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Bedienungsanleitung Plasma-Module (Trennverstarker)

Stand: April 2024
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1. Elektrotechnischer Anschluss
Generell verfigen alle Trennverstarker tber folgende Anschlusse:
a. Schraubklemmen fur Speisung 24VDC
b. Eingang (max. 300V) vom Plasmamodul

c. Ausgang 0-10V bzw. zwei parallel geschaltete Ausgange 0-10V
d. USB-Buchse zur PC-Verbindung (Parametereinstellung via Windows-Software)

Je nach Wunsch konnen diese Trennverstarker als Einzelmodul bzw. in Kombination mit
einem weiteren Modul aus unserem Lieferprogramm aufgebaut sein.

Modul im geschlossenen Hutschienengehéuse (Artikel 9987458_3):
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Eingang Trennverstéirker
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Das Trennverstarkermodul im geschlossenen Gehause verflgt Gber einen Analogausgang
(0-10V), der auf zwei Schraubklemmen (Out / Gnd) beschaltet ist.

Sie kdnnen folglich die Weitergabe des Ausgangssignals nur Gber eine fliegende
Verdrahtung vornehmen.
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Modul im offenen Hutschienengehéuse (Artikel HW10575):
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Das THC-Modul HW10575 verfiigt sowohl Gber den Analogausgang (0-10V) auf der
Schraubklemme, als auch Uber einen Analogausgang (0-10V) auf einer RJ45-Buchse

Die Anbindung des Analogausgangs via RJ45-Kabel (im Lieferumfang enthalten) ist
einfacher und schneller zu realisieren, da das RJ45-Kabel lediglich in zwei RJ45-Buchsen

ein zu stecken ist.

Hier einige Beispiele, die die einfache Verdrahtung verdeutlichen.

Zunachst der Anschluss an ein IPM-Board:
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Und nun verschiedene Beispiele zum Anschluss der Trennverstarker-Ausgangs (0-10V) an
ein IPS-Board:
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Anschluss via
Verdrahtung
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Hinweise zur Bedienunq der Software zur Einstellunq
der Plasma-Parameter:

Im Auslieferungszustand prasentiert sich unsere Plasmasoftware wie folgt:

[N Plasmagerit (c)2020 CNC-Steuerung / Ve... — O X
|| Datei & Einstellungen @ Hilfe @ Sprache

O

| Offnen BN Schiichien B Suche RS232

Meldungen: Keine RS232 gefunden

Sie kdnnen lediglich das mittlere Feld ,Max. / Bis“ &ndern. Im obigen Beispiel entspricht
eine Eingangsspannung von 150V einem Ausgang von 10V

Wenn Sie diesen Wert andern, farbt sich das Feld grun.
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[N Plasmagerat (c)2020 CNC-Steuerung / Ve... — O X
|| Datei i Einstellungen & Hilfe @ Sprache

O

Offnen BRI Schiiclien B Suche RS232

Meldungen: Keine RS232 gefunden Profil: C:\I

Nach der Anderung des Maximalwertes in beispielsweise 160V MUSSEN SIE DIE
EINGABE mit der Taste ENTER (Eingabetaste an der Tastatur) BESTATIGEN!!!
Ansonsten wird diese Anderung nicht angenommen.
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Anschlief’end kdnnen Sie diese Werte ans THC-Modul via USB-Verbindung Ubertragen.

Schiiehien B Suche RS232

Meldungen: Keine RS232 gefunden Profil: C:\I
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