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MANUALE DI ISTRUZIONI PER MODULO DI INTERFACCIA

1. DESCRIZIONE GENERALE

Questa interfaccia deve essere utilizzata solo con il

Plasma Prof 162 Art.952.

E' composta dal circuito di controllo cod. 5602042, dalla

connessione cod. 5585630 e dal connettore maschio

cod. 3170246 e permette di controllare a distanza le

seguenti funzioni:

- Accensione.

- Arco trasferito con ritardo regolabile da 0 a 2 secondi.

- Tensione di arco 0+10VDC (valore massimo).

- Regolazione della corrente di taglio in modo digitale o
analogico isolata.

2. INSTALLAZIONE Fig. 1-A-B-C

Le seguenti operazioni debbono essere eseguite solo
da personale qualificato.

2.1 Assicurarsi che il cavo rete sia scollegato dalla ali-
mentazione.

2.2 Smontare il pannello superiore della macchina.

2.3 Fissare il circuito elettronico B sui supporti isolanti gia
inseriti sul pianale.

2.4 Fissare il connettore A con le 4 viti posizionando le

rondelle dentellate come indicato in figura, fissare
con un dado M4 il cavetto di terra.
Inserire i tre connettori C, D, E ed il connettore di ali-
mentazione F (gia presente nella macchina) sul cir-
cuito B quindi far passare la matassa dei fili attraver-
so il foro G.

2.5 Inserire il connettore H nel circuito di controllo L
(nota: il connettore I non deve essere inserito) quindi
far passare i fili imanenti attraverso il foro M.

2.6 Inserire il connettore N sul faston marcato (-), toglie-
re jumper P dal connettore Q ed inserirvi il connetto-
re O. Il jamper P puo essere riposto nel contenitore U
per un eventuale riutilizzo.

2.7 Solo se si deve regolare la corrente di taglio median-
te l'interfaccia seguire le indicazioni dei punti 3.3
oppure 3.4.

2.8 Montare il pannello superiore della macchina.

3. DESCRIZIONE DEI COLLEGAMENTI - Fig. 2-A-B-C

Il connettore maschio cod. 3170 246 deve essere colle-

gato secondo le seguenti indicazioni:

3.1 Pin I-J - Accensione dell'arco plasma.
Quando si utilizza una torcia diritta, per attivare
questa funzione, si devono cortocircuitare i condut-
tori che escono dall'attacco centralizzato.
Quando si utilizza una torcia manuale i pinl e J
debbono essere collegati insieme.

3.2 Pin H-N - Arco trasferito.
Questi pin corrispondono al contatto di un relé che
si chiude nell'attimo in cui I'arco inizia il taglio.
La chiusura di questo contatto pud essere ritardata
fino a 2 secondi premendo il pulsante SW3 posto
sul circuito di controllo L e verificando il tempo di
ritardo sul display Y. Dopo 3 sec. il display indica il
diametro dell'ugello. La macchina viene fornita con
un ritardo di 0,5 secondi.

3.3 Pin E-L - Ingresso analogico.
Questa funzione & utilizzabile dopo aver spostato il
jumper "remote" T da OFF (J7) a ON (J8); il led
verde acceso indica che la funzione ¢ attiva.
Con questa funzione & possibile regolare la corrente
di taglio, dal minimo al massimo, applicando una
tensione variabile da 0 a 5VDC oppure da 0 a 10
VDC. Il collegamento a questi pin deve essere rea-
lizzato con cavo schermato. Collegare insieme i pin
M ed E. Posizionare il commutatore S (SW2) su
ANALOGIG e su 5V o 10V secondo la tensione di
controllo impiegata.
3.4 Pin C-D - Ingresso digitale.
Questa funzione & utilizzabile dopo aver spostato il
jumper "remote" T da OFF (J7) a ON (J8); il led
verde acceso indica che la funzione ¢ attiva.
Con questa funzione & possibile regolare la corrente
di taglio tramite un personal computer attraverso la
porta seriale RS232. Il collegamento a questi pin
deve essere realizzato con cavo schermato.
Collegare insieme i pin M ed E. Posizionare il com-
mutatore S (SW2) su DIGITAL.
3.4.1. FORMATO DI TRASMISSIONE DATI:
1 bit start
8 bits dat
2 bit stop
BAUD RATE 2400
4 CHAR: NNN CR  NNN=000-255
N=ASCII 0-9
CR= 0X0D
3.5 Pin A-K - Tensione d'arco.
Questa tensione varia tra 0 € 10VDC massimi e cor-
risponde alla tensione di taglio ridotta 25 volte. Il pin
K deve essere collegato al banco di taglio collegato
a terra.



INSTRUCTION MANUAL FOR INTERFACE MODULE

1. GENERAL DESCRIPTION

This interface must be used only with the Plasma Prof.
162 Art.952.

It is made up of the control circuit code 5602042, the
connection code 5585630 and the male connector code
3170246, and allows the user to control the following
functions remotely:

- Start

- Arc transferred with adjustable delay from 0 to 2
seconds.

- Arc voltage 0+10VDC (maximum value).

- Digital or isolated analog cutting current setting.

2. INSTALLATION Fig. 1-A-B-C

The following tasks should be carried out only by quali-

fied personnel.

2.1 Make sure that the mains cable is unplugged from the
power mains.

2.2 Remove the top panel of the machine.

2.3 Fasten the electronic circuit B to the insulating sup-
ports already inserted on the surface.

2.4 Fasten the connector A using the 4 screws, placing
the geared washers as shown in the figure; use an
M4 nut to hold the earth cable in place.

Insert the three connectors C, D, E and the power
supply connector F (already provided on the machi-
ne) on the circuit B, then pass the bundle of wires
through the hole G.

2.5 Insert the connector H into the control circuit L (Note:
the connector | must not be inserted), then pass the
remaining wires through the hole M.

2.6 Insert the connector N on the faston marked (-),
remove the jumper P from the connector Q and insert
the connector O. The jumper P may be stored in the
co tainer U for future use.

2.7 Only if you need to use the interface to adjust the cut-
ting current, follow the steps described in points 3.3 or
3.4.

2.8 Install the top panel of the machine.

3. DESCRIPTION OF CONNECTIONS - Fig. 2-A-B-C

The male connector code 3170 246 must be connected

as follows:

3.1 Pin I-J - Plasma arc start.
When using a straight torch, to activate this function
you must short-circuit the conductors leaving the
central fitting.
When using a manual torch, pins | and J must be
connected together.

3.2 Pins H-N - Arc transferred.
These pins correspond to the contact of a relay that
closes as soon as the arc begins cutting.
Closure of this contact may be delayed by up to 2
seconds by pressing the button SW3 on the control
circuit L and checking the delay time on the display
Y. After 3 sec., the display indicates the diameter of
the gas nozzle holder. The machine is supplied with
a standard delay of 0.5 seconds.

3.3 Pins E-L - Analog input.

This function may be used after switching the "remo-
te" jumper T from OFF (J7) to ON (J8); the
yellow/green LED lights to indicate that the function
is active.
This function makes it possible to adjust the cutting
current, from minimum to maximum, by applying a
variable voltage from 0 to 5VDC or from 0 to 10VDC.
These pins must be connected using a shielded
cable. Connect the pins M and E together. Set the
selector switch S (SW2) to ANALOG and 5V or 10V
according to the control voltage used.
3.4 Pins C-D - Digital input.
This function may be used after switching the "remo-
te" jumper T from OFF (J7) to ON (J8); the
yellow/green led lights to indicate that the function is
active.
This function makes it possible to adjust the cutting
current by means of a personal computer, through
the RS232 serial port. These pins must be connec-
ted using a shielded cable. Connect the pins M and
E together. Set the selector switch S (SW2) to DIGI-
TAL.
3.4.1. DATA TRANSMISSION FORMAT:
1 bit start
8 bits dat
2 bit stop
BAUD RATE 2400
4 CHAR: NNN CR  NNN=000-255
N=ASCII 0-9
CR= 0X0D
3.5 Pins A-K - Arc voltage.
This voltage ranges from 0 to 10VDC max., and cor-
responds to the cutting voltage reduced 25 times.
The pin K must be connected to earthed cutting
bench.



BETRIEBSANLEITUNG FUR SCHNITTSTELLENMODUL

1. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schnittstelle darf nur mit dem Gerat Plasma Prof
162 Art. 952 verwendet werden.

Sie besteht aus der Steuerschaltung Bestellnr. 5602042,
der Verbindung Bestellnr. 5585630 sowie dem Stecker
Bestellnr. 3170246 und dient zur Fernsteuerung folgen-
der Funktionen:

- EIN

- Signal "Lichtbogen Ubergegangen" mit einstellbarer
Verzégerung; Einstellbereich: 0 bis 2 Sekunden.

- Lichtbogenspannung 0+10 V GS (Héchstwert).

- Digitale Einstellung des Schneidstroms oder isolierte
analoge Einstellung.

2. INSTALLATION Abb. 1-A-B-C

Die nachstehend beschriebenen Arbeiten diirfen nur
von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

2.1. Sicherstellen, daB das Netzkabel vom Stromnetz
getrennt ist.

Die obere Abdeckung der Maschine ausbauen.
Den elektronischen Schaltkreis B auf den
Halterungen, die sich schon auf dem Unterteil
befinden, befestigen.

Steckverbinder A mit den 4 Schrauben befestigen;
die Zahnscheiben wie in der Abbildung gezeigt
anordnen; den Schutzleiter mit einer M4 Mutter
befestigen.

Die drei Steckverbinder C, D und E sowie den
Steckverbinder fir die Stromversorgung F (schon
im Gerat vorhanden) an den Schaltkreis B ansch-
lieBen und dann den Kabelbaum durch Offnung G
fUhren.

Steckverbinder H an die Steuerschaltung L ansch-
lieBen (Hinweis: der Steckverbinder | darf nicht
eingesteckt werden) und dann die Gbrigen Kabel
durch Offnung M fiihren.

Steckverbinder N an die Faston-Klemme mit der
Kennzeichnung (-) anschlieBen, die Drahtbriicke P
von Steckverbinder Q entfernen und hier den
Steckverbinder O einstecken. Die Drahtbriicke P in
Behalter U flir den kinftigen Gebrauch aufbewah
ren.

Nur wenn der Schneidstrom mit Hilfe der
Schnittstelle reguliert werden soll, die
Anweisungen von Punkt 3.3 bzw. 3.4 befolgen.
Die obere Abdeckung der Maschine wieder ein-
bauen.

2.2.
2.3.

2.4.

2.5.

2.6.

2.7.

2.8.

3. BESCHREIBUNG DER ANSCHLUSSE- Abb. 2-A-B-C

Der Stecker Bestellnr. 3170 246 muB nach folgenden

Anweisungen angeschlossen werden:

3.1  Stift I-J - Ziinden des Plasmalichtbogens
Bei Verwendung eines Maschinenbrenners muf3
man zum Aktivieren dieser Funktion die Leiter, die
aus dem ZentralanschluB3 austreten, kurzschlieBen.
Bei Verwendung eines Handbrenners missen die
Stifte | und J miteinander verbunden werden.

3.2  Stift H-N - "Lichtbogen iibergegangen"

3.3

3.4

3.4.1.

3.5

Diese Stifte entsprechen dem Relaiskontakt, der
sich schlieBt, wenn der Lichtbogen zu Schneiden
beginnt.

Das SchlieBen dieses Kontakts kann um bis zu 2
Sekunden verzdgert werden; hierzu mu3 man Taste
SW3 auf der Steuerschaltung L driicken und hier
bei die auf Display Y angezeigte Verzdgerung kon
trollieren. Nach 3 Sekunden zeigt das Display den
Dusendurchmesser an. Bei Lieferung der Maschine
ist eine Verzégerung von 0,5 Sekunden eingestellt.
Stift E-L - Analoger Eingang

Diese Funktion ist verfiigbar, nachdem die
Drahtbriicke "remote" T von OFF (J7) auf ON (J8)
versetzt wurde; wenn die griine Leuchtdiode leuch
tet, ist die Funktion aktiviert.

Mit dieser Funktion kann man den Schneidstrom
durch Anlegen einer verénderlichen Spannung von
0 bis 5V GS oder von 0 bis 10 V GS vom Minimum
bis zum Maximum regeln. Der Anschlu3 an diese
Stifte muB mit einem abgeschirmten Kabel
ausgefiihrt werden. Die Stifte M und E miteinander
verbinden. Den Umschalter S (SW2) auf ANALO
GIG und je nach der verwendeten Steuerspannung
auf 5 V oder 10 V schalten.

Stift C-D - Digitaler Eingang

Diese Funktion ist verfligbar, nachdem die
Drahtbriicke "remote" T von OFF (J7) auf ON (J8)
versetzt wurde; wenn die griine Leuchtdiode leuch
tet, ist die Funktion aktiviert.

Mit dieser Funktion ist die Regelung des
Schneidstroms mit Hilfe eines Personal
Computers Uber eine serielle Schnittstelle RS232
mdglich. Der AnschluB an diese Stifte muB mit
einem abgeschirmten Kabel ausgeflhrt werden.
Die Stifte M und E miteinander verbinden. Den
Umschalter S (SW2) auf DIGITAL schalten.
FORMAT FUR DIE DATENUBERTRAGUNG:

1 bit start

8 bits dat

2 bit stop

BAUD RATE 2400

4 CHAR: NNN CR NNN=000-255
N=ASCII 0-9
CR= 0X0D

Stift A-K - Lichtbogenspannung

Diese Spannung variiert zwischen 0 und 10 V GS
max. und entspricht der um das 25-fache verringerten
Schneidspannung. Der Stift K muss an den
geerdeten Schneidtisch angeschlossen werden.



MANUEL D'INSTRUCTIONS POUR MODULE D'INTERFACE

1. DESCRIPTION GENERALE

Cette interface ne doit étre utilisée qu'avec le Plasma Prof
162 Art.952.

Elle est constituée du circuit de contréle code 5602042,
de la connexion code 5585630 et du connecteur méle
code 3170246 et permet de contrdler a distance les fonc-
tions suivantes:

- Mise en marche.

- Arc transféré avec retard réglable de 0 a 2 secondes.

- Tension de I'arc 0+10VDC (valeur maximale).

- Réglage du courant de découpage en mode numérique
ou réglage analogique isolé.

2. INSTALLATION Fig. 1-A-B-C

Les opérations suivantes ne doivent étre exécutées
que par du personnel qualifié.

2.1. S'assurer que le cable réseau est débranché de
I'alimentation.

2.2. Démonter le panneau supérieur de la machine.

2.3. Fixer le circuit électronique B sur les supports iso

lants déja insérés sur le plancher.

Fixer le connecteur A a |'aide des 4 vis tout en

positionnant les rondelles dentelées comme

2.4.

d'apres la figure; fixer le cable de terre a I'aide d'un

écrou M4.

Brancher les trois connecteurs C, D, E et le con-
necteur d'alimentation F (déja présent dans la
machine) sur le circuit B et ensuite faire passer I'é
cheveau des fils a travers le trou G.

Brancher le connecteur H sur le circuit de contrdle
L (note: le connecteur | ne doit pas étre branché)
et ensuite faire passer les fils restants a travers le
trou M.

Brancher le connecteur N sur le faston marqué (-),
enlever le jumper P du connecteur Q et y brancher
le connecteur O. Le jumper P peut étre placé dans
le conteneur U pour toute éventuelle réutilisation.
Uniquement lorsqu'on doit régler le courant de
découpage au moyen de l'interface suivre les indi-
cations aux points 3.3 ou bien 3.4.

Monter le panneau supérieur de la machine.

2.5.

2.6.

2.7.

2.8.
3. DESCRIPTION DES RACCORDEMENTS - Fig. 2-A-B-C

Le connecteur méle code 3170 246 doit étre raccordé

d'aprés les indications suivantes:

3.1 Broches I-J - Allumage de I'arc plasma
Lorsqu'on utilise une torche droite, pour activer
cette fonction il faut court-circuiter les conducteurs
sortant de la fixation centralisée.

Lorsqu'on utilise une torche manuelle, les broches
I et J doivent étre raccordées ensemble.

3.2 Broches H-N - Arc transféré
Ces broches correspondent au contact d'un relais
qui se ferme a l'instant méme ou I'arc commence
le découpage.

La fermeture de ce contact peut étre retardée
jusqu'a 2 secondes en appuyant sur le bouton
SWa situé sur le circuit de contrdle L et en vérifian

3.3

3.4

3.4.1.

3.5

25

le temps de retard sur le display Y. Aprés 3 secon-
des,le display indique le diametre de la buse. La
machine est fournie avec un retard de 0,5 secondes.
Broches E-L - Entrée analogique

Cette fonction peut étre utilisée apres avoir
déplaceé le jumper distant T de OFF (J7) a ON (J8);
le voyant vert allumé indique que la fonction est
active.

Avec cette fonction, il est possible de régler le courant
de découpage, du minimum au maximum, tout en
appliquant une tension variable de 0 a 5VDC ou
bien de 0 a 10 VDC. Le raccordement a ces
broches doit étre réalisé au moyen d'un céble
blindé. Raccorder ensemble les broches M et E.
Positionner le commutateur S (SW2) sur ANALOGIG
et sur 5V ou 10V selon la tension de contrdle
employée.

Broches C-D - Entrée numérique

Cette fonction peut étre utilisée apres avoir
déplacé le jumper distant T de OFF (J7) a ON (J8);
le voyant vert allumé indique que cette fonction est
active.

Avec cette fonction, il est possible de régler le
courant de découpage au moyen d'un ordinateur
personnel a travers le port série RS232. Le raccor-
dement a ces broches doit étre réalisé au moyen
d'un cable blindé. Raccorder ensemble les broches
M et E. Positionner le commutateur S (SW2) sur
DIGITAL.

FORMAT DE TRANSMISSION DONNEES:

1 bit start

8 bits dat

2 bit stop

BAUD RATE 2400

4 CHAR: NNN CR NNN=000-255
N=ASCII 0-9
CR= 0X0D

Broches A-K - Tension de l'arc

Cette tension varie entre 0 et 10VDC au maximum
et correspond a la tension de découpage réduite
fois. La broche K doit étre reliée au banc de décou-
page relié a la terre.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA MODULO DE INTERFAZ

1. DESCRIPCION GENERAL

Esta interfaz debera ser utilizada solo con el Plasma Prof
162 Art.952.

Esta compuesta por el circuito de control cod. 5602042,
por la conexién cod. 5585630 y por el conector macho
cod. 3170246 y permite controlar a distancia las siguien-
tes funciones:

- Puesta en marcha

- Arco transferido con retardo regulable de 0 a 2 segun-
dos

- Tensién de arco 0+10VDC (valor maximo).

- Regulacién de la corriente de corte de forma digital o
regulacién analdgica aislada.

2. INSTALACION Fig. 1-A-B-C

Las siguientes operaciones deberan ser efectuadas
solo por el personal cualificado.

2.1.  Asegurarse de que el cable de red esté desconec-
tado de la alimentacion.

2.2. Desmontar el panel superior de la maquina.

2.3. Fijar el circuito electrénico B en los soportes
aislantes ya insertados en la plataforma.

2.4. Fijar el conector A con los 4 tornillos colocando las

arandelas dentelladas como se indica en la figura,

fijar con una tuerca M4 el cable de tierra.

Insertar los tres conectores C, D, E y el conector
de alimentacion F (ya presente en la maquina) en el
circuito B a continuacién hacer pasar la madeja de
los hilos a través del orificio G.

Insertar el conector H en el circuito de control L
(nota: el conector I non debe ser insertado) a conti-
nuacién hacer pasar los hilos restantes a través del
orificio M.

Insertar el conector N en el faston marcado (-), qui-
tar jumper P del conector Q e insertar el conector
O. El jamper P puede ser colocado en el contene-
dor U para una eventual reutilizacién.

Solo si se debera regular la corriente de corte
mediante la interfaz, seguir las indicaciones de los
puntos 3.3 o0 3.4.

Montar el panel superior de la maquina.

2.5.

2.6.

2.7.

2.8.
3. DESCRIPCION DE LAS CONEXIONES- Fig. 2-A-B-C

El conector macho cod. 3170 246 debe conectarse
siguiendo las siguientes indicaciones:

3.1  Pinl-J - Encendido del arco plasma

Cuando se utiliza una antorcha recta, para activar
esta funcion se deben cortocircuitar los conductores
que salen del empalme centralizado.

Cuando se utiliza una antorcha manual los pinly J
deberan ser conectados juntos.

Pin H-N - Arco transferido

Estos pin corresponden al contacto de un relé que
se cierra en el momento en el que el arco inicia el
corte.

El cierre de este contacto puede ser retrasado
hasta 2 segundos presionando el pulsador SW3
situado en el circuito de control L y verificando el

3.2

3.3

3.4

3.4.1.

3.5

tiempo de retraso en el display Y. Pasados 3 seg.
el display indica el diametro de la tobera La
maquina viene entregada con un retraso de 0,5
segundos.

Pin E-L - Entrada analégica

Esta funcién se puede utilizar después de haber
desplazado el jumper "remote" T de OFF (J7) a ON
(J8); el led verde encendido indica que la funcion
es activa.

Con esta funcién se puede regular la corriente de
corte, del minimo al maximo, aplicando una ten
sion variable de 0 a 5VDC o de 0 a 10 VDC. La
conexién a estos pin debe ser realizada con cable
blindado. Conectar juntos los pin My E. Colocar el
conmutador S (SW2) en ANALOGIG y en 5V o 10V
segun la tension de control empleada.

Pin C-D - Entrada digital

Esta funcién se puede utilizar después de haber
desplazado el jumper "remote" T de OFF (J7) a ON
(J8); el led verde encendido indica que la funcion
es activa.

Con esta funcién se puede regular la corriente de
corte mediante un personal computer a través del
puerto serial RS232. La conexidn a estos pin debe
ser realizada con cable blindado. Conectar juntos
los pin M y E. Colocar el conmutador S (SW2) en
DIGITAL.

FORMATO DE TRANSMISION DATOS:

1 bit start

8 bits dat

2 bit stop

BAUD RATE 2400
4 CHAR: NNN CR NNN=000-255
N=ASCII 0-9
CR= 0X0D

Pin A-K - Tensién de arco

Esta tensién varia entre 0 y 10VDC maximos y
corresponde a la tensién de corte reducida 25
veces. El pin K debe estar conectado a la mesa de
corte conectada a tierra.



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MODULO DE INTERFACE

1. DESCRIGAO GERAL

Esta interface deve ser utilizada somente com o Plasma
Prof 162 Art.952.

E composta pelo circuito de controle cod. 5602042, pela
conexao cod. 5585630 e pelo conector macho cod.
3170246 e permite controlar a distancia as seguintes
funcoes:

- Arranque

- Arco transferido com atraso regulavel de 0 a 2 segun-
dos.

- Tensao de arco 0+10VDC (valor maximo).

- Regulacdo da corrente de corte de forma digital ou
regulacdo analdgica isolada.

2. INSTALAGAO Fig. 1-A-B-C

As seguintes operacdées devem ser executadas
somente por pessoal qualificado.

2.1. Certificar-se que o cabo da rede esteja desconec-
tado da alimentacéo.

Desmontar o painel superior da maquina.

Fixar o circuito electrénico B sobre os suportes
isolantes ja inseridos no plano.

Fixar o conector A com os 4 parafusos posicionando
as arruelas endentadas como indicado na figura, fixar
com uma porca M4 o cabo de terra.

Inserir os trés conectores C, D, E e o conector de
alimentacao F (ja presente na maquina) sobre o
circuito B e entdo passar a meada de fios através
do orificio G.

Inserir o conector H no circuito de controle L (nota:
o conector | ndo deve ser inserido) e entdo passar
os fios remanescentes através do orificio M.

Inserir o conector N no faston marcado (-), retirar a
ligacdo em ponte P do conector Q e introduzir o
conector O. A ligagdo em ponte P pode ser recolo-
cada no recipiente U para eventual nova utilizagc&o.
Somente se for preciso regular a corrente de corte,
mediante a interface, seguir as indicagcdes dos
pontos 3.3 ou entdo 3.4.

Montar o painel superior da maquina.

2.2.
2.3.

2.4.

2.5.

2.6.

2.7.

2.8.
3. DESCRICAO DAS LIGAGOES - Fig. 2-A-B-C

O conector macho cod. 3170 246 deve ser conectado de
acordo com as seguintes indicagdes:

3.1 Pinos I-J - Arranque do arco plasma

Quando se utiliza uma tocha recta, para activar
essa funcao é preciso curto-circuitar os conduto-
res que saem do canal de entrada centralizado.
Quando se utiliza uma tocha manual os pinos | e J
devem ser conectados juntos.

Pinos H-N - Arco transferido

Esses pinos correspondem ao contacto de um relé
que se fecha no momento em que o arco inicia o
corte.

O fechamento deste contacto pode ser atrasado
até 2 segundos, carregando no botdo SW3 colocado
no circuito de controle L e verificando o tempo de
atraso no display Y. Apés 3 segundos o display indi

3.2

3.3

3.4

3.4.1.

3.5

ca o diametro do bocal. A maquina é fornecida
com um atraso de 0,5 segundos.

Pinos E-L - Ingresso analégico

Esta fungéo pode ser utilizada apés ter deslocado
a ligacdo em ponte "remota" T de OFF (J7) para
ON (J8); o sinalizador aceso indica que a funcéo é
activa.

Com essa fungéo é possivel regular a corrente de
corte, do minimo para o maximo, aplicando uma
tens&o variavel de 0 a 5VDC ou entdo de 0 a 10
VDC. A conexao nesses pinos deve ser realizada
com cabo isolado. Conectar juntos os pinos M e E.
Posicionar o comutador S (SW2) em ANALOGIG e
em 5V ou 10V, de acordo com a tens&o de controlo
empregada.

Pinos C-D - Ingresso digital

Essa funcdo pode ser utilizada depois de ter
deslocado a ligacdo em ponte "remota" T de OFF
(J7) para ON (J8); o sinalizador verde aceso indica
que a fungéo é activa.

Com essa fungéo é possivel regular a corrente de
corte mediante um computador através da porta
serial RS232. A conexao nesses pinos deve ser
realizada com cabo isolado. Conectar juntos os
pinos M e E. Posicionar o comutador S (SW2) em
DIGITAL.

FORMATO DE TRANSMISSAO DE DADOS:

1 bit start

8 bits dat

2 bit stop

BAUD RATE 2400

4 CHAR: NNN CR NNN=000-255
N=ASCII 0-9
CR= 0X0D

Pinos A-K - Tensao do arco

Essa tensédo varia entre 0 e 10VDC maximos e
corresponde a tenséo de corte reduzida 25 vezes.
O terminal K deve ser ligado a bancada de corte,
ligado a terra.



KAYTTOOHJE LITANTAPIRIYKSIKOLLE

1. YLEISKUVAUS

Liit&dntapiirid voidaan kayttda ainoastaan Plasma Prof 162
-virtaldhteen (tuote 952) kanssa.

Se muodostuu ohjauspiiristé (koodi 5602042), liitdnnasta
(koodi 5585630) ja urosliittimesta (koodi 3170246). Sen
avulla voidaan kauko-ohjata seuraavia toimintoja:

- Kaynnistys

- Siirretty kaari sdadettavalla viiveelld (0 - 2 sekuntia).

- Kaaren jannite 0+10VDC (maksimiarvo).

- Leikkausvirran digitaalinen tai analoginen eristetty saato.

2. ASENNUS kuva 1-A-B-C

Vain ammattitaitoinen henkil6é voi suorittaa seuraavat
toimenpiteet.

2.1.
2.2.
2.3.

Varmista, ettd pistoke on irrotettu pistorasiasta.
Poista koneen ylélevy.

Kiinnita elektroninen piiri B eristystukiin, jotka on
asennettu tasolle.

Kiinnitad liitin A 4 ruuvilla. Aseta hammastetut
valilevyt kuvan mukaisesti. Kiinnitd maadoitusjoh-
din mutterilla M4.

Kytke kolme liitintd C, D, E ja sahkdliitin F (jo asen-
nettuna koneessa) piiriin B ja veda johdinvyyhti
reian G lapi.

Kytke liittimet H ja | ohjauspiiriin L ja veda jaljelle
jAéneet johtimet reidn M I&pi.

Kytke liitin N (-)-merkittyyn pikaliittimeen. Irrota
hyppyjohdin P liittimesta Q ja kytke tilalle liitin O.
Hyppyjohdin P voidaan asettaa s&iliéén U mahdol-
li- sta uudelleenkayttéa varten.

2.7. Noudata kohdan 3.3 tai 3.4 ohjeita ainoastaan, jos
leikkausvirtaa tarvitsee saataa liitantapiirin avulla.
Asenna koneen ylalevy.

2.4.

2.5.

2.6.

2.8.
3. LITANTOJEN KUVAUS - kuva 2-A-B-C

Urosliitin (koodi 3170 246) tulee liittd& seuraavasti:

3.1 Navat I-J - Plasmakaaren kaynnistys

Kun kaytéssd on koneelliseen leikkaukseen

tarkoitettu poltin, toiminnon k&ynnistadmiseksi tulee
oikosulkea Euro-liittimesta ulostulevat johtimet.

Kun kaytéssad on kasileikkaukseen tarkoitettu

poltin, navat I ja J tulee kytked keskenaan.

Navat H-N - Siirretty kaari

Navat vastaavat relekosketinta, joka sulkeutuu

kaaren aloittaessa leikkauksen.

Koskettimen sulkeutumista voidaan viivyttaa 2

sekuntia painamalla painiketta SW3, joka on

sijoitettu ohjauspiiriin L. Tarkista viiveaika naytélta

Y. 3 sekunnin kuluttua néayttd osoittaa suuttimen

halkaisijan. Koneeseen asetettu viive on 0,5 sekuntia.

Navat E-L - Analoginen sisaantulo

Toimintoa voidaan kayttad, kun "kaukohyppyjoh-

din" T on siirretty asennosta OFF (J7) asentoon ON

(J8). Vihrean led-valon syttyminen osoittaa, etta

toiminto on paalla.

T&lla toiminnolla voidaan sa&téé leikkausvirtaa

minimistd maksimiin k&yttamalla 0 - 5V:n tai 0 - 10V:

n tasavirtaa. Navat tulee liittdd suojatulla johtimella.

3.2

3.3

3.4

3.4.1

3.5

Kytke navat M ja E yhteen. Aseta valintakytkin S
(SW2) kohtaan ANALOGIG ja 5V tai 10V kaytetyn
ohjausvirran mukaisesti.

Navat C-D - Digitaalinen sisdantulo

Toimintoa voidaan kayttaa, kun "kaukohyppyjoh-
din" T on siirretty asennosta OFF (J7) asentoon ON
(J8). Vihreédn led-valon syttyminen osoittaa, etta
toiminto on paalla.

Talla toiminnolla voidaan saatada leikkausvirtaa
tietokoneella sarjaportin RS232 kautta. Navat tulee
liittda suojatulla johtimella. Kytke navat M ja E
yhteen. Aseta valintakytkin S (SW2) kohtaan DIGITAL.
TIEDONSIIRTOKAAVA:

1 bit start

8 bits dat

2 bit stop

BAUD RATE 2400

4 CHAR: NNN CR NNN=000-255
N=ASCII 0-9
CR= 0X0D

Napa A-K - Kaaren jannite

Jannitteen vaihteluvéli on 0 - 10VDC. Se on 25
kertaa pienempi kuin leikkausvirta. Liitin tappi K on
litettdva maadoitettuun leikkauspdytaan.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR GRANSEFLADEMODUL

1. GENEREL BESKRIVELSE

Denne greaenseflade ma kun anvendes sammen med
generatoren Plasma Prof 162 (art. nr. 952).
Greensefladen bestar af et kontrolkredslgb (art. nr.
5602042) og en tilslutning (art. nr. 5585630) samt af han-
stikket (art. nr. 3170246). Graensefladen ger det muligt at
fiernkontrollere fglgende funktioner:

- Start

- Overfort bue med indstillelig forsinkelse pa 0-2 sekun-
der.

- Buespaending: 0+10 VDC (maks. veerdi).

- Digital eller isoleret analog justering af skaerestrammen.

2. INSTALLATION Fig. 1-A-B-C

Nedenstdende indgreb méa kun udferes af kvalificeret
personale.

2.1.  Kontrollér, at netkablet er koblet fra stramforsynin
gen.

Fjern apparatets overste panel.

Fastger det elektroniske kredslob B pa de isoleren-
de stotter, der allerede er anbragt pa kortets plade.
Fastgor stikket A ved hjeelp af de 4 skruer ved at
anbringe skiverne med taender som vist i figuren.
Fastgor jordkablet ved hjeelp af en matrik M4.
Anbring de tre stik C, D og E samt forsynings
stikket  F (forudgdende installeret pa apparatet) i
kredslgbet B. Traek lederne gennem hullet G.
Anbring stikkene H og | i kontrolkredslgbet L. Traek
de resterende ledere gennem hullet M.

Anbring stikket N pa lynkoblingen, der er markeret
med (-). Fjern provekablet P fra stikket Q og
anbring stikket O i stikket Q. Prgvekablet P kan
opbevares i kassen U til eventuel senere brug.
Folg kun angivelserne i punkt 3.3 eller 3.4 i forbin-
delse med justering af skaerestrommen ved hjeelp
af graensefladen.

Montér det averste panel pa apparatet.

2.2.
2.3.

2.4.

2.5.

2.6.

2.7.

2.8.
3. BESKRIVELSE AF TILSLUTNINGER - Fig. 2-A-B-C

Han-stikket (art. nr. 3170 246) skal tilsluttes som beskre-
vet nedenfor:

3.1. Stikben | og J - Start af plasmabue

| forbindelse med brug af en ret skeereslange akti
veres denne funktion ved kortslutning af lederne,
som stikker ud af den centrale kobling.

| forbindelse med brug af en manuel skaereslange
skal stikbenene | og J tilsluttes indbyrdes.

Stikben H og N - Overfort bue

Disse stikben svarer til kontakten i et relee, som
lukkes, nar buen indleder skaeringen.

Lukningen af denne kontakt kan forsinkes med op
til 2 sekunder ved at trykke pa knappen SW3, der
er anbragt pa kontrolkredslgbet L. Kontrollér
tidsrum met for forsinkelsen pa displayet Y. Efter 3
sekunder viser displayet dysens diameter.
Apparatet er ved levering indstillet til en forsinkel-
se pa 0,5 sekund.

Stikben E og L - Analog indgang

3.2.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.5.

Denne funktion kan kun anvendes, nar det "fjern
styrede" provekabel T er blevet omstillet fra OFF
(J7) til ON (J8). Nar den grenne kontrollampe er
teendt, betyder dette, at funktionen er aktiveret.
Denne funktion ger det muligt at justere skeere
strommen fra min. til maks. ved hjelp af en
variabel speending pa 0-5 VDC eller 0-10 VDC.
Tilslutningen til stikbenene skal udferes ved hjeelp
af et afskeer met kabel. Tilslut stikbenene M og E
indbyrdes. Indstil omskifteren S (SW2) pa ANALO
GIG og pa 5 eller 10 V afheengigt af den anvendte
kontrolspeending.

Stikben C og D - Digital indgang

Denne funktion kan kun anvendes, nar det "fjern
styrede" provekabel T er blevet omstillet fra OFF
(J7) til ON (J8). Nar den grenne kontrollampe er
teendt, betyder dette, at funktionen er aktiveret.
Denne funktion ger det muligt at justere skeere
stremmen ved hjeelp af en PC'er. Dette sker ved
hjeelp af den serielle port RS232. Tilslutningen til
stikbenene skal udfgres ved hjeelp af et afskeermet
kabel. Tilslut stikbenene M og E indbyrdes. Indstil
omskifteren S (SW2) pa DIGITAL.
DATATRANSMISSIONSFORMAT:

1 bit start

8 bits dat

2 bit stop

BAUD RATE 2400
4 CHAR: NNN CR NNN=000-255

N=ASCII 0-9

CR= 0X0D

Stikben A og K - Buespanding

Buespaendingen varierer fra 0 til maks. 10 VDC.
Speendingen svarer til skeerespaendingen reduceret
25 gange. Stikbenet K skal sluttes til den jordede
skaerebaenk.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR INTERFACEMODULE

1. ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze interface mag uitsluitend worden gebruikt met de
Plasma Prof. 162 Art. 952.

Hij bestaat uit het regelcircuit (code 5602042), de aan-
sluiting (code 5585630) en de pinconnector (code
3170246) en stelt de gebruiker in staat de volgende func-
ties van op afstand te besturen:

- Start

- Vlamboog overgebracht met instelbare vertraging van 0
tot 2 seconden.

- Boogspanning 0+10 V gelijkstroom (maximale waarde).
- Digitale of geisoleerde analoge instelling van de snij-
stroom.

2. INSTALLATIE Afb. 1-A-B-C

De volgende taken mogen uitsluitend worden uitge-
voerd door bevoegd personeel.

2.1. Zorg ervoor dat de voedingskabel uit het stopcon-
tact is getrokken.

Verwijder het bovenpaneel van de machine.
Bevestig het elektronisch circuit B op de isolerende
steunen die reeds op het oppervlak zijn aangebracht.
Zet de connector A vast met behulp van de 4 M4-
schroeven en -moeren en breng de getande dich-
tingsringen aan zoals getoond op de afbeelding;
houd de aardingskabel op zijn plaats met een M4-
moer.

Steek de drie connectors C, D, E en de voeding-
sconnector F (reeds voorzien op de machine) in het
circuit B en voer vervolgens de draadbundel door
de opening G.

Steek de connector H in het regelcircuit L
(Opmerking: connector I moet niet worden inge-
stoken) en voer vervolgens de resterende draden
door de opening M.

Steek de connector N in de met (-) gemarkeerde
snelkoppeling, verwijder de jumper P van de con-
nector Q en steek de connector O in. De jumper P
kan worden bewaard in de houder U voor later
gebruik.

Alleen als u de interface moet gebruiken om de snij
stroom af te stellen, dient u de beschreven stappen
in de punten 3.3 of 3.4 te volgen.

Plaats het bovenpaneel van de machine terug.

2.2.
2.3.

2.4.

2.5.

2.6.

2.7.

2.8.

3. BESCHRIJVING VAN DE AANSLUITINGEN -
Afb. 2-A-B-C

De pinconnector (code 3170 246) moet als volgt worden
aangesloten:

3.1. Pinnen I-J - Start van plasmaboog

Wanneer u een rechte toorts gebruikt, moet u om
deze functie te activeren de geleiders die ver
trekken uit de middelste koppeling kortsluiten.
Wanneer u een handbediende toorts gebruikt,
moeten pinnen | en J met elkaar worden
verbonden.

Pinnen H-N - Vlamboog overgebracht

Deze pinnen komen overeen met het contact van

3.2.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.5.

een relais dat sluit zodra de vlamboog begint te
shijden.

Het sluiten van dit contact kan met maximum 2
seconden worden vertraagd door de knop SW3 op
het regelcircuit L in te drukken en de vertragingstijd
te controleren op het display Y. Na 3 seconden
geeft het display de diameter van de gasmond-
stukhouder aan. De machine wordt geleverd met
een standaardvertraging van 0,5 seconden.

Pinnen E-L - Analoge ingang

Deze functie kan worden gebruikt nadat de jumper
"op afstand" T van OFF (J7) op ON (J8) is gezet;
het groene LED-lampje licht op om aan te geven dat
de functie actief is.

Met deze functie kan u de snijstroom afstellen, van
minimum tot maximum, door een variabele
spanning van 0 tot 5V of 0 tot 10 V gelijkstroom toe
te passen. Deze pinnen moeten worden verbonden
met behulp van een afgeschermde kabel. Verbind
de pinnen M en E met elkaar. Zet de keuzeschake
laar S (SW2) op ANALOG en 5V of 10 V, afhanke
lijk van de gebruikte stuurspanning.

Pinnen C-D - Digitale ingang

Deze functie kan worden gebruikt nadat de jumper
"op afstand" T van OFF (J7) op ON (J8) is gezet;
het groene LED-lampje licht op om aan te geven dat
de functie actief is.

Met deze functie kan u de snijstroom afstellen met
behulp van een personal computer, via de seriéle
RS232-poort. Deze pinnen moet worden verbon
den met behulp van een afgeschermde kabel.
Verbind de pinnen M en E met elkaar. Zet de
keuzeschake laar S (SW2) op DIGITAL.
DATATRANSMISSIEFORMAAT:

1 bit start

8 bits dat

2 bit stop

BAUD RATE 2400

4 CHAR: NNN CR NNN=000-255
N=ASCII 0-9
CR= 0X0D

Pinnen A-K - Boogspanning

Deze spanning varieert van 0 tot max. 10 V
gelijkstroom en komt overeen met een 25 maal
verkleinde snijspanning. De pin K moet aangeslo-
ten worden op de geaarde bank waar het snijden
plaatsvindt.



BRUKSANVISNING FOR GRANSSNITTSMODUL

1. ALLMAN BESKRIVNING

Detta granssnitt ska endast anvdndas med Plasma Prof
162 Art. 952.

Det bestér av en styrkrets kod 5602042, en koppling kod
5585630 och ett hankontaktdon kod 3170246. Det tillater
fiarrstyrning av féljande funktioner:

- Start.

- Overférd bage med en reglerbar férdréjning pa 0 till 2
sekunder.

- Bagspanning 0+10 VDC (max. varde).

- Digital reglering av skarstrom eller isolerad analog regle-
ring.

2. INSTALLATION Fig. 1-A-B-C

Foljande moment ska endast utféras av kvalificerad
personal.

2.1.
2.2.
2.3.

Kontrollera att elsladden &r frankopplad fran natet.
Nedmontera maskinens évre panel.

Fast den elektroniska kretsen B pé de isolerande-
stéden som redan ar inférda péa plattan.

Fast kontaktdonet A med de 4 skruvarna. Placera
de tandade brickorna enligt figuren. Fast
jordledaren med en mutter M4.

For in de tre kontaktdonen C, D, E och kontaktdo
net for eltillférsel F (finns redan i maskinen) pa kret-
sen B och for sedan alla ledarna igenom hélet G.
For in kontaktdonet H och | i styrkretsen L och for
sedan 6vriga ledare igenom hélet M.

For in kontaktdonet N pa snabbkopplingen som &r
markt med (-), ta bort bygeln P fran kontaktdonet Q
och for istallet in kontaktdonet O. Bygeln P ska lag-
gas i behallaren U s& att den kan ateranvandas vid
ett senare tillfalle.

Det ar endast om skarstrommen ska regleras med
grénssnittet som du ska fdlja anvisningarna i punkt
3.3 eller 3.4.

Montera maskinens 6vre panel.

2.4.

2.5.

2.6.

2.7.

2.8.
3. BESKRIVNING AV ANSLUTNINGAR - Fig. 2-A-B-C

Hankontaktdonet kod 3170 246 ska anslutas enligt foljan-
de anvisningar:

3.1. Stift I-J - Start av plasmabagen

Nar det anvands en rak brannare maste de ledare
kortslutas, som kommer ut fran den centraliserade
kopplingen, for att det ska ga att aktivera denna
funktion.

Nar det anvénds en manuell brannare ska stiften |
och J anslutas tillsammans.

Stift H-N - Overford bage

Dessa stift motsvarar en reldkontakt som stangs
nar bagen borjar skarningen.

Stangningen av denna kontakt kan férdréjas med
upp till 2 sekunder genom att du trycker pa tryckk-
nappen SW3 som ar placerad pé styrkretsen L.
Kontrollera fordrojningstiden pa displayen Y. Efter
3 sek indikerar displayen munstyckets diameter.
Vid leverans &r en fordrojning pa 0,5 sekunder
inprogrammerad.

3.2.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.5.

VDC

Stift E-L - Analog ingang
Denna funktion kan anvandas nér "fjarrbygeln" T
har flyttats fran OFF (J7) till ON (J8). Den grona
tdnda lysdioden indikerar att funktionen &r aktiv.
Med denna funktion gar det att reglera
skarstrommen frdn min. till max. genom att det til
ldmpas en varierbar spanning mellan 0 och 5 VDC
eller mellan 0 och 10 VDC. Anslutningen till dessa
stift ska utféras med en avskdrmad kabel. Anslut
stiften M och E tillsammans. Satt omkopplaren S
(SW2) pa ANALOGIG och pa 5V eller 10 V beroende
pa den anvanda styrspanningen.
Stift C-D - Digital ingdng
Denna funktion kan anvandas nér "fjarrbygeln" T
har flyttats fran OFF (J7) till ON (J8). Den grona
tdnda lysdioden indikerar att funktionen &r aktiv.
Med denna funktion gar det att reglera skérstrom
men med en persondator genom den seriella
porten RS232. Anslutningen till dessa stift ska
utféras med en avskdrmad kabel. Anslut stiften M
och E tillsammans. Satt omkopplaren S (SW2) pa
DIGITAL.
FORMAT FOR OVERFORING AV DATA:
1 bit start

8 bits dat

2 bit stop

BAUD RATE 2400

4 CHAR: NNN CR NNN=000-255
N=ASCII 0-9
CR= 0X0D

Stift A-K - Bagspéanning

Denna spanning varierar mellan 0 och max. 10
och motsvarar skarspénningen reducerad med 25
ganger. Stiftet K ska anslutas till det jordade
skérbordet.



OAHI'OX2 XPH2EQZ 2YNAETIKHX 2Y2KEYHX

1. TENIKH TIEPITPA®H

AUTN| T OUVBETLKY] OUOKEUN TPETEL vd  XPNOLLOTOLELTAL
povo pe IMhaopa Prof 162 Apt. 952.

ATmoTeNelTAL amd TO KUK Awpa eNéyxou kwd. 5602042, amd
™M olrdeon kwd. 5585630 kal amd To CUVSETNPA APOEV.
kwd. 3170246 kaL emTpémel Tov éNeyxo €€ ATOOTATEWS
TV akONOUOWY AELTOUPYLWV:

. 2TApT

. ToéEo peTaBiBacpévo pe kabuotépnon mouv puBpileTal
amd 0 ws 2 BeuTEPONETITA.

. Tdon T6Eov 0-10AX (avarTatn aia).

. PlBuion touv pedpaTos kodtpatos katd dmebetakd TPO
TO T ATOUOVWUEVT] AVANOYLKT) pUBULOT).

2. ETKATAZTAZH - Eik. 1-A-B-C

OL axkblovbes evépyeles mpémel va ekTehobvTal ambd

€LOLKEVUEVO TTPOCMTILKO.
2.1  BeBawwbelte 6TL TO kaAwdio dikTlov €ival amo
ouVdESENEVO ad TNV TPododdHTNoN.

AdalpéoTe TNV emdvw TAAKA TNS HNXAVIS.
LTEPEWOTE TO MAeKTpovkd kiklwpa B oTa amo-
HovwTIKAd oTnplydaTta Mon TomofeTnuéva oTn
Bdon.

2TEpeWOTE TO OULdeTNpa A pe TIS 4 Bldes kat
ma€luddia M4 TomobeTWVTAS TIS 080VTWTES POBE-
A\es OTWS dalveTalr oTNY €LkOVA, OTEPEWOTE HE €va
Tallwddt M4 To pikpd KaAmdLo yelwons.

Eiodyete Tous Tpels ouwdetipes C, D, E kar Tov
owdempa Tpodpoddbmons F (Mo Tomobetnpévo ot
punxavyy) oto kik\wpa B kat mepdoTe To KkouBdpt
TV vnudTtov dta péoov Tns omhs G

EwodyeTte Tov owdempa H o070 kiklwpa eléyxou
L (onpetwon: o owdetpas | Sev mpémel va ewod
veTal) katr mepdoTe Ta umdloima vjuaTta Sia pé
oov Tns oms M.

Ewodyete ™ ouvvappoyn N oTo ¢pdoTor pe To
onua (), adaipéote TO TLdpmep P amd To ouv-
Semipa Q kaL ewodyete avtl autod TO oUYSETHPA
O. To Tldpmep P pmopel va TomoBetndet ot
OMkn Y yia €vdexOpevn dANn xpnom.

Mébvo av mpémel va pubuloTel To pelpa Kodipa-
TOS PEOW TNS OUVSETLKNS OUCKEUNS  aKOAOUDeloTe
Tis evdeiéels TV mapaypddwr 3.3. 1§ 3.4.
ZavaTomofeTeloTe TNV €mdvm TAAKA TNS HNXAVIS.

2.2.
2.3

2.4

2.5

2.6

2.7

2.8
3 . TIEPITPA®H TON ZYNAEZEQN - Ewk. 2-A-B-C

O ouwdetnpas apoev. 3170246 mpémel va ouvdebel olpdw-
va pe TIS akdlovbes evdeifels:

3.1  Tlw I-d - Ztapt Tov T6EOU TAdOPATOS

’ OTav xpnoipotolelTal évas (olos ¢akods, yLa va

BpaoTNPLOTOOETE aUTHY TN AeLToupyla mpémeL va
BPAXUKUKAWVETE TOUS aywyols Tov Byatvow amod
v kevTpky mplla.
OTav xpnoipomelTal évas xelpokivnTos dakods Ta
mv | kat J mpémer elvar ouvwdedepéva pall.
TTw H-N - Té€o petapBaciévo
AvTd Ta MY avTioToLXoUY OTnY emadt) €vds peNé
ou Kk\elver TN oTuypry mou To TéEO apxilel To
KOULPLO.
MmopelTe va kabuoTeproeTe TO KAELOLWO AUTHS
s emadns péxpt 2 deuvtepdhemTta méloVTAS TO
A kTpo SW3 TomofeTnpévo aTo KUK WP €AéyXOU
L kat eXéyxovtas Tov xpovo kabuoTépnons oTny
obovn Y. MeTd ambd 3 BeuTepdhemTa 1 00ovn Sely
veL TN SudpeTpo Tou oToplov. H pnxavn mpoun
BeteTar pe pud kabuotépnon 0,5 OeUTEPONETTITWY.
T E-L - Ava)loywky elooBos
Auvt) 1 AetTovpyla pmopel va xpnotpomolndel apol
peTakwnoeTe 1o TLdumep spepotes T ambé OFF
(J7) oe ON (J8). To mpdowo avappévo onpa
delxvel 6TL M AetTouvpyla elval dpacTnpLomotnuévn.
M’ avmy T AeLToupyla pmopeiTe va pubuioeTe
TO pepa KoPlpaTos, amdé To €NAXLOTO WS TO Wé
yLoTo 6pLo, e€dpappdlovtds pLd TAOT TOU TPOTO
motelTat am6 0 ws 5VDC 1 amé 0 ws 10AX. H
olvdeon P’ autd Ta 800 MV TPETEL va eKTENEL
TAl E KAANVPLEVO KaAwdlo. 2uwdéoTe pall Ta mw
M «kat E. TomobeteloTe Tov avatpoméa S (SW2)
oto ANAAOI'TX v oto 8V hv 10V avdroya pe Tny
XPNOLUOTOLOUEYT, TAOT €NEYXOU.
v C-D - Ungerakny eloodos
Avtr M AetTovpyla pmopel va xpnotpotmolnfel agpol
peTakuwnoete To Tldumep spepotes T amdé OFF
(J7) e ON (J8). To mpdowo avappévo onpa Sely
veL OTL M Aettouvpyla elval Spactnpromoinuévn.
M’ avmy T AetToupyla pmopelTe va pubuioeTe
To pelpa KoPlpaTos péow €vods KOPTLOUTEP HECH
s oelplakns mopTas P2232. H olvdeon o’ avtd
Ta TV TPETEL VA EKTENELTAL PE KANULHEVO KON
dlo. ZwwdéoTe palt ta mv M kar E. TomobeTeloTe
Tov avatpoméa S (SW2) ce AITTTAA.
2XHMATIZMO2Z METAAOZH> AEAOMENQON:
1 bit start

8 bits dat

2 bit stop

BAUD RATE 2400

4 CHAR: NNN CR

3.2

3.3

3.4.1.

NNN=000-255

N=ASCII 0-9

CR= 0X0D

3.5 TIw A-K - Tdon Tou T6EOUL

Auti n Tdon kvualvetar petad Tov 0 kar Tou avdTa-
Tov oplov 10VDC kat avtioTolxel oty Tdon kodipaTtos
e aTTopévn 25 ¢opés. To mw K mpémer va ouwwdebel
OTOV YELWUEVO TIAYKO KOTMNS.

QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
__ ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA I'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.



La richiesta dei pezzi di ricambio When ordering spare parts please
deve indicare sempre il numero di pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION always state item No., spare part
articolo ,la posizione ,la quantita e 81 | CIRCUITO INTERFACCIA CIRCUITO INTERFACCIA ref. No., quantity and purchase
la data di acquisto. date.
82 | CONNETTORE + CAVO CONNECTOR + CABLE
83 | CONNETTORE CONNECTOR
84 | CONNETTORE VOLANTE WANDER CONNECTOR
85 | TAPPO CAP
_____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L | ROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C | GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E |VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T | NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
I | ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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