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A VARNING A

MOTSTANDSSVETSNING KAN VARA SKADLIGT FOR DIG OCH ANDRA. VAR DARFOR FORSIKTIG
NAR DU ANVANDER DENNA METOD. FOLJ DIN ARBETSGIVARES SAKERHETSFORESKRIFTER
SOM SKALL VARA BASERADE PA FOLJANDE VARNINGSTEXT.

ELEKTRISK CHOCK -Kan déda

. Installera och jorda svetsutrustningen enligt tilldmpad standard
. Ombesorj att Din arbetstallning ar séker

ROK OCH GAS - Kan vara skadligt fér Din halsa

. Hall ansiktet borta fran svetsen
. Ventilera och sug ut svetsroken och gas fran Ditt och andras arbetsomrade

ELEKTRODER - FIXTURER - Kan orsaka klamskador

. Hall inte hander eller kroppsdelar mellan elektroderna
Stoppdon som férhindrar arbetsrorelse vid t.ex. reparation eller justering av elektroder
. Ombesorj att Din arbetstallning ar séker

BULLER — Kan ge horselskador

. Minska ljudstralning genom avskarmning, ddmpning eller inbyggnad
. Anvand hdrselskydd

RISK FOR BRANNSKADOR
. Anvand skyddsutrustning och hanteringshjalpmedel

MAGNETFALT - Kan ge halsoskador

. Starka magnetfalt vid motstandssvetsning kan férorsaka driftstérningar pa pacemaker eller liknande medicinsk
elektronisk apparatur

. Sékerhetsavstand ca 10 meter

BRANDFARA

. Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se darfor till att brannbara féremal inte finns i svetsplatsens narhet

VID FEL — Kontakta fackman

LAS OCH FORSTA BRUKSANVISNINGEN FORE INSTALLATION OCH ANVANDNING

SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!
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TEKNISK BESKRIVNING
Svetsvakt TE 500 - Introduktion

TE 500 ar en mikroprocessorstyrd svetsvakt for motstandssvetsmaskiner, svetsvaktens
uppgift ar att styra de komponenter som ingar i en motstandssvetsmaskin samt att styra
och Overvaka svetsprocessen. Svetsvakten bestar av en mandverpanel med 10 funktions-
knappar, en display och en nyckelbrytare med urtagbar nyckel.

Upp till 63 svetsprogram kan lagras i svetsvakten, 31 av dessa kan aktiveras fran extern
kalla tex. ett PLC eller programvaljare, resterande via svetsvaktens mandverpanel.

Ett program kan besta av 18 st programmerbara parametrar vilket gér det mgjligt att pro-
grammera en enkel 4-tids svetssekvens eller en mycket komplex svetssekvens inne-
hallande forvarmning, eftervarmning, strompulsning, slope upp/ned, smidning samt undre
och ovre toleranser for svetsstrommen.
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Tekniska data.

« Enkel att programmera via 6 tryckknappar och en bakgrunds upplyst alfanumerisk
LCD-display.

« Synkron tyristordrivning med fasférskjutningskontroll for justering av svetsstrommen.

. 63 svetsprogram kan lagras, 31 kan valjas fran extern programvaljare.

« 18 programmerbara svetsparametrar for varje program.

« Strémpulsning, féorvarmning, eftervarmning och slope upp/ned av svetsstrommen.

. Installning av svetstider i halvperioder.

. Visning av svetsstrom i kA och utstyrd tandvinkel.

. Tva arbetslagen: standard eller konstant strom.

« Gransvarden for svetsstrom eller stromvinkel.

. Automatisk dubbelslagsfunktion (endast da svetsmaskinen ar avsedd fér denna funk-
tion).

« Stegningsfunktion fér kompensation av elektrodslitaget med installbar kurva.

. Raknare for svetsoperationer.

« Kompensation av sekundarstrémmen vid svetsning av oxiderad plat och trad.

. Enkel och automatisk sekvens. Svetsning med eller utan svetsstrom (WELD/NO
WELD).

. Fordrojning av forsta halvperioden ger maskinen optimal stromférbrukning.

« Styrning av 4 magnetventiler 24 VDC, 7,2 W max med utgangar skyddade mot kort-
slutning.

« Sjalvjustering av natfrekvensen 50/60 Hz.

. Seriell datadverforing via RS-232 eller RS-485 portar (tillval).

« Knapp for att valja tvahands eller fot/hand mandéver
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PROGRAMMERING

PROGRAMMERING AV SVETSVAKTEN
Nar svetsvakten spanningssatts visas natfrekvens och programversion pa displayen.

SUPPLY FREQUENCY
50 Hz

TE 500 REL. 2.10
WELD CONTROL

Efter ett par sekunder satts svetsvakten i ett vantlage till dess att RESTART knappen
trycks in. Nar RESTART trycks in spanningsatts alla komponenter kopplade till VAUX,
som tex. ventil som styr tvalagescylindern.

RESTART maste aktiveras varje gang svetsvakten spanningssatts.

009
TRYCK KNAPP [//]
FOR RESTART

Innan RESTART knappen trycks in, kontrollera att varken personal eller
utrustning kan komma till skada.

Efter att RESTART tryckts in dvergar TE500 till ett vantelage och ar redo att utféra svets-
operationen.

PROG.01 SPOT 00000
WELD CYCLE 01.0

CURRENT RMS 00.00
CONDUCTION DEG 000

Borja programmeringen genom att vrida nyckeln till programmeringslage. Foljande me-
nyer visas da pa LCD-panelen.

TE 500 VER.2.10
» PROGRAMMERING
KONFIGURERING MENY
STROMSTEGNING MENU
INSTALLATIONS MENU
KOPI1ERA PROGRAM

De programmerbara parametrarna ar indelade i menyer som visas i bilden ovanfor.
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PROGRAMMERING

Anvand tryckknapparna for att réra dig mellan svetsvaktens menyer och parametrar en-
ligt nedanstaende.

Ga in i meny.
Bladdra upp i menyer och parametrar. PROGRAM DATA MENU

° a SETUP MENU
Gaur meny. STEPPER MENU

. . FEATURES MENU
Bladdra ned i menyer och parametrar. )
Oka varde. G

(4)

OORWON =~

Minska varde.

-

Stega dig fram till meny PROGRAM DATA genom att anvanda knapp och , ga daref-
ter in i menyn med knapp P .

Forsta installningen ar val av program som ska programmeras, valj programnummer med
hjalp av tryckknapparna (+) och (-).

Nar programnumret valts kan de parametrar som programmet ska besta av valjas med
tryckknapparna och . Vardet pa svetsparametrarna kan andras med tryckknapparna
(+) och (-) som 6kar eller minskar det varde som visas pa displayen. Parametrarna kan
stallas in pa olika varden beroende pa vilken av parametrarna det handlar om. Gransvar-
dena for varje parameter framgar av tabellen pa nasta sida.

Med detta forfarande kan alla parametrar stallas in pa dnskat varde for svetsningsforlop-
pet. Tank pa att det inte ar nédvandigt att trycka pa nagon knapp for att bekrafta installd
data, eftersom all data automatiskt lagras nar den stallts in.

Nar programmeringen ar klar vrids nyckel till driftlage.

Om startreglaget aktiveras innan svetsvakten gatt 6ver fran programmeringslage till ar-
betslage ignoreras starten. Slapp startreglaget och starta upp pa nytt.

Anvand funktionen WELD/NO WELD for att utfora testcykler utan svets-
= | B strdm. Svetsstrdmmen kan kopplas in eller ur med tryckknappen pé bilden.
= Nar lampan lyser ar svetsvakten stalld pa WELD: den utfér da svetsopera-

tionen med strom . Nar lampan ar slackt ar svetsvakten stalld pa NO

WELD: den utfér da svetsoperationen utan svetsstrom, men med alla tids-

parametrar bibehallna.

Sa snart svetsoperationen aktiverats kontrollerar svetsvakten datan i det installda pro-
grammet. Om vardena i parametrarna ar motstridiga visas ett felmeddelande.

Se svetsmaskinens anvandarhandbok for en narmare beskrivning av mandverreglagets
funktioner. .
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Programmeringsmeny

Konfigureringsmeny

Strémstegningsmeny

Installationsmeny

Kopiera program meny
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PROGRAMMERING

- PROGRAM NUMMER - 0-63

- DRIFT MODE - PW%, FIX, IK
- OVERVAKNING -NO, CURR, DEG
-ANL. TID 1 - 01-99 per
-ANL. TID - 01-99 per

- TRYCK

- SMIDESFORDR. - 00-99 per
-FORV. TID - 00,0-99,5 per
- FORV. STROM - 05-99 %

- PAUSTID - 00-50 per

- SLOPE UP - 00-25 per

- SVETSTID - 00,5-99,5 per
- SVETSSTROM -10-99 %

- PAUSTID 2 - 01-50 per

- ANT. IMPULSER -01-09

- SLOPE DOWN - 00-25 per

- PAUSTID 3 - 00-50 per
-EFTERV.TID - 00,0-99,5 per
- EFTERV. STROM - 05-99 %

- KYLTID - 01-99 per

- TRYCKPAUS - 00-99 per

- MIN STROM - 2,0-36,0 kKA

- MAX STROM - 2,0-36,0 KA

- TANDV. MIN - 001-180°

- TANDV. MAX - 001-180°

- START 1 PRG - 00-63

- START 2 PRG - 00-63

- PUNKT SKRIVARE - ALL-GOOD-BAD-NONE
- STOPP PUNKTFEL -0-9

- PROG SEKVENS - ON-OFF

- STROM OMRADE - 40-90 kKA

- KALIBRERING - ON-OFF

- SPRAK - SWE-ENG-SPA-DEU-FRE

- ANT. SEGMENT -01-07

- PUNKTER 1 - 0-10 000

- STROM OKN. 1 -0-50%

- PUNKTER 2 - 0-5000

- STROM OKN. 2 - 0-50%

- PUNKTER 3 - 0-5000

- STROM OKN. 3 - 0-50%

- PUNKTER 4 - 0-5000

- STROM OKN. 4 - 0-50%

- PUNKTER 5 - 0-5000

- STROM OKN. 5 - 0-50%

- PUNKTER 6 - 0-5000

- STROM OKN. 6 - 0-50%

- PUNKTER 7 - 0-5000

- STROM OKN. 7 - 0-50%

- FORDR. 1A HV. -01-99

- SERIELL KOM. - PRT/232-NET485-NONE
- NATVERKS ADRESS -01-32

- KANSL. ROG. - X1-X5-X10

- UTG LOCK/END - END-LOCK

- FUNCTION RIC. - RIC5-ODD-EVEN

- LAGT ANL. TRYCK - ON-OFF

- SMIDES FORDR. - ON-OFF

- PROPOR. VENTIL - ON-OFF

- OMR. FAKTOR TRYCK -0,1-2,0

- KALLPROGRAM -01-63

- KOP. FRAN PROGRAM - 01-63

- T.0.M PROGRAM - 00-63



PROGRAMMERING MENY
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PARAMETERNUMMER PARAMETER INSTALLNINGSOMRADE
DRIFTSATT IK-PW%-FIX
OVERVAKNING NO — CURR-DEG
01 ANL. TID 1 01 — 99 perioder
02 ANL. TID 01 — 99 perioder
03 TRYCK
04 SMIDESFORDROJNING 00 — 99 perioder
05 FORV. TID 00,0 - 99,5 perioder
06 FORV. STROM 05-99 %
07 PAUSTID 1 00 — 50 perioder
08 SLOPE UP 00 — 25 perioder
09 SVETSTID 00,5 - 99,5 perioder
10 SVETSSTROM 10-99 %
11 PAUSTID 2 01 — 50 perioder
12 ANT. IMPULSER 01-09
13 SLOPE DOWN 00 — 25 perioder
14 PAUSTID 3 00 — 50 perioder
15 EFTERV. TID 00,0 - 99,5 perioder
16 EFTERV. STROM 05-99 %
17 KYLTID 01 — 99 perioder
18 TRYCKPAUS 00 — 99 perioder
Om parameter OVERVAKNING &r satt till CURR. finns &ven féljande 2 parametrar.
MIN STROM 2,0-36,0 kKA
MAX STROM 2,0-36,0 kA
Om parameter OVERVAKNING &r satt till DEG. Finns &ven féljande 2 parametrar.
TANDV. MIN 001-180°
TANDV. MAX 001-180°

Det finns nagra undantag till tabellen:

« Om TRYCKPAUS stélls pa noll arbetar svetsvakten med enkelcykel.

« Om TRYCKPAUS stalls pa 99 kompenserar svetsvakten om svetsstrommen under-
skrider 2,0 kA (se avsnittet “‘KOMPENSATION AV SEKUNDARSTROM”)

« Om parametern FORV.TID stélls pa noll utférs ingen férvarmning.

e Om parametern EFTERV.TID stélls pa noll utfors ingen eftervarmning.
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PROGRAMMERING MENY

BESKRIVNING AV SVETSOPERATIONEN

Svetsoperationen pa TE 500 stalls in da anvandaren staller in programmeringsparamet-
rarna. Dessa parametrar innehaller drifttider och stréminstallningar som bildar en svets-
operation nar de utférs i sekvens. Foljande schema visar i vilken ordningsfoljd de install-
da funktionerna utfors.
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Numren i ovanstaende schema hanvisar till programmeringsparametrarna som beskrivs i
féljande avsnitt.

Av sakerhetsskal utldser mikroprocessorn inte svetsoperationen om startreglaget
ar aktiverat da svetsmaskinens slas pa; slapp upp startreglaget och starta pa nytt.
Alla mikroavbrott eller otillatet stora spanningsfall blockerar styrningen men and-
rar inte svetsoperationen. Aterstall svetsoperationen genom att stanga av maski-
nen och sedan sla pa den pa nytt.

BESKRIVNING AV PARAMETRARNA | PROGRAMMERINGSMENY

| beskrivningen som féljer ar samtliga tider uttryckta i perioder av natfrekvensen. Natfre-
kvensen bestammer darmed langden pa en period.

| Natfrekvens 50 Hz 1 period = 20 ms |
| Natfrekvens 60 Hz 1 period = 16,6 ms |

A DRIFT MODE
Parametern DRIFTMODE bestammer i vilken enhet svetsstrommen ska programme-
ras och om konstant stromreglering dnskas.

FIX= Svetsstrommen programmeras i % av transformatorns effekt, svetsvakten styr
och Overvakar svetsstrommen.
| FIX mode fungerar svetsvakten utan att kalibreringsrutin genomfoérs.

PW% = Svetsstrommen programmeras i verklig % av transformatorns effekt, svetsvak-

ten styr och dvervakar svetsstrommen.
Innan PW% mode valjs maste kalibreringsrutinen utféras.
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PROGRAMMERING MENY

IK = Svetsstrommen programmeras i kA, svetsvakten styr, reglerar och dvervakar
svetsstrommen. Parameter SVETSSTROM programmeras i kA och parametrar FORV.
STROM (05) och EFTERV. STROM (15) stélls alltid in som procentvérde.

Innan IK mode valjs maste kalibreringsrutinen utforas.

B OVERVAKNING
Med parametern OVERVAKNING kan anvandaren bestdmma hur svetsprocessen
Overvakas.
NO Ingen dvervakning av svetsstrommen.
CUR Mojliggor installning av en undre och en ovre tillaten stromgrans.
DEG Mojliggor installning av en undre och évre grans for svetsstrommens tandvinkel.
Narmare information finns i sarskilt avsnitt.

01 ANLAGGNINGSTID 1
ANLAGGNINGSTID 1 &r den tid som I6per fran paverkan av start (magnetventil EV1
drar) till dess att svetstiden startar. Den installda tiden maste vara sa lang att elektro-
derna nar arbetsstycket och installd elektrodkraft hinner byggas upp innan svetstiden
startar, detta for att undvika sprut och gnistbildningar.

| de fall da maskinen ar utrustad med funktionen lag anlaggningskraft, representerar
ANLAGGNINGSTID 1 en tid da 6éverelektrodens rérelse gérs med en lag elektrod-
kraft. Den laga elektrodkraften skapas genom att ett mottryck uppratthalls i luftcylin-
dern.

Den installda tiden maste vara sa lang att elektroderna nar arbetsstycket innan pa-
rameter ANLAGGNINGSTID startar och cylinderns mottryck avluftas (magnetventil
EV2 aktiveras). Detta for att undvika plétsliga rorelser.

Under tiden ANLAGGNINGSTID 1 kan svetsoperationen avslutas om startsignalen
deaktiveras.

02 ANLAGGNINGSTID (OPTION)
| de fall da maskinen ar utrustad med funktion for lag anlaggningskraft representerar
ANLAGGNINGSTID den tid som flyter fran slutet p4 ANLAGGNINGSTID 1 till dess
att svetstid startar. Under parameter ANLAGGNINGSTID avluftas cylinderns
mottryck (EV2 aktiveras) och installd elektrodkraft byggs upp.
Den installda tiden maste vara sa lang att elektrodkraften hinner byggas upp. Detta
for att forhindra svetssprut och gnistbildningar.
Om startsignalen de aktiveras under anlaggningstiden avbryts sekvensen.

03 TRYCK (OPTION)
| de fall da maskinen ar utrustad med en proportionalventil.
Denna parameter bestammer lufttrycket i svetscylindern under svetsprocessen. Pa-
rametern programmeras i bar och ska stéllas sa att en tillrackligt stor elektrodkraft
finns under svetssekvensens gang, detta for att undvika onddigt svetssprut.
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PROGRAMMERING MENY

SMIDESFORDROJNING (OPTION)

Parametern smidesfordréjning kan endast anvandas om maskinen ar férsedd med
pneumatisk utrustning som medger smidning. Funktionen gor det majligt att oka elek-
trodkraften under svetssekvensen.

Smidesférdréjningen ar den tid som forflyter fran det 6gonblick da svetstiden borjar
till dess att magnet ventil SV3 aktiveras. Om parametern satts till 0 deaktiveras funk-
tionen och magnetventil SV3 aktiveras fran bérjan av anlaggningstiden.

FORVARMNINGSTID

Parametern férvarmningstid ar den tid da en svetsstrom flyter for att forvarma arbets-
stycket. Parametern bestar av tre siffror och kan stéllas in med en noggrannhet pa en
halv period. Om parametern stélls pa 0 utfors ingen féorvarmning. Férvarmningen ut-
fors med den strém som programmeras i parameter FORVARMNINGSSTROM

FORVARMNINGSSTROM
Parameter forvarmningsstrom bestammer hur hég strom som ska flyta genom ar-
betsstycket under parameter férvarmningstid. Programmeras alltid i %.

PAUSTID 1 o
Paustid mellan parameter FORVARMNINGSTID och parameter SVETSTID. Om pa-
rameter FORVARMNINGSTID ar programmerad till 0 utfors inte denna paustid.

SLOPE UP

Programmerbar tid for strommen att 6ka fran minsta utstyrbara strom till
den strém som programmeras i parameter SVETSSTROM. Okningstakten
av strommen beraknas automatiskt av mikroprocessorn med utgangs-
punkt frAn programmerade varden. Tiden som programmeras i parameter
SLOPE UP adderas till parameter SVETSTID.

SVETSTID

Vardet pa parametern bestdmmer svetstiden, svetsen utférs med den strom som
programmeras i parameter SVETSSTROM.

Da parameter ANTAL IMPULSER ar aktiverad (IMPULS=2-9) bestammer denna pa-
rameter langden hos varje enskild impuls.

Parametern bestar av tre siffror och kan stallas in med en noggrannhet pa en halv
period.

SVETSSTROM

| parameter SVETSSTROM bestammer du hur hég strommen ska vara under para-
meter svetstid.

Beroende pa vilket satt du valt att programmera strommen i parameter DRIFTSATT,
programmeras denna parameter i PW% (procent av transformatoreffekt) eller i kA
(IK, konstant strom).
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PROGRAMMERING MENY

PAUSTID 2

Parametern PAUSTID 2 anvands vid impulssvetsning. Den bestammer
paustiden mellan de strompulser programmerat i parameter ANTAL M-
PULSER.

ANTAL IMPULSER

Parametern ANTAL IMPULSER bestammer antalet parameter SVETSTID ska upp-
repas. Nar vardet satts till 0 sker svetsning med en impuls. Langden hos en strom-
puls anges av parameter SVETSTID.

SLOPE DOWN

Programmerbar tid for strommen att ga ifran programmerad strém i parameter
SVETSSTROM till Iagsta utstyrbara strom .

Minskningstakten av strommen beraknas automatiskt av mikroprocessorn med ut-
gangspunkt fran programmerade varden.

Tiden som programmerats adderas till svetstiden.

PAUSTID 3
Parametern PAUSTID 3 ar paustiden mellan parameter SVETSTID och en eventuell
EFTERVARMNINGSTID.

EFTERVARMNINGSTID

Programmerbar tid for eftervarmning av arbetsstycket, detta for att mojliggoéra en mer
gradvis avsvalning av svetspunkten. Parametern bestar av tre siffror och kan stallas
in med en noggrannhet pa en halv period.

Om parametern stalls pa 0 utférs ingen eftervarmning. Eftervarmningen utférs med
den strém som programmeras i parameter EFTERVARMNINGSSTROM.

EFTERVARMNINGSSTROM
Den strom som anvands for att eftervarma arbetsstycket. Programmeras alltid i %.

KYLTID
Parametern KYLTID bestammer tiden fran det att svetsoperationen avslutas tills
elektroderna gar isar. Den medfor att svetsen kyls och styrkan i svetsen byggs upp.

TRYCKPAUS

| Parametern TRYCKPAUS anges en paustid mellan tva arbetsférlopp i automatisk
sekvens.

Om parameter TRYCKPAUS =0 jobbar maskinen i enkelsekvens. Nar maskinen ar-
betar i enkelsekvens utfor svetsvakten en svetsoperation varje gang den far en start-
signal.

Om parameter TRYCKPAUS = 1-98 arbetar maskinen i automatisk sekvens dvs. att
sa lange start ar aktiverad utfér maskinen svetsoperation efter svetsoperation.

Om parameter TRYCKPAUS = 99 aktiveras kompensationsfunktionen for svetsstrom
(se sarskilt avsnitt).

10
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PROGRAMMERING MENY

MIN STROM / TANDV. MIN )

Denna parameter forandras beroende pa hur du programmerat parameter OVERVAK-
NING.

Om parameter OVERVAKNING = NO, visas ej denna parameter i programmeringsme-
nyn.

Om parameter OVERVAKNING = DEG, bestammer denna parameter minsta tillatna
uppmatta tandvinkel. Under varje svets évervakar TE500 att den tilldtna tandvinkeln inte
underskrids, Om denna grans underskrids genereras ett felmeddelande.

Om parameter OVERVAKNING = CUR, bestammer denna parameter minsta tillatna
uppmatta svetsstrom. Under varje svets 6vervakar TE500 att den tillatna svetsstrommen
inte underskrids. Om denna grans underskrids genereras ett felmeddelande.

MAX STROM / TANDV. MAX )

Denna parameter férandras beroende pa hur du programmerat parameter OVERVAK-
NING.

Om parameter OVERVAKNING = NO, visas ej denna parameter i programmeringsme-
nyn.

Om parameter OVERVAKNING = DEG, bestammer denna parameter hdgsta tillatna
uppmatta tandvinkel. Under varje svets évervakar TE500 att den tillatna tandvinkeln inte
Gverskrids. Om denna grans overskrids genereras ett felmeddelande.

Om parameter OVERVAKNING = CUR, bestammer denna parameter hogsta tillatna
uppmatta svetsstrom. Under varje svets dvervakar TE500 att den tillatna svetsstrommen
inte Overskrids. Om denna grans overskrids genereras ett felmeddelande.

11
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KONFIGURERING MENY

KONFIGURERING MENY innehaller parametrar som anvands for att aktivera och deakti-
vera funktioner i svetsvakten och innehaller féljande parametrar.

PARAMETER BESKRIVNING VARDE
START 1 PRG Start svets cykel 1 Program 00-63
START 2 PRG Start svets cykel 2 Program 00-63
PUNKT SKRIVARE Utskrift av svetsdata ALL-GOOD-BAD-NONE
STOPP PUNKTFEL Antal svetsar utanfor toleranser | 0-9
PROG SEKVENS Sekvens av program ON-OFF
STROM OMRADE Matomrade 40-90 KA
KALIBRERING Strom kalibreringsrutin ON-OFF
SPRAK Sprak SWE-ENG-SPA-DEU-FRE
START 1 PRG

Denna parameter bestammer vilket svetsprogram som ska startas nar start svetscykel 1
ar aktiverad.

START 2 PRG
Denna parameter bestammer vilket svetsprogram som ska startas nar start svetscykel 2
ar aktiverad.

PUNKT SKRIVARE

Om svetsvaktens serieport ar kopplad till en skrivare kan information om svetsarna skri-
vas ut

NONE = Ingen information skrivs ut.

BAD = Bara svetsar dar strommen overskridit eller underskridit granserna for stromover-
vakningen.

ALL = Information om varje svets skrivs ut.

GOOD = Bara svetsar dar stromen varit innanfor toleranserna skrivs ut.

Spot print ar bara aktiv nar skrivaren ar aktiverad.

STOPP PUNKTFEL

Med parametern STOPP PUNKTFEL kan svetsvakten programmeras sa att den blocke-
rar driften om svetspunkterna ligger utanfér stromtoleranserna.

Det programmerade vardet anger antalet tillatna svetsoperationer “utanfér toleransen”
innan maskinen stoppas. Felet uppstar nar en svetspunkt utférs med varden som ar hog-
re eller Iagre an de gransvarden som programmerats i parametrarna MIN STROM /
TANDV MIN och MAX STROM / TANDV. MAX.

Programmera vardet for ant. Felaktiga svetsar med tryckknapparna (+) och (-). Install-
ningsomradet ar 0 till 9. Om vardet satts till noll ar denna funktion urkopplad. | sa fall
stoppas maskinen inte, trots att svetspunkterna ligger “utanfor toleransen”.

SPRAK
Parametern SPRAK tillater anvandaren att vélja det sprak som svetsvakten ska visa pa-
rametrar och felmeddelande i.

12
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KONFIGURERING MENY

PROGRAM SEKVENS
Om denna parametern satts till ON, kommer en ny meny fram i huvudmenyn. | denna
nya meny kan en sekvens av programnummer som ska startas forprogrammeras.

STROMOMRADE)
Parametern anvands for att stalla in svetsvaktens strommatomrade, parametern kan pro-

grammeras till 40 kA eller 90 KA.

KALIBRERING

Parametern KALIBRERING gor det majligt att aktivera en sjalvkalibreringsrutin for svets-
strom som svetsvakten utfér pa maskinen. Med tryckknapparna (+) och (-) gar det att
valja om denna funktion ska vara inkopplad (ON) eller urkopplad (OFF). Funktionen
kopplas ur automatiskt (varde OFF) nar den sjalvkalibreringsrutinen avslutats, férutsatt
att den utforts korrekt. Narmare information finns i sarskilt kapitel sida 18.
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STROMSTEGNING MENY

Parametrar i stromstegningsmenyn.

PARAMETER BESKRIVNING VARDE
ANT. SEGMENT | Antal segment foér stegningsfunktionen 01-07
PUNKTER 1 Svetspunkter forsta segmentet 0-10 000
STROM OKN. 1 |Procentdkning av strém forsta segmentet 0-50%
PUNKTER 2 Svetspunkter andra segmentet 0-5000
STROM OKN. 2 |Procentékning av strom andra segmentet 0-50%
PUNKTER 3 Svetspunkter tredje segmentet 0-5000
STROM OKN. 3 |Procentdkning av stréom tredje segmentet 0-50%
PUNKTER 4 Svetspunkter fiarde segmentet 0-5000
STROM OKN. 4 |Procentdkning av strom fjarde segmentet 0-50%
PUNKTER 5 Svetspunkter femte segmentet 0-5000
STROM OKN. 5 |Procentdkning av strém femte segmentet 0-50%
PUNKTER 6 Svetspunkter sjatte segmentet 0-5000
STROM OKN. 6 |Procentékning av strom sjatte segmentet 0-50%
PUNKTER 7 Svetspunkter sjunde segmentet 0-5000
STROM OKN. 7 |Procentdkning av strém sjunde segmentet 0-50%
ANT. STEG

Parametern talar om hur manga segment strémoékningskurvan ska besta av.

PUNKTER 1,2,3.....
Antalet punkter som varje segment ska innehalla.

Strom 6kn. 1,2,3....
Stromokningstakten i % for varje segment.
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Stromstegningsfunktion

Fdrstoringen av elektroddiametern paverkar successivt svetskvaliteten i negativ riktning.
Nar elektroddiametern dkar, dkar kontaktytan mellan elektroderna och arbetsstycket, och
darmed minskar stromtatheten (Ampére / mm?). Om strdmmen bibehalls oférandrad,
medan kontaktytan 6kar, kommer svetsarna successivt att fa samre kvalitet. For att [6sa
problemet anvands stromstegningsfunktionen. Funktionen dkar strommen punkt for punkt
under produktionens gang sa att stromtatheten halls konstant. Okningstakten program-
meras som ett procenttal 6ver ett antal svetsoperationer med samma elektroder.

Funktionen arbetar efter en programmerad stegningskurva som beskriver stromvariatio-
nerna under elektrodernas livslangd. Kurvan bestar av ett eller flera segment. For varje
segment programmeras antalet svetsar och motsvarande stromokning i procent.

Nar kurvan en gang programmerats galler stegningen for alla svetsprogram.

Nar funktionen anvands okas gransvardena for svetsstrommen eller stromvinkeln med
samma procentvarde. Det samma galler for forvarmnings- och eftervarmningsstrommar-
na.

Om den installda svetsstrommen (eller effekten) andras under svetsférloppet kdnner
svetsvakten av de nya vardena och justerar svetsférhallandena.

Om den programmerade stegningskurvan andras, nollstaller svetsvakten raknaren. Dar-
efter maste elektrodernas utgangsdiameter aterstallas.

Stréomstegningsmenyn innehaller parametrar som anvands nar en successiv 6kning av
strom i forhallande till antal punkter dnskas.

—~——STROMSTEGN ING---
>ANTAL SEGMENT 1

ANT. PUNKTER 1 4000
STROMOKNING 1 12%
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STEGNINGSFUNKTIONEN (LINJARSTEGNING)

Stegningsfunktionen kan anvandas pa ett férenklat satt. En 6kning i procent kan pro-
grammeras for ett bestamt antal svetspunkter som ska utféras med samma elektroder.
Innan dessa parametrar kan programmeras maste man kanna till hur elektroderna slits.
For detta andamal utférs svetsprover pa de nya och de slitha elektroderna omedelbart
fore bytet. | bada fallen bestdmmer man vilken svetsstrom som erfordras for att uppna
godkand kvalitet. Den procentuella 6kningen beraknas och programmeras i svetsvakten.
Parametrarna for stegningsfunktionen aterfinns i instaliningsmenyn. | ett sarskilt avsnitt
beskrivs hur dessa parametrar programmeras.

| den “férenklade” anvandningen av stegningsfunktionen maste parametern ANTAL
SEGMENT alltid vara 1 (eftersom det endast finns ett segment som ska programmeras).
Programmera antalet svetsar (elektrodernas livslangd) i parametern PUNKTER 1.
Programmera den nédvandiga procentdkningen i parametern STROM OKN. 1.

Exempel:

Svetsproverna har visat att elektroderna har en livslangd pa 2000 svetspunkter, att den
erforderliga strommen med nya elektroder ar 15 kA samt att den forstorade elektroddia-
metern efter 2000 svetspunkter erfordrar en strom pa 19 kKA.

Procentdkningen beraknas enligt foljande:

Slutlig strom —Utgangsstrom 19-15

- - x100 = x100 = 26%
Utgangsstrom

Variation % =

Foljande parametrar programmeras sedan i installningsmenyn:

PARAMETER BESKRIVNING VARDE

ANTAL SEGMENT | Antal segment for stegningsfunktionen 1

PUNKTER 1 Antal svetspunkter som ska inga i det forsta seg- 2000
mentet

STROM OKN. 1 Procentokning for forsta segmentet 26%

Svetsprogrammet maste vara forberett for den forsta svetspunkten, dvs installningen ska
tillhandahalla den strom som erfordras for elektrodernas startdiameter: 15 kA. Stegnings-
funktionen fungerar i alla strémregleringslagen, dvs. saval procentlage som konstant
stromlage.

Darefter kan svetsforloppet startas. Svetsstrommen okar i enlighet med den programme-
rade stegningsfunktionen. Foljande diagram visar stromokningen:
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UTGANGSSTROM = 15 kA ig“
SLUTLIG STROM = 19 kA —””_’_,,————”””’———’
PROCENTUELL OKNING = 26 % 167
ANTAL PUNKTER = 2000 14T

-
tromi . |
kA

0 i t i
0 500 1000 1500 2000

Antal svetsar

Nar alla 2000 svetspunkter utforts stoppar TE500 svetsforloppet. Foljande meddelande
visas:

STOPP MAX ANT. PUNKTER

Nu kan operatdren byta elektroderna (eller aterstalla deras ursprungliga diameter)
och nollstéalla raknaren. TE500 aterstéller raknare och borjar om med en ny steg-
ningsfas.
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FULLSTANDIG VARIANT (ICKE-LINJAR OKNINGSKURVA)

Det ovan beskrivna arbetssattet baseras pa en linjar 6kning av svetsstrommen under
elektrodernas hela livslangd. Men 6kningen av elektrodens kontaktyta mot arbetsstycket
ar inte linjar, utan uppvisar en férandring liknande den som aterges i foljande diagram.

VERKLIGA STROMVARIATIONEN

\
+ "

STROM VARIATION MED
LINJAR STROMOKNING

<ON—W

T T T T

ANTAI SVFTSAR

Den linjara okningen ar ungefarlig och ger goda resultat i de flesta tillampningar. Men om
mycket stabila arbetsférhallanden erfordras gar det aven att programmera en icke linjar
kurva genom att definiera ett bestamt antal olika segment.

Denna typ av installning kraver precisa kunskaper om slitaget pa elektroderna och om de
parametrar som kommer att anvandas under elektrodernas livslangd. Darfor ar det nod-
vandigt att genomféra manga svetsprover for att bestamma arbetsférhallandena i olika
skeden av elektrodernas livslangd.

VERKLIGA STROMVARIATIONEN

STROMVARIATION MED
ICKE-LINJAR STROMOKNING

T T T T

ANTAI SVFTSAR

Okningskurvan programmeras genom att ett specifikt antal linjara segment definieras.
For varje segment ar det nédvandigt att bestamma saval antalet svetspunkter som 6ns-
kad 6kning. Parametern ANTAL SEGMENT bestammer hur manga segment som ska
inga i 6kningskurvan. Ange antalet svetspunkter som bildar segmentet i parameter
PUNKTER 1. Ange dnskad 6kning uttryckt i procent i parameter STROM OKN. 1. En
narmare beskrivning av programmeringen finns i avsnittet om installningsmenyn.
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STROMSTEGNING MENY

Exempel:
Svetsprover har visat att elektrodernas livslangd uppgar till 4000 svetspunkter och att
foljande stromvarden erfordras vid olika tidpunkter under elektrodernas livslangd:

SVETSPUNKTER NODVANDIG STROM
0 (elektrodernas startdiameter) 15 kKA
700 17,8 kKA
1800 19,5 KA
3000 20,2 kA
4000 (elektrodernas slutdiame- 20,7 kA
ter)

For varje segment ar det sedan majligt att berakna bade livslangden (uttryckt i svets-
punkter) och procentdkningen.
Observera att procentdkningen alltid maste beraknas med hansyn till det berérda seg-
mentets borjan.

Segmentlvarar = 700 -0 = 700 weldings

Segment 2 varar =1800 - 700 = 1100 weldings

Segment 3 varar = 3000 - 1800 = 1200 weldings

Segment 4 varar = 4000 - 3000 = 1000 weldings

Slutlig strom —Utgangsstrom 17.8-15

Variation % segment1= _ - x100 = x100 =19%
Utgangsstrom
Variation % segment 2 = Slutlig stror;n —Utg?ngsstrom x100 = 195-178 x100=10%
Utgangsstrom 17.8
Variation % segment 3 — >11t19 Strom —Utgangsstrom _, ,y  20.2-19.5 5 _ 4,
Utgangsstrom 19.5
Variation % segment 4 = Slutlig stror;n —Utg?ngsstrom x100 = 208-202 x100 =3%
Utgangsstrom 20.2
PARAMETER BESKRIVNING VARDE
ANT. SEGMENT | Antal segment foér stegningsfunktionen 04
PUNKTER 1 Svetspunkter forsta segmentet 700
STROM OKN. 1 |Procentdkning av strém forsta segmentet 19%
PUNKTER 2 Svetspunkter andra segmentet 1100
STROM OKN. 2 |Procent6kning av strom andra segmentet 10%
PUNKTER 3 Svetspunkter tredje segmentet 1200
STROM OKN. 3 |Procentdkning av stréom tredje segmentet 4%
PUNKTER 4 Svetspunkter fijarde segmentet 1000
STROM OKN. 4 |Procentdkning av strom fjarde segmentet 3%
19
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Svetsprogrammet maste vara forberett for den forsta svetspunkten, dvs installningen ska
tillhandahalla den strém som erfordras for elektrodernas startdiameter: 15 KA.

Darefter kan svetsforloppet startas. Svetsstrommen 6kar i enlighet med den programme-
rade Okningslinjen. Foljande diagram visar stromokningen.

22
211 - . _ _ _ _207kKA _ _ _ - _ _
= = - = = 02kA. . . .
200 q95KkA . A
f 191 SEGMENT 4
[ 1817 A | SEGMENT 3
E SEGMENT2 |
5 v
c 16 SEGMENT 1 |
b B B j
141
| |
137
| | |
‘ T T ‘ T 1 ‘ T T T ‘ T T
0 1000 2000 3000 4000

ANTAL SVETSAR
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INSTALLATION MENY

INSTALLATION MENY

Installationsmenyn innehaller parametrar som kan andra svetsmaskinens egenskaper
och funktioner. Darfér behovs ett I6sen ord for att fa tillgang till denna meny.

Displayen visar foljande:

ANGE KOD

*kx*k*x

Om ingen l6sen angetts inom 8 sekunder visas foljande meddelande och svetsvakten gar
automatiskt tillbaka till huvudmenyn.

FEL KOD
TILLTRADE NEKAT

Parametrarna i INSTALLATIONSMENYN ar endast tillgangliga efter det att Idsenord an-
getts.

Endast behorig personal ar tillaten att andra parametrarna i denna meny,
detta for att forhindra skada pa manniskor eller utrustning.

PARAMETRAR INSTALLATION MENY

PARAMETER BESKRIVNING VARDE
FORDR. 1A HV. Fordrdjning av férsta halvvagen. 01-99
SERIELL KOM. Seriell kommunikation. PRT/232-
NET485-NONE

NATVERKS Natverksadress 01-32
ADRESS
KANSL. ROG. Kanslighet Rogowski ring X1-X5-X10
UTG LOCK/END Funktion pa spec. utgang END-LOCK
FUNCTION RIC. Paritetsfunktion pa programvals ingang- RIC5-ODD-

ar. EVEN
LAGT ANL. TRYCK | Lag anlaggningskraft funktion. ON-OFF
SMIDES FORDR. | Smideskraft funktion. ON-OFF
PROPOR. VENTIL |Proportionalventil funktion ON-OFF
OMR. FAKTOR Tryckmatare pa proportionalventil. 0,1-2,0
TRYCK

21
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FORDROJNING AV 1:A HALVVAGEN

Fi-parametern ar ett matt pa den férdréjda tandningen av den férsta halvvagen av en
svetstid. Installningen har gjorts av maskinleverantéren och ar beroende av maskinens
effektfaktor. Funktionen forhindrar att tandningen av tyristorkontaktorn sker for tidigt efter
spanningens 0-genomgang. For tidig tandning fororsakar odnskad stérning. Vardet and-
ras med VALUE + och VALUE - knapparna. Vardet kan stallas in mellan 0 och 99.

SERIELL KOMMUNIKATION

Denna parameter tillater anvandaren att aktivera en seriell port pa svetsvakten. Denna
port kan kopplas till en printer (RT / 232), eller kopplas till ett natverk for svetsvakterna
(Net / 485) eller inte anvanda detta option (NONE).

NATVERKS ADRESS
Denna parameter talar om vilken adress svetsvakten ska ha nar den ar kopplad i ett nat-
verk med andra svetsvakter.

KANSLIGHET ROGOWSKI
| denna parameter programmeras matspolens kanslighet 150 mV/kA, 750 mV/KA eller
1,5 V/KA. Normalt anvands matspolar med kanslighet 150 mV/kA.

OPTIONS SIGNAL RATIO AMMETER CAPACITY
X1 150 mV / kA 56-127 kA
X5 750 mV / kA 11-25 kA
X10 1.5V /KA 5-12 kA
X0,5 75mV/KA 110-250 kA

UTG. LOCK/END

Denna parameter férandrar funktionen pa utgangar 4-5.

LOCK= Utgangen gar hog fran slutet pa parameter anlaggningstid till bérjan pa
parameter Kyltid.

END= Utgangen gar hog efter det att svetssekvensen avslutats, klar svets.

FUNCTION RIC

Denna parameter paverkar ingang RIC5/PARITY som kan anvandas pa 2 satt.

A : RIC5 = Fungerar som programvalsingang, bit 16.

B : ODD = Fungerar som paritetskontroll, for att val av program ska godkdnnas maste ett
udda antal av programvalsingangarna vara aktiverade. Om ett jamt antal ar
paverkade maste denna ingang aktiveras for att val av program ska accepte-
ras.

EVEN = Fungerar som paritetskontroll, for att val av program ska godkdnnas maste ett
jamt antal av programvalsingangarna vara aktiverade. Om ett udda antal ar
paverkade maste denna ingang aktiveras for att val av program ska accepte-
ras.
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LAGT ANLAGGNINGSTRYCK

Denna parameter aktiverar eller deaktiverar funktion for lag anlaggningskraft.

Om denna parameter aktiveras tillkommer en parameter som heter ANLAGGNINGSTID i
PROGRAMMERINGS menyn.

SMIDESFORDROJNING

Denna parameter aktiverar eller deaktiverar funktion for smidesfordrojning.

Om denna parameter aktiveras tillkommer parameter SMIDESFORDROJNING i PRO-
GRAMMERINGS menyn.

PROPORTIONALVENTIL

Denna parameter aktiverar eller deaktiverar funktion for att styra en proportionalventil.
Om denna parameter aktiveras tillkommer en parameter som heter TRYCK i PRO-
GRAMMERINGS MENY.

OMRAKNINGSFAKTOR TRYCK
Denna parameter gor det mgjligt att stalla in lampligaste omrakningsfaktor for VOLT/BAR
till den proportionalventil som anvands.
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KOPIERA PROGRAM MENY

Kopieringsmenyn anvands for att kopiera parametrar i ett program till ett annat program.

--KOPI1ERA PROGRAM—

KALLPROGRAM 03
KOP. FRAN PROGRAM 06
T.0.M PROGRAM 10

Parametrar i KOPIERING MENY

PARAMETER BESKRIVNING VARDE

KALLPROGRAM Kallprogram. 01-120

KOP. FRAN PRO- |Forsta programnummer som kallpro- 01-120

GRAM grammet kopieras till.

T.0.M PROGRAM | Sista programnummer som kallpro- 00-120
grammet kopieras till.

KALLPROGRAM
Denna parametern indikerar programnumret som ska kopieras till andra program.

KOP. FRAN PROGRAM

Vid kopiering till manga program indikerar denna parameter det férsta programnummer
som KALLPROGRAMMET kopieras till.

Vid kopiering till ett program indikerar parametern det program som KALL PROGRAM-
MET kopieras till.

T.0.M PROGRAM

Vid kopiering till manga program indikerar denna parameter det sista programnumret
som KALLPROGRAMMET kopieras till.

Om parametern stélls till 00 kommer KALLPROGRAMMET att endast kopieras till ett
program.

For att kopiera program, ga in i kopieringmenyn med hjalp av piltangent » . Programme-
ra ovanstaende parametrar och tryck pa 4 .
Foljande visas da pa svetsvaktens display.

KOPIERA PROGRAM <03>
FRAN <06> TILL <10>?
TRYCK KNAPP [+]=0K
SS>S>5>5>>

Tryck pa tangent + for att kopiera, nar huvud menyn visas ar kopieringsrutinen klar.
Om nagon annan tangent eller om du vantar nagra sekunder avbryts kopieringsrutinen
och huvud menyn visas.
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PROGRAMSEKVENS MENYN innehaller parametrar for att programmera en sekvens-
operation. Nar denna meny ar programmerad kan svetsvakten utfora en serie av svets-
punkter, dar svetsvakten valjer svets program efter ett forprogrammerat schema. Detta
utan att ett programval gors med en extern programvaljare.

Denna meny aktiveras endast om parameter PROG, SEKVENS é&r satt till ON i
KONFIGURERINGSMENY.

Foljande parametrar kan programmeras i PROGRAMSEKVENS MENY.

-PROGRAM SEKVENS-
>ANTAL STEG 02
PRG. STEG 1 03
SVETSAR STEG 1 07

PARAMETER BESKRIVNING VARDE
ANTAL STEG Antal steg 01-05

PRG. STEG 1 Programval for steg 1 01-120
SVETSAR STEG 1 Antal svetsar med steg 1 00-20

PRG. STEG 2 Programval for steg 2 01-120
SVETSAR STEG 2 Antal svetsar med steg 2 00-20
PRG. STEG 3 Programval for steg 3 01-120
SVETSAR STEG 3 Antal svetsar med steg 3 00-20
PRG. STEG 4 Programval for steg 4 01-120
SVETSAR STEG 4 Antal svetsar med steg 4 00-20
PRG. STEG 5 Programval for steg 5 01-120
SVETSAR STEG 5 Antal svetsar med steg 5 00-20

ANTAL STEG

Denna parameter indikerar antal steg eller antal svetssekvenser med olika svetsprogram.

PRG. STEG 1,2,3...
Denna parameter indikerar vilket programnummer svetsvakten ska valja nar den utfor
steget.

SVETSAR STEG 1,2,3...
Denna parameter indikerar hur manga ganger svetsen ska utféras med det program som
ar valt till detta steg.
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PROGRAMSEKVENS MENY

Efter att PROGRAM SEKVENS ar aktiverad och parametrarna for PROGRAM SEKVENS
menyn ar programmerade kan svetsning borja. Vrid nyckel i RUN position. Da visas ned-
anstaende information pa svetsvaktens display.

WELD 008 OF 013
STEP 03 OF 04
PROG. 03 RMS 10.45
NEXT WELD 009

Pa svetsvaktens display kan féljande utlasas:
e Rad 1. Antal svetsar som gjorts (008) och antal svetsar som ska utféras i denna se-

kvens (013).

e Rad 2. Fran vilket steg nr. den sista svetsen utférdes fran (03) och totalt antal steg
som programsekvensen innehaller (04).
e Rad 3. Vilket programnummer som utforde sista svets samt vilken strom RMS som

uppmattes.

e Rad 4. Vilket program nr. som ska utféra nasta svets.

SEKVENS EXEMPEL

Foljande parametrar ar programmerade i detta exempel.

PARAMETER VARDE
ANTAL STEG 04
PRG. STEG 1 03
SVETSAR STEG1 04
PRG. STEG 2 07
SVETSAR STEG 2 02
PRG. STEG 3 11
SVETSAR STEG 3 06
PRG. STEG 4 04
SVETSAR STEG 4 01

For varje start som ges kommer en svets att utforas, vilket svetsprogram som svetsvak-
ten valjer for att utféra svetsen bestams av de programmerade sekvensstegen.
| detta fallet kommer svetsarna att utféras med programnummer enligt nedan.

4 svetsar med program 03
2 svetsar med program 07
6 svetsar med program 11
1 svets med program 04

777 250 001
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Svets |1 |23 ]4][5][6]78]9]10][11][12]13
Steg 1 [ 1] 1] 1]2]2[3[3[3[3][3]3]4

- > > > > > > > > > > > —>
|Progr. [03]03]03]03[07 |07 [ 1111 [11]11]11]11]04

A |

Programsekvens funktionen anvands vanligtvis i en manuell motstandssvetsmaskin dar
operatoren utfor svets efter svets med olika programval.

Med detta system behdver operatéren inte manuellt &ndra nagot programval vilket kan

dra operatérens uppmarksamhet fran svetsobjektet eller svetsmaskinen.

Operatéren maste vara mycket uppmarksam pa att inte gora farre svetsar an program-
merat och att svetsarna gors i ratt ordning nar denna funktion anvands.

Om ett sekvens fel gors ar det mojligt att repetera sista gjorda svets eller repetera nagon
annan svets eller fortsatta genom att undvika nagra av svetsarna.

Nyckel valjaren ska sta i lage RUN, anvand sedan + tangenten for att stega fram i pro-
gram sekvensen till nasta punkt eller nasta dnskade punkt.

Eller anvand — tangenten for att stega bak i programsekvensen till féregaende punkt eller
onskad punkt att utfora.

WELD 006 OF 013 WELD 007 OF 013
STEP 02 OF 04 STEP 03 OF 04
PROG. 07 RMS 6,15 + PROG. 11 RMS 06.15
NEXT WELD 007 NEXT WELD 008

WELD 013 OF 013 WELD 012 OF 013
STEP 04 OF 04 STEP 03 OF 04
PROG. 04 RMS 04.31 PROG. 11 RMS 04.31
NEXT WELD 001 NEXT WELD 013
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KNAPPAR OCH LYSDIODER PA PANEL

Tangenter och lysdioder pa manéverpanel
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Knapp for riktning vanster, anvands for att ga ur programmeringsme-
nyer.

Knapp for riktning héger, anvands for att ga in i programmeringsme-
nyer.

Knapp riktning uppat, anvands for att stega upp i menyer och para-
metrar.

Knapp riktning nedat, anvands for att stega ned i menyer och para-
metrar.

Knapp for att 0ka varden pa numeriska parametrar eller andra status
pa parameter.

Knapp for att minska varden pa numeriska parametrar eller andra sta-
tus pa parameter.

RESTART aktiverar svetsvakten och dess utgangar. Tangenten mas-
te tryckas in varje gang spanningen har varit franslagen. Nar tan-
genten trycks in kommer enheter, som ar kopplade till VAUX att fa
spanningsmatning t.ex. eventuell ventil for dppningsslag.

Innan tangenten trycks in, kontrollera att varken personal eller
utrustning kan komma till skada.

ENHANDS/FOTPEDAL eller TVAHANDSMANOVER. Med tangenten
valjes antingen 2-handsstart eller start med fotstrombrytare. Nar
dioden ar slackt sker start med fotstrombrytaren. Nar dioden lyser,
startas maskinen med tvahandsmandver. De bada tryckknapparna pa
tvahandsmandvern skall tryckas in samtidigt eller max. 0,5 sekunder
efter varandra for att startsignalen av sakerhetsskal skall accepteras.

WELD / NO WELD, | lage WELD lyser dioden och svetsvakten
genomfor den programmerade arbetscykeln med svetsstrom. | lage
NO WELD ar dioden slackt och svetsvakten utfor arbetscykel utan
svetsstrom.
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KNAPPAR OCH LYSDIODER PA PANEL

CLEAR. Reset av felmeddelanden och nollstallning av punktraknaren.

Programmeringslage, aktiverar knapparna pa panelen och
programmering kan utféras.

Driftlage, svetsning kan utforas.

Lysdioder pa mandverpanelen

777 250 001

Indikerar att natspanningen ar tilislagen
START, Indikerar att startkontakten har slutits
START 2, Indikerar att startkontakt 2 har slutits

AUXILIAR, Indikerar att arbetsprogrammet stoppats, in-
nan svetstiden borjat. Detta kan ske med startkontakten
eller medstromningsvakt, tryckvakt eller annan blocke-
ring, som stoppar arbetsprogrammet.

STROM, Indikerar att svetsvakten genererar tandpulser
till tyristorkontaktorn.

MAGNETVENTIL 1Indikerar att magnetventil for svets-
slag ar aktiverad.

MAGNETVENTIL 2, Indikerar att magnetventil for avluft-
ning av mottryck ar aktiverad.

MAGNETVENTIL 3. Indikerar att magnetventil for smi-
deskraft ar aktiverad.

MAGNETVENTIL 4. Indikerar att magnetventil for 6pp-
ningsslag och arbetsslag ar aktiverad.
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KALIBRERING

SJALVKALIBRERING

Denna procedur gor det majligt for svetsvakten att verblicka svetsmaskinens egenska-
per och att erhalla den for tillfallet basta installningen. De varden som mats upp med
denna procedur anvands for att sakerstalla att svetsstrommen ar ratt installd. Vi rekom-
menderar att denna procedur upprepas om svetsmaskinens elektrodarmar byts mot
andra med avvikande matt, speciellt vid svetsning med konstant strom-reglering. Darige-
nom kan basta majliga installningsprecision erhallas.

Innan denna procedur utférs maste bade svetsvakten och svetsmaskinen befinna

A sig i standard-driftlagen. Under denna fas utfors en mycket kort svetsoperation
med hoga svetsstrommar. Darfér maste elektroderna ha ratt matt och svetsma-
skinen ska vara installd pa en lamplig elektrodkraft.

Ett tryckvarde pa minst 4 bar rekommenderas. Den sjalvkalibrerande svets-
operationen maste utféras med kortslutning.

Foljande arbetsmoment ska utféras i namnd ordningsfoljd.

1) Oppna instaliningsmenyn genom att samtidigt trycka pa knapparna (+) och (-) i minst
en sekund.

2) Valj parametern KALIBRERING med tryckknapparna och ; stall den pa ON med
tryckknapparna (+) och (-).

KONFIGURERINGS MENY
KALIBRERING ON

3) Vanta i atta sekunder tills programmeringsfasen avslutats. Displayen visar nu normala
driftdata.

PrOl 12455 104°
08.0 ~ 12 _3kA

4) Kontrollera att funktionen WELD/NO WELD star pa WELD (lysdioden ska vara tand).

5) Aktivera startreglaget. Svetsvakten visar féljande meddelande och utfér en svetspunkt
med en langd pa nagra perioder och med olika strominstallningar.
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KALIBRERING

KALIBRERING
SKER

Nar denna procedur ar avslutad visar svetsvakten det maximala stromvardet och maski-
nens cos ¢ varde; denna operation avslutar sjalvkalibreringen.

CALIBRATION OK
F1=34° 17kA

Om det i stallet for ovanstdende meddelande kommer felmeddelanden, gor sa har:

1) Kvittera felet med valfri knapp.
2) Atgarda orsaken till felet (se avsnittet “FELMEDDELANDEN”)
3) Aktivera startreglaget sa att den sjalvkalibrerande svetsoperationen upprepas.
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PROGRAMVAL

Val av arbetsprogram.

Tabellen nedan visar vilka ingédngar som ska aktiveras for att géra val av programnum-
mer. Programvalet gors via 5 ingangar, enligt kombination nedan.

REC5 REC5
EVEN ODD

PROG. N. REC1 REC2 REC3 REC4 RECS5

O |IN[oO|O|~|W[IN|F-

©

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

= input active

Nar ingangar REC1-REC5 anvands fér program val kan 31 program valjas via dessa
ingangar. Om ingang REC5 anvands for paritet kontroll kan 15 olika program aktiveras
via REC1-REC4. Om ingang RECS5 ska anvandas som paritetskontroll eller programval
valjs i meny INSTALLATION.
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DRIFTSATT

ARBETSSATT

TES5O00 tilldter svetsning med olika drift satt att styra och dvervaka svets strommen. Ta-
bellen nedan visar de olika arbetssatten och hur arbetssatten kan kombineras i kompatib-

la funktioner.

FIX PW% IK
Sjalvkalibrerings rutin X o) o)
Rogowski ring, strom X X 0
sensor
Strémstegn.funktion NO YES YES
Programmera  flera YES YES YES
program i sekvens
CUR control mode YES YES YES
DEG control mode YES YES YES
Stromkompensering YES YES NO
Svetsanalys YES YES YES
Proportionalventil YES YES YES
Kansl. Matspole. Alla Endast den kanslighet | Endast den kanslighet

som sjalvkalibreringen | som sjalvkalibreringen
gjordes med. gjordes med.

Automatisk komp. for NO NO YES
spanningsfall
Fordréjd forsta halv- 0 0 0
vag
Strom mat kapacitet All Endast den som re- Endast den som re-

kommenderades i
sjalvkalibrerings ruti-
nen.

kommenderades i
sjalvkalibrerings ruti-
nen

X= Ej Nodvandig
O = Nédvandig

777 250 001
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SVETSANALYS

SVETSANALYS

Gjorda svetssekvenser kan i detalj analyseras med hjalp av svetsvakten. Det ar mgjligt
att i detalj se stromvarden, svetstids varden och om stromstegningen ar aktiverad kan
man utlasa dess status.

For att anvanda funktionen ska nyckel-brytaren sta i Iage run, utfér en svetssekvens och
tryck » for att visa datafonstret med senaste gjorda svets. For att utlasa alla varden kan
man réra sig runt bland datafonstren enligt nedanstaende schema.

Exemplet nedan ar gjort med foljande parametrar:

e FORV.TID 4 perioder
e SVETSTID 8 perioder
e EFTERV.TID 0 perioder
e STROMSTEGNING 1000 punkter / 18% stromokning.
PROG. 03 SPOTS 05148
SVETSTID  08.0
STROM 09.52 kA RMS
TANDVINKEL 110°
PROG. 03 SPOTS 05148
_ |FORV. 068° |EFTERV. 000° |
> 04.0 ~] 00.0 ~ <
05.90 kA] 00.00 Ka ‘
PROG.03 SPOTS 05148 PROG. 03 SPOTS 05148 PROG.03 SPOTS 05148
WELD CYCLE N. 02 POS+ <—|WELD CYCLE N. 01 —» |WELD CYCLE N. 08 POS+
09.32 kA 106° POS+ 08.92 kA 098° 09.60 kA 110°
NEG- 09.40 kA 110° NEG- 09.10 kA 103° NEG- 09.56 KA
¥ :EE] .
110°

> >\‘4 >

SPOTS MAX 10000
SPOTS 05148

INCREMENT 09% OF 18%
STEP NUMBER 1 OF 1

v

S
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DRIFT MED KONSTANT STROM

DRIFT MED KONSTANT STROM

Med TE500 kan svetsstrommen stéllas in pa tva olika driftlagen: procent (standard) och
konstant strom. Nar svetsvakten arbetar i laget konstant strom kan svetsstrommens var-
de stallas in direkt i kKA. Under svetsforloppet mater svetsvakten (en gang per halvperiod)
svetsstrommens verkliga RMS-varde. Med en korrigerande matematisk algoritm halls
den installda strommen konstant.

Detta driftlage ger inte bara en enklare programmering, utan haller aven den énskade
svetsstrommen konstant, trots att faktorer som natspanning, svetskretsens impedans
och dimensioner, svetsverktygens tillstand samt arbetsstyckenas yttillstand férandras.

OVERBLICK OVER DRIFTLAGE MED KONSTANT STROM

B

Variationer i svetsstrommen (l) beroende pa variationer i  Variationer i svetsstrommen (I) beroende pa variationer i
natspanningen (V) vid standarddriftlage natspanningen (V) vid drift med konstant strom

Strominstallningslaget valjs for varje individuellt svetsprogram och stélls in med parame-
tern DRIFTSATT.

e Om PW%-vardet stalls in sker svetsstrommens instalining i procentenheter. Observera
att det installda vardet representerar den verkliga procentandelen av svetsmaskinens
maximistrom.

e Om IK-vardet stalls in arbetar det pagaende programmet med konstant strom.

TES500 6vervakar svetsmaskinens egenskaper med en sjalvkalibrerande procedur. De
varden som mats upp under denna procedur anvands for att korrigera svetsforloppet vid
drift med konstant strom.

For att erhalla en battre instaliningsprecision rekommenderar vi att denna procedur upp-
repas om elektrodarmar med andra matt anvands. Denna procedur beskrivs i sarskilt
avsnitt.

Om svetsstrommen av nagot skal uteblir vid svetsning i drift med konstant strém utfor
svetsvakten inte installningen. Den blockerar svetsforloppet och visar féljande felmedde-
lande:

INGEN SEKUNDAR
STROM UPPMATT

35
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MATNING AV STROM OCH TANDVINKEL

MATNING AV SVETSSTROM OCH STROMVINKEL
Foljande data visas efter varje svets:

1) Programmets nummer.

2) Antal utforda svetsar sedan senaste nollstalining av raknare.
3) Strémvinkel vid senaste svets.

4) Installd svetstid.

5) Strémvarde vid senaste svets.

1 2 3

. . .
Prol 12455 104°
08.0 ~ 12.3KA

) 1

4 S

Det stromvarde som mats och visas representerar ett medelvarde av de RMS-varden
som uppmatts for varje halvperiod av svetstiden. Det visade vardet avser alltid huvudin-
stallningen, dvs den installning som finns i parameter 7-WELD 1. Vid svetsning med pul-
sad strom avser stromvardet alltid den senaste impulsen. Férvarmningsstrom, eftervarm-
ningsstrom och strommen under slope-tid mats aldrig.

Svetsvakten mater aven svetsstrommens stromvinkel. Stromvinkeln indikerar svetstiden
under halvperioden. Det visade vardet representerar ett medelvarde av de varden som
uppmatts for varje halvperiod av svetstiden. Det visade vardet avser alltid huvudinstall-
ningen, dvs. den installning som finns i parameter 7-WELD 1. Férvarmningsstrommens
stromvinkel, eftervarmningsstrommens stromvinkel och stromvinkeln for strommen under
en slope-tid mats aldrig. Stromvinkeln kan na ett maximalt varde pa 180 grader.

Exempel pa strommar med olika stromvinklar:

.. . Tandvinkel
Tandvinkel 180°
72° B >

Om ett svetstest utfors i NO WELD ar de visade vardena for bade svetsstrom och strom-
vinkel naturligtvis lika med noll.
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MATNING AV STROM OCH TANDVINKEL

GRANSVARDEN FOR SVETSSTROM OCH STROMVINKEL

Med TE450 kan nagra gransvarden for svetsstrommen stallas in. Syftet ar att 6vervaka
svetsstrommens stabilitet for att darigenom skapa en jamn svetskvalitet.

Svetsvakten erbjuder tva olika regleringslagen:

Gréansvarden for svetsstrom )
Detta regleringslage aktiveras genom att parametern OVERVAKNING stélls pa CUR.
Tva nya parametrar visas:

MIN STROM undre strémgréns
MAX STROM Ovre stromgrans

Med dessa tva parametrar kan gransvarden for svetsstrommen programmeras.

Gransvarden for stromvinkel )
Detta regleringslage aktiveras genom att parametern OVERVAKNING stalls pa DEG.
Tva nya parametrar visas:

TANDV. MIN minsta stromvinkel
TANDV. MAX storsta stromvinkel

Med dessa tva parametrar kan gransvarden for svetsstrommens stromvinkel programme-
ras.

Om de uppmatta vardena for svetsstrommen eller svetsstrommens stromvinkel ligger
utanfor gransvardena betraktas svetspunkten ligga “utanfor toleransen”.

Om en serie svetspunkter ligger “utanfor toleransen” kan svetsmaskinen stoppas. Det gar
att programmera ett maximivarde for antalet pa varandra féljande svetspunkter “utanfor
toleransen” efter vilket svetsvakten ska blockera forloppet. For detta andamal anvands
parametern STOPP PUNKTFEL i KONFIGURERINGS MENYN (se avsnitt med pro-
grammeringsforlopp). Detta varde kan ligga mellan 0 och 15. Om vardet satts till 0 kopp-
las denna funktion ur, vilket innebar att svetsforloppet inte blockeras om svetspunkterna
ligger “utanfor toleransen”.

Observera att svetspunkterna “utanfor toleransen” méste komma i en obruten foljd for att
de ska beaktas och raknas.
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MATNING AV STROM OCH TANDVINKEL

Nar det programmerade feltillstandet uppkommer blockerar svetsvakten driften och dis-
playen visar ett felmeddelande. Felmeddelandet avser den senaste svetspunkten. Vid
svetsning med reglering av svetsstrommen (OVERVAKNING=CUR), och d& strémmen
for den senaste svetspunkten ar lagre eller hdgre an gransvardena i ovannamnda para-
metrar, visar displayen ett av féljande meddelanden:

OVERVAKNING OVERVAKNING
STROM FOR LAG STROM FOR HOG

Vid svetsning med reglering av stromvinkeln (OVERVAKNING=DEG), och da strémvin-
keln for den senaste svetspunkten ar mindre eller stérre an gransvardena i ovannamnda
parametrar, visar displayen ett av foljande meddelanden:

OVERVAKNING OVERVAKNING
TANDV. FOR LAG TANDV. FOR HOG

Kvittera felet med valfri knapp.
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SERIELLT INTERFACE RS-232 (OPTION)

SERIELLT INTERFACE RS-232, Art. 50115 (Option)

TE 500 kan utrustas med ett expansionskort art. Nr: 50115, till expansionskortet kan en
printer eller en PC anslutas via ett RS232 granssnitt for att dokumentera eller skriva ut
produktions data.

Kortet ansluts till svetsvakten via en 6-polig anslutning, anslutningen mellan kortet och
skrivare eller PC gors via en 25-polig standard anslutning som ar kopplad enligt tabell
nedan.

PIN 2 TRANSMISSION (TD)

PIN 3 RECEPTION (RD)
PIN4—PIN5 |CONNECTED TOGETHER
PIN 6 DSR (ALWAYS ON)

PIN 7 MASS (GROUND SIGNAL)
PIN 20 DTR (ALWAYS ON)

Pa begaran ar kabel Art. 70377 tillganglig for anslutning med standard seriella skrivare
som ansluts via en 25-polighon kontakt kopplad enligt tabell nedan.

PIN GROUND (GROUND FRAME)
PIN2 TRANSMISSION (TD)

PIN3 RECEPTION (RD)

PIN 4 TRANSMISSION REQUEST (RTS)
PIN 5 READY AT START (CTS)

PIN 6 DATA READY (DSR)

PIN 7 MASS (GROUND SIGNAL)

PIN 20 TERMINAL READY (DTR)

Ingen form av handskakning sker i den seriella kommunikationen mellan TE500 och PC
eller skrivaren. Den seriella ingangen pa PC eller skrivare ska konfigureras enligt nedan-
staende tabell.

SPEED 9600 BAUD
WORD LENGTH 7 BIT
PARITY EVEN
STOP BIT 1

TES500 skickar data under borjan av parameter TRYCKPAUS det tar ca 20 mS att skicka
data till den ansluten skrivare eller PC. Denna tid adderas till installt varde pa parameter
TRYCKPAUS.

Parameter PUNKT SKRIVARE i KONFIGURERINGS MENY bestammer om och vilka
parametrar som ska skrivas ut. Nedanstaende skrivs ut efter varje svets.

Svetsprogram nummer.

Svetstid.

Svetsstrom.

Svetsstrommens tandvinkel.

Punktnummer.

e Om toleranser for strom eller tandvinkel overskridits.

Nar svetsvakten spanningssatts, en parmeter andras eller nar nyckelbrytare vrids fran
PROGRAM till RUN skriver svetsvakten ut parametrarna fran valt program.
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01 10,0 06.0
01 10,0 06.0
01 10,0 06.0
01 10,0 06.0

061
061
061
061

00001
00002
00003
00004

SERIELLT INTERFACE RS-232 (OPTION)

Exempel pa utskrift data efter en svetssekvens:
PROG CYCLES CURRENT DEGREE SPOTS LIMIT

Exempel pa utskrift data efter en svetssekvens nar svetsstrommen dvervakas:
PROG CYCLES CURRENT DEGREE SPOTS

01 10,0 06.0
01 10,0 06.0
01 10,0 06.0
01 10,0 06.0
01 10,0 06.0
01 10,0 06.0
01 10,0 06.0

062
062
062
062
062
062
062

00009
00010
00012
00013
00014
00015
00016

LIMIT

CUR
CUR
CUR
CUR
CUR
CUR
CUR

OK
OK
MIN (Current value lower than MIN limit)
MIN
MAX
MAX (Current value higher than MAX Bimit)
MAX

Exempel pa utskrift data efter en svetssekvens nar strommens tandvinkel éverva-

PROG CYCLES CURRENT DEGREE SPOTS

kas:

01 10,0 06.0
01 10,0 06.0
limit)

01 10,0 06.0
01 10,0 06.0
01 10,0 06.0
01 10,0 06.0
01 10,0 06.0
01 10,0 06.0

062
062

062
062
062
062
062
062

00018
00019

00020
00021
00022
00023
00024
00025

LIMIT

DEG
DEG

DEG
DEG
DEG
DEG
DEG
DEG

MIN
MIN (Degrees value lower than MIN

MIN
OK
OK
MAX
MAX (Degrees value higher than MAX limit)
MAX

Exempel pa utskrift av programmerade parametrar:

CONTROL UNIT TES500
PROGRAM NUMBER 01

WORKING MODE IK
CONTROL MODE DEG
SQUEEZE 1 20
SQUEEZE 20
FORGE DELAY 10
PRE-WELD 00.0
PRE-POWER 05
COLD 1 00
SLOPE UP 00
WELD 10.0
CURRENT 06.0 k
COLD 2 00
IMPULSE N. 1
SLOPE DOWN 00
CoLD 3 00
POST-WELD 00.0
POST-POWER 05
HOLD TIME 20
OFF TIME 20
ANGLE MIN 053
ANGLE MAX 087

777 250 001
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SERIE INTERFACE RS485 (OPTION)

SERIELLT INTERFACE RS-485, ART. Nr 50131 (Option)

TE 500 kan utrustas med ett RS-485 expansionskort som tillater svetsvakten att bli upp-
kopplad i ett natverk tilsammans med andra svetsvakter. Programmering och hantering
av data, dokumentation etc. kan da ske med hjalp av en PC som ar uppkopplad mot
samma natverk.

Kortet ansluts till svetsvakt via en 6-polig kontakt och till det externa natverket via en 9-
polig hankontakt som ar kopplad enligt nedanstaende tabell.

Ansl. Av kontakt DB9

Ground
Y
A
R1A
R2A
Y4
B
R1B
R2B

OO (NGB WIN |-

RS-485 kortet ska anslutas nar svetsvakten ar i ett spanningslost tillstdnd. Anslut forst
RS-485 kortet till svetsvakten med den 6-poliga kontakten, darefter ansluts natverket till
RS-485 kortet. Spanningssatt svetsvakten och aktivera parameter "NET/485” i INSTAL-
LATION MENY”.

| ett natverk maste varje svetsvakt (SLAVE) fa en identifierings adress for att kunna bli
igenkand och kontaktad av en MASTER tex. en PC. Adressen tillagnas svetsvakten med
parameter "NETWORK ADRESS” i INSTALLATION MENY”.

En mjukvara (tecnaNet) for PC finns tillganglig fér hantering av data och kommunikation
bland natverksanslutna svetsvakter.

TEKNISKA REKOMMENDATIONER

Interface kortet ar isolerat for upp till 1500V, utan nagot behov av extern spanningsmat-
ning och arbetar enligt standard RS485 signaler i halv duplex eller full duplex mode.

Den 9-poliga hankontakten har tva skruvar med gangat huvud, ganga 4-40 UNC. Dessa
skruvar ar avsedda for chassimontage(max. 3mm) och for att [&sa I6sa kontakter.
Expansions kort 50131 levereras monterat i ett chassi som skyddar mot damm och elek-
trostatiska laddningar, chassit ska alltid sitta pa aven om expansionskortet ej anvands.
P& expansionskortet finns det ett termminerings motstand. Dessa ska endast anslutas
vid forsta och sista natverkskontakten. Samt ska alla enheter kopplade till natverket vara
anslutna till jord.

Anslutningskabelns langd mellan enheterna ska ej dverstiga 1200m. Det maste vara en
skarmad kabel och ha metall eller metalliska kontakter sasom Belden 8777 kabel vid 24
AWG.
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INTERFACE PROP. VENTIL

INTERFACE FOR PROPORTIONALVENTIL, Art 50193 (Option)

TE 500 kan utrustas med ett expansionskort art. 50193 for att styra en proportionalventil,
nar kortet anvands blir det mojligt att programmera svetstrycket som parameter i bar.
Expansionskortet ar isolerat upp till 500V och kraver en separat spanningsférsorjning.
Genom en 9-polig anslutning kan proportionalventil, TE500 och extern spanningsforsorj-

ning anslutas.

TERMINAL STRIP CONNECTIONS

SV+ from the control unit (PIN 46)

SV- from the control unit (PIN 45)

24Vac

24Vac

Terra

Not connected

0-10Vdc to the proportional SV

+24Vdc to the proportional SV

OO | N|O|O |~ [W[IN|F

Ground to the proportional SV

Expansionskortet kan styra proportionalventiler med en max ingangs impedans pa 90 KQ
och spanningssignal pa 1-10 Volt. Det ar majligt att justera det bar/volt forhallande som
passar en specifik proportionalventil direkt fran svetsvakten genom parameter "PRESS-
SURE TRANSDUCER” i INSTALLATION MENY”.

Exempel.

Tryck Parameter bar

Tryck omvandling Parameter bar/Volt

Utgaende spanning

5.0 1.0 5
5.0 2.0 10
5.0 0.5 2.5
Ansl. schema
0-10 V
TES500 Ev+ - - >
Pin46 »
Ev- ITEM 50193 +24 Vdc PROPORTIONAL
. A 2 . VALVE
Pin45 v g
3 >
Y Y S Y Ground
24 Vac Ground
24 Vac
42
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EXEMPEL AUTOMATION

INTERFACE MOT AUTOMATISKA SYSTEM

TES500 kan anvandas i automatiserade svetssystem med ett minimum av IN och UT
gangar.

Ingangar.

e Start. Start av svetssekvens. For att svetsen ska utféras kravs att denna ingang ligger
hdg fram till dess att parameter "SVETSTID” aktiveras, nar parameter "SVETSTID ak-
tiveras tar svetsvakten sjalvhallning fram till dess att svetssekvensen avslutats.

e Aux. Ligger denna ingang hog stannar svetssekvensen i parameter ANL.TID, ingang-

en laser elektroderna i stéangt lage, nar ingangen gar lag startar parameter "SVETS-
TID.

Utgangar.

e SV1. Magnetventils utgang. Utgang gar hég nar ingang start aktiveras och gar lag i
slutet av parameter ’KYLTID”.

e Wrong. Felsignal, aktiveras om svetsstrom ligger utanfér toleranserna. Utgangen lig-
ger hdog under parameter "KYLTID”.

e Lock. Utgangen ar hog under den tid som svetsstrom styrs ut i en svetssekvens.

¢ End cycle. Denna utgang signalerar slutet pa en svetssekvens.

START

Svi

LOCK [ 1 []

END [ ] ]

WRONG —I__I_
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EXEMPEL AUTOMATION

3-LAGESFUNKTION

Utgang for magnetventil SV4 styr 6ppnings- och arbetsslagsfunktionen. Nar
maskinen spanningsatts ar utgangen alltid deaktiverad aven om ingdng som
styr dubbelslag ligger hdg och elektroderna star i lage A. Styrenheten satter

elektroderna till lage B nar forsta svets utfors, som visas i bilden nedan.
CORSA DI LAVORO (CORTA)

< <

J
|
]

A -POSITION OF THE MOBILE ELECTRODE WITH DOUBLE STROKE DEACTIVATED (LONG STR

B - POSITION OF THE MOBILE ELECTRODE WITH DOUBLE STROKE ACTIVATED(SHORT STROI
Under forsta svets aktiveras TE500 magnetventilen SV4 (SV4 andrar elektrodernas lage
fran A till B). Vantar en for programmerad tid 0.6 sekunder och utfér sedan programme-
rad svetssekvens. | slutet pa svetssekvensen deaktiveras ej utgang SV4 och elektroder-
na kvarstar i position "B”.

Efterféljande svetsar kommer da att starta fran position "B”. Nar ingang D_STROKE akti-
veras kommer magnetventil SV4 att vara aktiv och elektrodernas vilolage kommer att
vara i position "B”. Om operatéren vill dppna elektroderna under arbetet sa maste ingang
for D_stroke sattas lag sa att magnetventilsutgang SVe4 gar lag.
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BESKRIVNING AV IN & UT GANGAR

NUMMER

NAMN

BESKRIVNING

01
03

VAC

Matningsspanningen till svetsvakten skall vara 24 VAC. Den
stromférsdrjande transformatorns effekt skall vara minst 50
VA och den bor endast anvandas for matning av svetsvak-
ten. Detta for att minimera felkallor.

02

GND

Jordanslutning.

o b

Lock- / END-
Lock+ / END+

Denna utgang ar en slutande polariserad opto-elektronisk
brytare, MAX. belastning 30V, 10mA.

Funktionen kan anvandas antingen for att ange slutet pa ett
arbetsprogram (END OF CYCLE) eller for blockering (IN-
TERLOCK). Val av instéallning gors i INSTALLATIONSMENY
parameter LOCK/END.

Nar funktionen Arbetsprogram slut har valts, sluter relaet vid
slutet av Halltiden och 6ppnar, nar startkontakten 6ppnas.
Om startkontakten redan har 6ppnats, forblir relaet slutet un-
der 2 perioder (40 ms). Om svetsvakten ar installd for repeti-
tion (Tryckpausen ar 1 eller langre), forblir relaet slutet under
hela tryckpausen.

Nar blockeringsfunktionen har valts, sluter relaet under
svetstiden och 6ppnar vid bérjan av halltiden.

Denna utgang ar en slutande polariserad opto-elektronisk
brytare, MAX. belastning 30V, 10mA.

06 WRONG- . - ; .
07 WRONG+ Kontakten s_!utq sig om nagon av _stromgranserna passeras.
Kontakten forblir sluten under halltiden och tryckpausen. Far
belastas med max. 24 VDC, 0,1 A.
Utgang for tandpulser till tyristorkontaktorn. Utspanningen
9 COM2 har en amplitud av 30 V, en frekvens av 5 kHz och 16-20%
10 TRIGGER intermittens vid en last av 35 Q. TECNA's tandmodul for
styrningen av tyristorkontaktorn skall anvandas.
Denna ingang sluten mot COM1 kan ha tva funktioner bero-
11 COM 1 ende pa val i INSTALLATIONSMENY.
12 RIC5/PARITY |RIC5: Programvalsingang bit 16.
PARITY: Paritetskontroll av programvals ingangar.
13 RIC4 Ingangarna anvands for programval fran extern kalla exem-
14 RIC3 pelvis programvaljare eller PLC.
15 RIC2 Val av program maste ske innan startsignal ges.
16 RIC1 Ingangarna aktiveras, nar de sluts mot COM1.
17 COM 1 Ansluts till mikrobrytarna pa fotstrombrytaren. Nar START2
19 START2 NO sluter mot COM1 (jord) startas det program du programmerat

i SETUP menyn parameter START 2 PRG.
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Via denna ingang kan svetssekvensen stoppas under para-
meter ANLAGGNINGSTID. Ingangen kan anvandas for for-
regling av tva motstandsvetsmaskiner eller sa kan kompo-

18 AUX2 nenter som hojer driftsdkerheten anslutas exempelvis flédes-
vakt eller tryckvakt.
Kontakt som ansluts ska vara normalt sluten och kopplas
mellan COM1 och AUX2
20 START2 NC |Anvands ej.
21 COM 1 Ansluts till mikrobrytarna pa fotstrémbrytaren. Startsignalen
23 START NO |ges, nar START sluter mot COM1 (jord).
Via denna ingang kan svetssekvensen stoppas under para-
meter ANLAGGNINGSTID. Ingangen kan anvandas for for-
regling av tva motstandsvetsmaskiner eller sa kan kompo-
22 AUX nenter som hojer driftsdkerheten anslutas exempelvis flédes-
vakt eller tryckvakt.
Kontakt som ansluts ska vara normalt sluten och kopplas
mellan COM1 och AUX2.
24 START NC |Anvands ej.
BIC1_NO och BIC2_NO kopplas till trycknapparna for 2-
o5 BIC1 NO handsstart. Arbetscykeln startas nar bada knapparna trycks
- ner samtidigt eller i foljd med hdgst 0,5 sekunders fordrdjning
vilket tillfredstaller sakerhetsnormerna.
26 BIC1_NC Anvands ej.
29 COM 1
27 D_STROKE |Denna ingang anvands for att aktivera magnetventil for dub-
29 COM 1 belslag (EV4) nar maskinen ar utrustad for detta.
28 BIC2_NO Anvands ej.
29 COM 1
30 TERM Till d__essa ingangar k_c_;pplas en termostat (ansl. 30,32). Om
31 FLUX/TERM | €" flodesvakt ocksa ar kopplad ska de bada enheterna kopp-
las i serie, termostat ansl. 30 och 31, vattenvakt ansl. 31 och
32 COM1 30
Via denna ingang kan svetssekvensen stoppas under para-
meter ANLAGGNINGSTID. Ingangen kan anvandas for for-
regling av tva motstandsvetsmaskiner eller sa kan kompo-
33 AUX3 nenter som hojer driftsdkerheten anslutas exempelvis flodes-
34 COM1 vakt eller tryckvakt.
Kontakt som ansluts ska vara normalt sluten och kopplas
mellan COM1 och AUX2.
BIC1_NO och BIC2_NO kopplas till trycknapparna for 2-
35 BIC2 NO handsstart. Arbetscykeln startas nar bada knapparna trycks

ner samtidigt eller i foljd med hogst 0,5 sekunders fordrojning
vilket tillfredstaller sakerhetsnormerna.
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24 VDC pa utgangen betyder att svetsvakten har matnings-
spanning och kan ta emot startkommando. Den har utgang-

37 VAUX en, som tillater en max. effektférbrukning av 7,2 W, kan an-
vandas for att mandvrera en 24 VDC ventil i kylvattenkret-
sen.

38 SV1 Utgang till magnetventil som styr svetsslaget. Mandverspan-

39 COM2 ning 24 VDC. Max. effekt 7,2 W.

40 SV2 Utgang till magnetventil som styr mottrycket. Anslutnings-

41 COM2 spanning 24 VDC. Max.effekt 7,2 W.

42 SV3 SV3 Utgang till magnetventil som styr smideskraften. Anslut-

43 COM2 ningsspanning 24 VDC. Max.effekt 7,2 W.

44 SV4 SV4, Utgang till magnetventil som styr dubbelslag.

45 EV PROP- Utgang for att styra proportionalventil, utspanning 0-10 VDC.

46 EV PROP+

47 EMERGENCY Noédstopp, en normal’g_sluten kontakt kopplas till denna ut-_

48 EMERGENCY | 92N9: Oom konta_ktenﬂoppnas"avbryts svetssekvensen och in
och utgangar blir spanningslosa.

49 ROG Analoga ingangar for stromtransduktorn (Rogowski ring) med

50 ROG kansligheten 150 mV/KA vid 1 kQ last.

51 SHIELD Anslutning for skarm.
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FELSOKNING
MEDDELANDE |NR. ORSAK ATGARD
Main frequense 1 | Natspanningens frekvens
50 Hz uppmatt till 50 Hz.
Main frequense 2 |Natspanningens frekvens
60 Hz uppmatt till 60 Hz.
Main frequense 3 [Natspanningens frekvens ej |Sla av och sedan pa span-
Error matbar eller ostabil. ningen igen. Kontrollera att
svetsvakten har matnings-
spanning 24VAC, 50/60 Hz.
Storing of 4 | Svetsvakten skriver in defa-
Default values ult varden i programmen.
Press key (+) to 5 |Svetsvaktens rutin for noll- | Tryck pa knapp (+) for att
zero data stallning ar aktiverad. fortsatta, eller annan knapp
for att avbryta.
Data zeroing in 6 |Svetsvaktens rutin for noll-
process stallning kors.
Upgrade software | 7 |Svetsvakten uppgraderas Genomfér uppdaterings ru-
in progress med ny mjukvara. tin.
Tryck knapp [//] for | 9 |Svetsvakten vantar pa att Innan RESTART knappen
restart restartknappen ska tryckas |trycks in, kontrollera att var-
in, for att aktivera svetsvak- |ken personal eller utrustning
tens funktioner. kan komma till skada.
Error mains 10 | Ett synkroniseringsfel intraf- | Resetta felet. Om felet upp-
Syncronisation fat. Pga. ett kort stromav- trader med jamna mellan-
brott i matningspanning eller | rum, kontrollera matnings-
storningar. spanning till maskin och ef-
ter ev. storningar.
TECNA TE 503 11 | Vid spanningssattning av
VER. 2.10 svetsvakt visas typ av svets-
Welding control vakt och vilken version.
Kalibrering 12 | Svetsvakten utfor sjalvkalib- | Slutfor kalibreringsrutinen.
Sker reringsrutinen av svets-
strom.
Kalibrering 13 | Strommatfel under sjalvka- | Repetera kalibreringsruti-
Stromfel libreringsrutinen. nen. Om fel upptrader igen,
kontakta service.
Kalibrering 14 | Under kalibreringsrutin
Overstrém uppmattes en sa hog strom

att matning ej kunde goras
korrekt.
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Kalibrering
Omvandlingsfel

15

Kalibrerings rutinen gjordes
ej eller intraffade stromfel
under kalibreringsrutinen.

Repetera kalibreringsruti-
nen, om fel upptrader igen
kontrollera anslutningar till
matspole.

Kalibrering 16 |Ingen strom uppmatt under |Kontrollera sekundarkrets
Ingen strom upp- kalibreringsrutinen. och stromspolens anslut-
matt ningar. Repetera kalibre-
ringsrutin.
Kalibrering 17 |Kalibreringen gjordes med | Aktivera WELD funktionen
NO WELD funk. maskin i NO WELD lage. och repetera kalibrerings
aktiv rutin.
Termostat 18 | Termostaten i motstand- Kontrollera kylvattnets flode
Aktiverad svetsmaskinen aktiverad. och termostaten.
Utgang defekt 19 | Kortslutningsskydd for mag- | Kontrollera magnetventilens
Magnetventil netventil utlost. anslutning och kablage.
Alarm 20 |[Under svetsprocessen intraf- | Svetsvakten kan ej mata

Matfel strom

fade ett fel i strommatnings
rutinen.

svetsstrommen ordentligt,
kontakta service.

~ Alarm 21 | En svets med strom over
Overstrom matomradet gjordes.
Stopp 22 |Raknaren for antalet utférda | Nollstall raknaren,

Max. antal punkter

svetsoperationer har uppnatt
det programmerade max.-
vardet.

Stopp 6vervakning
strom for lag

23

Svetsvakten har registrerat
ett antal felaktiga svetsar i

foljd. Den sista med strom

lagre an Undre stromgran-
sen.

Resetta felet genom att
trycka pa reset.

Svetsstrom > Max.
strom

24

Programmerat varde i
CURRENT1 ar hogre an
svetsmaskinen kan ge.

Programmera en lagre strom
i parameter CURRENT1.

Strom grans > Max.

strom

25

Programmerat varde i nagon
av stromgranserna ar hogre
an den strom svetsmaskinen
kan ge.

Programmera en lagre strom
i stromgranserna.

Min. Strom > Max.
Strom

26

Programmerat varde i MIN.
STROM har ett hdgre varde
programmerat an
MAX.STROM.

Satt Min. strommen lagre an
Max. strommen.

Tandvinkel Min. >
Tandvinkel Max.

27

Programmerat varde i
TANDV. MIN. har ett hogre
varde programmerat an i
TANDV.MAX.
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Stopp 6vervakning
Stréom for hog

28

Svetsvakten har registrerat
ett antal felaktiga svetsar i
foljd. Den sista med strom
hégre @n Ovre strdmgran-
sen.

Resetta felet genom att
trycka pa reset.

Stopp 6vervakning
tandvinkel min.

29

Svetsvakten har registrerat
ett antal felaktiga svetsar i
foljd. Den sista med tandvin-
kel lagre an Undre tandvin-
kelgransen.

Resetta felet genom att
trycka pa reset.

Stopp 6vervakning
tandvinkel max.

30

Svetsvakten har registrerat
ett antal felaktiga svetsar i
foljd. Den sista med tandvin-
kel hogre an Ovre tandvin-
kelgransen.

Resetta felet genom att
trycka pa reset.

Ingen sekundar- | 31 |Ingen sekundarstrom i den |Kontrollera att stromtrans-

strom uppmatt sista svetsen. duktorn ar ratt placerad och
att dess anslutningskablar ar
ratt inkopplade.

Andra stromomrade | 32 | Senaste svetsstrom lag Andra matomradet pa ampe-
utanfor Amp.matarens mat- |remataren i KONFIGURE-
omrade. RINGSMENY eller valj en

annan svetsstrom.
Nodstopp aktivt 33 | Nodstopp aktiverat Kontrollera nddstoppet
Nollstall punktrak- | 34 |ZERO knappen har tryckts | Bekrafta nollstalining med [-]
nare? in for att nollstalla punkt rak- |knappen eller tryck pa na-
Tryck [-]=Yes narna. gon annan knapp.
Ange kod 35 | Nagon forsoker att fa tilltra- | Skriv in 16sen ord eller vanta
FreE de till menyer skyddade med | nagra sekunder.
I6senord.
Fel kod 36 |Nagon har forsokt att kom-
Tilltrade nekat ma in i meny utan att veta
I6senord.
Pulser > MAX. 37 |Den totala svetstiden med Reducera svetstiden per
svetstid pulser dverstiger max. varde | puls.
125 perioder.
Tryck 38 | Det uppmatta och visade Kontrollera luftansl, eller
XX.X bar svetstrycket ar ej inom gran- |andra tryckgranserna i pro-
serna. grammet.
Fel 39 | Sakerhetsrelaet som span-

Sakerhetsrela

ningsforsorjer svetsvaktens
IN & Ut gangar ar defekt.
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Stromstegnings-
funktion
Ej aktiv

40

Stromstegnings meny ej ak-
tiv, darfor accepteras ej data
som skrivits in i Stromsteg-
nings meny.
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ANMARKNINGAR

Utgangarna EV1, EV2, EV3 och VAUX ar skyddade mot kortslutning tack vare elektro-
niska anordningar vid automatisk aterstart. Elektronikkortet ar skyddat mot éverbelast-
ning med en 3,5 A sakring pa 24 VAC-anslutningen. (Stift 1-2). Sakringen ar placerad pa

kortet 92-05 1/O nara anslutningen. Sakringen ar en PICOFUSE, modell AMMOPAC
2510 3,5. Tillverkare: LITTLEFUSE.

J1 J2
o|o o] oo o] RIC1 - RIC2
[o o]0 [0 o]0 START2 - AUX2
| J
TECNA 92.05 I/0
J1 J2
el 53] o
FUSE
35A
52
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