENT
CARTRIDGE

XIT

MOVE THE TORCH LOCK 
TO THE UNLOCKED 

POSITION

ORCH LOCK 
CKED THEN 
D POSITION

RS MANUALLY)
그림 19 – (핸드 토치) 카트리지가 전원 공급장치로 데이터를 보낼 수 없음(결함 0-

CUT NOT ALLOWED UNTIL USER 
ACTION

USER
ACTION

POWERMAX DEFAULTS TO 45A, 
CUT MODE, SYSTEM PRESSURE

CHANGE A 
SETTING

ADDITIONAL TRIGGER PULLS 
NO PUFFS, NO ARC.

CUTTING IS STILL NOT ALLOWED
0-14-0 REMAINS

1ST TRIGGER PULL, WARNING 
PUFFS OF AIR, NO ARC

PULL 

QUICK RESTART USING 
THE MAIN POWER 

SWITCH

E

ENTER

OTHER FAULT CODES REMAIN
0-14-1

OR 0-98-1
OR 0-98-2

CUT IS ALLOWED

EXIT

OTHER ACTIONS TO RETRY
 READING THE CARTRIDGE

MOVE THE T
TO THE LO
UNLOCKE

SET MODE AND AMPS
FROM THE SYNC

FRONT PANEL

FAULT CODE 0-14-0 
CARTRIDGE CANNOT SEND 

DATA TO THE POWER SUPPLY

SYNC - HAND TORCH (CLEAR THE FAULT OR SET PARAMETE

TRIGGER 
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