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A VARNING A

MOTSTANDSSVETSNING KAN VARA SKADLIGT FOR DIG OCH ANDRA. VAR DARFOR
FORSIKTIGNAR DU ANVANDER DENNA METOD. FOLJ DIN ARBETSGIVARES SAKERHETS-
FORESKRIFTER SOM SKALL VARA BASERADE PA FOLJANDE VARNINGSTEXT.

FORANDRING AV MASKIN (avlagsna skydd eller satta dem ur bruk).

o Kan fororsaka personskada
e Observera att EG-forsakran och CE-skylten upphor att gélla

ELEKTRISK CHOCK - Kan dbda

¢ Installera och jorda svetsutrustningen enligt tillampad standard
¢ Ombesorj att Din arbetstéallning ar séker

ROK OCH GAS - Kan vara skadligt fér Din halsa

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

ELEKTRODER - FIXTURER - Kan orsaka klamskador

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

BULLER - Kan ge horselskador

¢ Minska ljudstrélning genom avskarmning, dampning eller inbyggnad
e Anvand hoérselskydd

RISK FOR BRANNSKADOR
e Anvand skyddsutrustning och hanteringshjéalpmedel
MAGNETFALT - Kan ge halsoskador

e Starka magnetfalt vid motstandssvetsning kan férorsaka driftstorningar pa pacemaker eller
liknande medicinsk elektronisk apparatur
e Sakerhetsavstand ca 10 meter

BRANDFARA

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

VID FEL - Kontakta fackman

LAS OCH FORSTA BRUKSANVISNINGEN
FORE INSTALLATIONOCH ANVANDNING

SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!
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SVETSVAKT TE300

Svetsvakten anvands for styrning av svetsmaskinens delar och speciellt tyristorerna som
reglerar svetsstrommen. Svetsvakten har specialfunktioner for svetspistoler, som
dubbelslagskontroll och kontroll av funktionen hos de sakerhetsanordningar som eventuellt
monterats pa manodverhandtaget. Tva program kan laddas direkt med en extern omkopplare.
Varje program bestar av 11 instéllbara parametrar som beskriver svetsoperationen. Utover det
enkla 4-tidsprogrammet kan svetsvakten styra svetsoperationer som bestar av
férvarmningsstrom, stromstegring och strémpulsning. En annan funktion denna svetsvakt
erbjuder ar kompensation av undre stromgransen.

TE 300 VALUE VALORE
I
AV -~
O RUN (DELAY 8")
‘0: PROG.
1 1° SQUEEZE
1° ACCOSTAGGIO
2 SQUEEZE
ACCOSTAGGIO PR
3 D PRE-WELD TIME
PRE-SALDATURA
WELD :
4 CURRENT SALDA =
CORRENTE NO WELD 3
s D coLD NON SALDA =
TEMPO FREDDO
SLOPE START
6 SLOPE INIZIO CICLO D @
7 WELD TIME PRG.2 RECALL —
SALDATURA RICHIAMO PRG.2 e o
8 D CURRENT AUX —
CORRENTE AUSILIARIO ° o
9 IMPULSES NUMBER CURRENT D
NUMERO IMPULSI CORRENTE 7
10 HOLD SOLENOID VALVE 1 D H‘X
MANTENIMENTO ELETTROVALVOLA 1
1 OFF TIME SOLENOID VALVE 2 D E_X
INTERVALLO ELETTROVALVOLA 2
MADE IN ITALY

TEKNISKA DATA

e Forenklad programmering med fem tryckknappar.

Synkron tyristordrivning med fasforskjutningskontroll for justering av svetsstrommen.
Tva svetsprogram kan lagras och laddas med en extern omkopplare.

Elva programmerbara parametrar for varje program.

Stromstegrings- och strompulsningsfunktioner.

Enkel och automatsekvens.

Automatisk dubbelslagsfunktion.

Kompensation av sekundarstrommen vid svetsning av oxiderad plat och trad.

Svetsning med eller utan svetsstrom (WELD/NO WELD).

Fordrojning av forsta fasforskjutningsjusteringen ger maskinen optimal stromférbrukning.
Styrning av tvd magnetventiler 24 VDC, 7,2 W max med utgang skyddad mot kortslutning:
stangningsventil for elektrod och dubbelslagsventil.

e Sjalvjustering av natfrekvensen 50/60 Hz.
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PROGRAMMERING AV SVETSVAKTEN

Nar svetsvakten aktiveras visas programversionen pa displayen. Efter nagra sekunder dvergar
TE 300 till vantelage och ar redo att utféra svetsoperationen. Programmeringen sker genom att
de parametrar som bildar en svetsoperation laggs fast; valj parameter och stall en efter en in
onskade varden. Inneborden hos varje enskild parameter ar enklare att forstd om du laser
avsnittet som behandlar den berdrda parametern.

Starta programmeringen genom att samtidigt trycka pa knapparna och i minst en sekund.
Lysdioden PROG. tands och indikerar att programmeringsoperationerna kan genomforas. Om
ingenting hant under atta sekunder avslutar svetsvakten programmeringen automatiskt och
frigor svetsforloppet.

Det svetsprogram som visas pa displayen, och som darmed kan &ndras, ar det program som
anvands for tillfallet. Detta &r ett av de bada program som kan laddas med en extern
omkopplare (vanligen en tvalages omkopplare pa handtaget).

Parametrarna ar numrerade fran 1 till 11 och finns i en lista pa svetsvaktens vanstra sida. Till
varje parameter finns en lysdiod. Valj parametrar med knapparna och . Indikeringslampan
for den valda parametern tands och parameterns varde visas pa displayen.

Vardet pa svetsparametrarna kan andras med tryckknapparna (+) och (-) som okar eller
minskar det varde som visas pa displayen. Parametrarna kan stéllas in pa olika varden
beroende pa vilken typ av parameter det handlar om. Gransvardena for varje parameter
framgar av nedanstaende tabell.

PARAMETER- INSTALLNINGS-
NUMMER PARAMETER OMRADE
1 1°SQUEEZE 00 - 99 perioder
2 SQUEEZE 01 - 99 perioder
3 PRE-WELD TIME 00 - 60 perioder
4 PRE-WELD CURRENT 01-99%
5 COLD TIME 00 - 50 perioder
6 SLOPE 00 - 29 perioder
7 WELDING TIME 01 - 60 perioder
8 WELDING CURRENT 01-99%
9 IMPULSE NUMBER 01-09
10 HOLD 01 - 99 perioder
11 OFF TIME 00 - 99 perioder

Det finns dock nagra undantag till tabellen:
« Om OFF TIME (10) stalls pa noll arbetar svetsvakten med enkelcykel.

« Om OFF TIME (10) stalls pa 99 aktiveras svetsvaktens funktion for kompensation av

svetsstrommen (se avsnittet “Kompensation av sekundarstrommen”).
« Om parametern PRE-WELD TIME (3) stélls pa noll utférs ingen forvarmning.

e Vardet som ar instéllt i parametern 1° SQUEEZE (1) &ndrar dubbelslagsfunktionen (se

sarskilt avsnitt).

0777 199 001 99WO08




Pa detta satt kan alla parametrar stallas in pa oOnskat varde for svetsforloppet. Nar
programmeringen &ar klar kan svetsmaskinen anvéndas direkt utan att den installda eller
lagrade datan behover bekraftas.

Nar programmeringen ar klar behover svetsvakten en stund pa sig for att avsluta
programmeringsfasen. Detta sker automatiskt om inga andringar gjorts pa atta sekunder. Om
startreglaget aktiveras innan vantetiden gatt ut ignoreras starten.

Anvand funktionen WELD/NO WELD for att utféra testcykler utan
svetsstrom. Svetsstrommen kan kopplas in eller ur med tryckknappen pa

=, | Qe bilden. Nar lampan lyser ar svetsvakten stalld pd& WELD och utfor
; NGO WELD standardsvetsoperationer. Nar lampan ar slackt ar svetsvakten stalld pa
""" NONSALDA | NO WELD och utfor da kompletta testoperationer utan svetsstrom, men

med alla tidsrelevanta parametrar bibehallna.

Under svetsforloppet visar svetsvakten vilken funktion som utfors och tillhérande varde.
Nar svetsvakten ar stalld pa vantelage visar displayen numret pa det valda programmet: P1 for
program nummer 1 och P2 for program nummer 2.

BESKRIVNING AV SVETSOPERATIONEN

Du programmerar den svetsoperation TE300 ska utféra genom att stdlla in de elva
programmeringsparametrarna. Dessa parametrar innehaller drifttider och strominstalliningar
som utgbr en svetsoperation néar de utfors i sekvens. Foljande schema visar i vilken
ordningsfdljd de programmerade funktionerna utfors.

f%2 |

BE1__] L[

F——X09 —

oy [32' 08 08

01 | 02 ‘03 05 ‘06 |07 |05‘ 07‘ 1o| 11 | 02

Numren i ovanstaende schema hanvisar till programmeringsparametrarna som beskrivs i
efterféljande avsnitt.

Av sakerhetsskal utléser mikroprocessorn inte svetsoperationen om startreglaget ar aktiverat
da svetsmaskinens slas pa; koppla i sa fall ur startreglaget och aktivera det pa nytt.

Eventuella mikroavbrott eller otillatet stora spanningsfall blockerar styrningen, men andrar inte
svetsoperationen. Aterstéll svetsoperationen genom att stdnga av maskinen och sedan sla p&
den pa nytt.
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BESKRIVNING AV PARAMETRARNA

| beskrivningen som foljer ar samtliga tider uttryckta i perioder av natfrekvensen. Néatfrekvensen
bestammer darmed langden pa en period:

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

1 - 1° SQUEEZE (ANLAGGNINGSTID 1)

Anlaggningstiden SQUEEZE 1 anvands vid arbete med automatiskt dubbelslag. Vardet
bestammer den tid elektroden staller om fran langslags- till kortslagslage.

Den installda tiden maste vara sa pass lang att den rorliga elektroden hinner na kortslagslaget.
Stall vardet for 1° SQUEEZE pa& 0 om svetsvakten ska fixeras pa kortslag. Stall vardet pa 99
om langslagslaget ska fixeras (se sarskilt avsnitt).

Under tiden SQUEEZE 1 kan svetsoperationen avslutas om startsignalen avaktiveras.

Denna parameter kan endast stallas in om bade maskinen och mandverhandtaget ar
forberedda for styrning av dubbelslag fran svetsvakten.

2 - SQUEEZE (ANLAGGNINGSTID)

Anlaggningstiden SQUEEZE bestammer elektrodernas slutningstid, dvs den tid som gar fran
det att elektroderna sluter tills svetsférloppet startar. Den instéallda tiden maste vara sa pass
lang att elektroderna nar saval arbetsstycket som ratt elektrodkraft innan svetsoperationen
startar.

Om tiden stalls for kort uppstar gnistor mellan elektroderna och platen da svetsoperationen
startar. Dessutom kan svetskvaliteten bli ojamn.

Om startsignalen avaktiveras under anlaggningstiden avbryts sekvensen.

3 - PRE-WELD (FORVARMNING)

Parametern PRE-WELD bestammer langden pa strommen som kan matas fore
svetsoperationen for att varma upp arbetsstycket. Om parametern stélls p& 0 utfors ingen
forvarmning. Forvarmningen utférs med samma strominstallning som vid parameter 4
(CURRENT).

4 - CURRENT (FORVARMNINGSSTROM)
Vardet i denna parameter anger den strdom som anvands vid férvarmningen.

5- COLD TIME (IMPULSPAUS)

Parametern COLD 1 anger en avkylningstid som anvands vid pulssvetsning. Den bestammer
tiden mellan en svetspuls och efterféljande svetspuls.

Om foérvarmning ar aktiverad (dvs om parametern PRE-WELD star pa annat an 0) anvands
denna avkylningstid aven mellan férvarmning och svetsning.
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6 - SLOPE (STROMSTEGRING)

Parametern SLOPE bestdammer den tid under vilken svetsstrommen okar till det
programmerade vardet. Utgadngsvardet ar alltid lika med undre stromgransen, medan slutvardet
ar det varde som programmerats i parameter 8 (CURRENT). Okningstakten beraknas
automatiskt av mikroprocessorn med utgangspunkt i programmerade varden. Tiden SLOPE
adderas till svetstiden.

7 - WELDING TIME (SVETSTID)

Parametern WELD 1 bestdmmer stromflédets varaktighet. Den utférs med samma strémvarde
som programmerats i parameter 8 (CURRENT). D& pulssvetsning aktiverats bestimmer denna
parameter langden hos varje enskild impuls.

8- CURRENT (SVETSSTROM)
Vardet i CURRENT anger den strominstallning som anvéands for att utféra svetsférloppet.

9 - IMPULSE N. (ANTAL IMPULSER)

Parametern IMPULSE N. bestammer antalet impulser som anvands for att utféra
svetsoperationen. Langden p& varje impuls ar den tid som programmerats i parameter 7
(WELDING TIME).

10 - HOLD (HALLTID)

Parametern HOLD bestammer tiden fran det att svetsoperationen avslutas tills elektroderna gar
isar. Den later svetsen kylas ned snabbare och forhindrar att svetspunkten rérs innan den kylts
ned ordentligt.

11 - OFF TIME (TRYCKPAUS)

Parametern OFF bestammer en véantetid mellan tva svetsoperationer da maskinen arbetar i
automatisk sekvens. Om tryckpausen stalls pa 0 arbetar maskinen endast i enkelsekvens. Om
tryckpausen stélls pa nagot annat varde arbetar maskinen i automatisk sekvens. Nar maskinen
arbetar i enkelsekvens utfor svetsvakten en svetsoperation varje gang den far en startsignal.
Nar maskinen arbetar i automatisk sekvens fortsatter svetsmaskinen utfora svetsoperationer sa
lange startsignalen kommer.

Om denna parameter stalls pa 99 aktiveras kompensationsfunktionen for svetsstrom (se
sarskilt avsnitt).
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EXEMPEL PA SVETSPROGRAM
ENKELT 4-TIDSPROGRAM MED KORTSLAG, ENKELSEKVENS.

NUMMER PARAMETER VARDE
1 1° SQUEEZE 0 perioder
2 SQUEEZE 20 perioder
3 PRE-WELD 00 perioder
4 CURRENT 01 %

5 COLD TIME 00 perioder
6 SLOPE 00 perioder
7 WELDING 16 perioder
8 CURRENT 40 %

9 IMPULSE NUMBER 01

10 HOLD 09 perioder
11 OFF TIME 00 perioder

PROGRAM MED PULSNING

N¥2

%1 |
AV

02

08

07 10

OCH STROMSTEGRING, LANGT SLAG, AUTOMATSEKVENS

NUMMER PARAMETER VARDE
1 1° SQUEEZE 99 perioder
2 SQUEEZE 40 perioder
3 PRE-WELD 00 perioder
4 CURRENT 01%

5 COLD TIME 07 perioder
6 SLOPE 06 perioder
7 WELDING 08 perioder
8 CURRENT 40 %

9 IMPULSE NUMBER 03

10 HOLD 09 perioder
11 OFF TIME 35 perioder

PROGRAM MED FORVARMNING, STROMSTEGRING, AUTOMATSLAG,

AUTOMATSEKVENS
NUMMER PARAMETER VARDE

1 1° SQUEEZE 20 perioder
2 SQUEEZE 30 perioder
3 PRE-WELD 08 perioder
4 CURRENT 20 %

5 COLD TIME 10 perioder
6 SLOPE 04 perioder
7 WELDING 12 perioder
8 CURRENT 60 %

9 IMPULSE NUMBER 01

10 HOLD 09 perioder
11 OFF TIME 40 perioder
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PROGRAM MED FORVARMNING, AUTOMATSLAG, AUTOMATSEKVENS, INGEN

IMPULSPAUS MELLAN FORVARMNING OCH SVETS

NUMMER PARAMETER VARDE

1 1° SQUEEZE 20 perioder ¥ 2
2 SQUEEZE 30 perioder -
3 PRE-WELD 08 perioder —
4 CURRENT 20 % HE¥1
5 COLD TIME 00 perioder
6 SLOPE 00 perioder
7 WELDING 12 perioder Oy 57 0
8 CURRENT 60 %
9 IMPULSE NUMBER 01
10 HOLD 09 perioder 01[02|03(07|10| 11|02
11 OFF TIME 40 perioder

KOMPLEXT PROGRAM MED FORVARMNING, STROMSTEGRING, PULSNING,

AUTOMATSLAG, AUTOMATSEKVENS

NUMMER PARAMETER VARDE

1 1° SQUEEZE 30 perioder B-X 2
2 SQUEEZE 20 perioder
3 PRE-WELD 08 perioder A% 1 B
4 CURRENT 20 %
5 COLD TIME 10 perioder 09 —
6 SLOPE 04 perioder AV 04 08 08
7 WELDING 12 perioder /
8 CURRENT 60 %
9 IMPULSE NUMBER 02. 01(02|03 |05 ‘ 06 ‘ 07 (05| 07 | 10 ‘ 11 | 02
10 HOLD 09 perioder
11 OFF TIME 40 perioder

0777 199 001 99WO08



DUBBELSLAGSFUNKTION

Dubbelslagsfunktionen &r endast inkopplad om svetsvakten ar forsedd med ett
manoverhandtag som stoder denna funktion. Funktionen ar urkopplad pa alla maskiner
som inte ar utformade for dubbelslagskontroll. | dessa fall kan parametern SQUEEZE 1
inte programmeras.

Utgangen pa magnetventil EV2 driver magnetventilen fér dubbelslag. Nar maskinen slas pa ar
utgdngen alltid avaktiverad aven om svetsvakten ar programmerad for drift med kortslag.
Ingdngen OPEN é&r ansluten till en tryckknapp vid operatéren. Denna tryckknapp anvands for
att koppla ur dubbelslaget (elektroderna gar isar). Med parametern 1° SQUEEZE valjer
operatdren ett av tre mojliga driftlagen. Nedan ges en beskrivning av driftlagena.

ARBETSSLAG (KORT) WORKING STROKE (SHORT)

T

\

[
)
/

I |
A I B

T
TOTALT SLAG
TOTAL STROKE (LONG)

A - RORLIGA ELEKTRODENS LAGE MED UPPKOPPLAT DUBBELSLAG (LANGT SLAG)

B - RORLIGA ELEKTRODENS LAGE MED INKOPPLAT DUBBELSLAG (KORT SLAG)

A - MOBILE ELECTRODE POSITION WITH DISCONNECTED DOUBLE STROKE (LONG STROKE)
B - MOBILE ELECTRODE POSITION WITH OPERATING DOUBLE STROKE (SHORT STROKE)

KORT SLAG

Genom att satta parametern 1° SQUEEZE pa vardet 0 kan operattren stélla in svetsvakten for
kort slag. | detta driftlage halls magnetventilen EV2 aktiverad och den rorliga elektroden star i
lage “B” under vilolage.

Om operatéren behover 6ppna elektroderna under arbetet trycker han pa knappen “dubbelslag
oppna” som via ingangen OPEN kopplar ur magnetventilen EV2.

Nar knappen “dubbelslag 6ppna” tryckts in, eller da svetsmaskinen slas pa, placeras elektroden
i lage “A”. Svetsvakten for den till lage “B” nar den forsta svetsoperationen utforts.

Under den forsta svetsoperationen aktiverar TE300 magnetventilen EV2 (som vaxlar
elektrodens lage fran “A” till “B”), avvaktar sedan i en forinstalld tid pa 0,6 sekunder och utfor
slutligen det programmerade svetsférloppet. Nar svetsoperationen &r avslutad fortsatter
aktiveringen av magnetventilen EV2 och elektroden halls kvar i lage “B”. De féljande
svetsoperationerna utférs med utgangspunkt i detta lage.

Det gér att vaxla mellan elektrodlagena langt slag och kort slag med hjalp av kontrollen
ENDAST TRYCK (se avsnittet “ANVANDNING AV KONTROLLEN ENDAST TRYCK?”).

Observera att magnetventilen fér dubbelslag EV2 kopplas ur varje gang en programmering av
svetsvakten inleds.

LANGT SLAG

Genom att satta parametern 1° SQUEEZE pa vardet 99 kan operatoren stalla in svetsvakten pa
langt slag. | detta lage halls magnetventilen EV2 urkopplad och den rorliga elektroden star i
lage "A" mellan svetsoperationerna.

| detta fall har aktiveringen av ingangen OPEN ingen effekt. Under svetsforloppet utfors inte
anlaggningstiden 1° SQUEEZE.
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AUTOMATISKT SLAG

Genom att satta parametern 1° SQUEEZE pa ett varde mellan 1 och 98 kan operattren stalla
in svetsvakten pa automatiskt slag. Detta lage anvands tillsammans med den automatiska
sekvensen (parametern OFF= 0) och mdjliggbr sekvenser av svetsoperationer med kort slag.
Starten sker dock i laget langt slag, vilket exempelvis ar anvandbart da svetspistolen placeras i
lage pa arbetsstycket.

[ [
] ] ]
(I (I [ —
~—~
AN
\ \ \ \ I \ \ \ I \ \ \ I | \ \
REST 1° SQUEEZE WELD OFF WELD OFF WELD REST
VILOLAGE FOLANGD SVETS AV SVETS AV SVETS VILOLAGE
ANLAGGNINGSTID
M2 | L
%1 I S N S B

Vid START aktiverar svetsvakten magnetventien EV2 och innan EV1 aktiveras utfor
svetsvakten den programmerade anlaggningstiden 1° SQUEEZE. Nar den forsta
svetsoperationen i automatsekvensen ar klar fortsatter aktiveringen av EV2 och
anlaggningstiden 1° SQUEEZE ignoreras under de foljande svetsoperationerna. Detta fortséatter
tills operatoren frigor reglaget och darmed avslutar svetsforloppet. Svetsvakten kopplar da ur
bade EV1 och EV2 som for tillbaka elektroderna till maximal 6ppning. Om dubbelslag ar
aktiverat innan svetsférloppet startas utfor svetsvakten inte anlaggningstiden 1° SQUEEZE.

ANVANDNING AV KONTROLLEN “ENDAST TRYCK”

Kontrollen ENDAST TRYCK anvands vanligen for att kontrollera att elektroderna &ar ratt
placerade innan svetsforloppet inleds.

D& kontrollen ENDAST TRYCK kopplas in (vanligen med en tryckknapp pa svetsmaskinens
manoverhandtag) medan elektroderna gar ihop, spanner svetsmaskinen in arbetsstyckena och
gar sedan till vantelage. Operatoren kontrollerar forst att elektroderna ar ratt placerade och
frigbr sedan svetsférloppet genom att koppla ur kontrollen ENDAST TRYCK (slapper upp
tryckknappen).

Om elektroderna inte ar ratt placerade kan operatéren annullera forloppet genom att slappa
upp startreglaget.

Endast svetsmaskiner med dubbelslag:

Om svetsvakten stallts pa laget “kort slag” (1° SQUEEZE = 0) kan kontrollen ENDAST TRYCK
anvandas for att vaxla mellan elektrodlagena “langt slag” och “kort slag” utan att elektroderna
gar ihop pa arbetsstycket. Denna operation kan vara nddvandig under vissa forhallanden
(svetsning pa tunna plattjocklekar eller da hog precision kravs).

Elektroderna kan std i laget “langt slag” darfor att de 6ppnats med reglaget OPEN eller darfor
att svetsmaskinen just slagits pa.

Nar svetsforloppet startas for TE300 elektroderna till laget “kort slag” och aktiverar darmed
magnetventilen EV2 i 0,6 sekunder. Om kontrollen ENDAST TRYCK ar inkopplad stoppar
svetsforloppet i detta lage. Om detta tillstand bevaras i en sekund stannar elektroderna i laget
“kort slag” nar startreglaget slapps upp.

Om kontrollen ENDAST TRYCK slapps upp fortsatter forloppet och svetsoperationen
fullbordas.
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“CHK”-INGANG

Pa svetspistolens handtag kan en sakerhetsbrytare monteras. Denna mikrobrytare har en
specialfunktion: den frigér starten endast da operatéren greppat handtaget. Som regel ar
mikrobrytaren kopplad till starten av svetsoperation nr 1. For att 6ka sékerheten kontrollerar
svetsvakten via CHK-ingangen att denna ingang ar aktiverad da svetsforloppet borjar. Om
signalen inte ar aktiverad accepterar TE300 inte startsignalen. Foljande meddelande visas da
pa displayen:

-

Dessutom kontrollerar svetsvakten att denna mikrobrytare varken ar defekt (forblir sluten) eller
manipulerad. Testet utfors:

e nar svetsvakten slas pa
¢ nar dubbelslagsfunktionens knapp OPEN tryckts in
e vid vaxling fran RUN till PROGRAM

Under dessa forhallanden visar svetsvakten ovanstdende felmeddelande och aktiverar inte
svetsforloppet. Felet blockerar inte maskinfunktionen och raderas automatiskt nar orsaken
avhjalpts.

TERMOSTATINGANG

Denna ingang ar ansluten till en brytande termostat som &r placerad pa svetsmaskinen. Nar
svetsforloppet startas kan féljande felmeddelande visas:

1~
- |

Detta innebar att termostaten 6ppnats. Innan termostaten aterstallts kan inga svetsoperationer
utforas.

FORDROJNING AV FORSTA FASFORSKJUTNINGSJUSTERINGEN

Med den har funktionen kan en optimal strombalans erhallas fér maskinen. Andra instéllningen
genom att 6ppna parametern CURRENT (8) och tryck sedan in knapparna och samtidigt i
ungefar en sekund. Indikeringslampan for CURRENT (8) blinkar och displayen visar det nya
vardet. Som vanligt sker instéllningen med knapparna (+) och (-). Vardet kan stallas pa mellan
35 och 99. Nar programmeringen ar klar trycker du pa eller

Denna installning har utforts pa fabrik och anvandaren behéver darfor inte andra vardet.
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KOMPENSATION AV SEKUNDARSTROMMEN

Funktionen att kompensera sekundarstrommen anvands for att underlatta svetsning av
oxiderad plat och trad. Oxideringen pa arbetsstyckena blockerar stromflodet under den forsta
svetsfasen och begransar darmed den verkliga tiden fér stromflodet. Denna begransning sker
pa olika satt beroende pa svetsforloppet. Kompensationsfunktionen reglerar svetsstrémmen
med hjalp av en spole i sekundarkretsen. Om strommen inte Overskrider ett forinstallt
gransvarde forlangs svetstiden automatiskt upp till 60 perioder. PA detta satt kan
svetsoperationerna alltid utféras med stromfldde under en konstant tid.

Om stromgransen inte dverskrids nar gransen pa 60 perioder natts indikerar svetsvakten att
svetsforloppet inte genomférts genom att visa felmeddelandet E3 och samtidigt blockera
svetsmaskinens funktion. Tryck in valfri knapp for att ateruppta driften.

Stromgransen har stéllts in pa fabrik. Standardvardet ar vanligen ungefar 1500+2000 A.
Funktionen kan avaktiveras med bygel JP1 p& kretskortet:

KOMPENSATION BYGEL JP1
ON OPPEN
OFF SLUTEN

Funktionen aktiveras genom att parameter 11 (OFF TIME) ges vardet 99. Nar funktionen ar
aktiverad arbetar svetsvakten i enkelsekvens.

JUSTERING TILL SVETSMASKINENS COS ¢

| motstandssvetsar andras fasforskjutningen (cos ¢) mellan natspanningen och den upptagna
strommen beroende pa transformatorns karakteristika, sekundarkretsens dimensioner och det
material som svetsas.

TE300 har en justeringstrimmer kallad “cos ¢” som mdjliggor en justering till cos ¢ for den
svetsmaskin svetsvakten ar installerad pa.

Denna instadllning har gjorts pa fabrik och anvandaren behover darfor inte gora nagra
justeringar.

r CoSs @ I
+

123 KOMP. TILL

| |
| |
| @ COMP.ON |
| |
| |
|
|
|
|
|

123 KOMP.FRAN |
COMP. OFF |
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CURRENT LEVEL|
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LAMPOR PA SVETSVAKTEN

START D
INIZIO CICLO @

Nar lampan lyser indikerar den att start utlosts av tryckknappen pa
handtaget.

PRG.2 RECALL _
RICHIAMO PRG.2 oo

Indikerar att den externa omkopplaren aktiverat svetsprogram nr 2.

AUX JE—

Nar lampan lyser indikerar den att kontrollen “endast tryck” ar
aktiverad. Denna ingang aktiveras normalt av reglaget ENDAST

AUSILIARIO °e°
TRYCK.
CURRENT Nar lampan lyser indikerar den att svetsvakten genererar tandpulser
CORRENTE D By for SCR.

SOLENOID VALVE 1 D H_X
ELETTROVALVOLA 1

Indikerar att magnetventilen som utfér huvudcykeln ar aktiverad.

SOLENOID VALVE 2 D H_X
ELETTROVALVOLA 2

Indikerar att magnetventilen som driver dubbelslag ar aktiverad.

O RUN (DELAY 8")
O PROG.

Nar denna lampa blinkar indikerar den att svetsvakten utfor
programmering.
Nar lampan ar slackt indikerar den att svetsvakten ar redo att utféra

svetsoperationer.
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FELMEDDELANDEN

MEDDELANDE

ORSAK

ATGARD

Vardet pa en av de lagrade
parametrarna  Overskrider  de
forinstéllda gransvardena. Orsaken
kan vara dataforlust p& grund av
storning eller felfunktion.

Radera felet genom att trycka pa
valfri  knapp. Kontrollera alla
varden i parametrarna och
korrigera dem  vid  behov.
Kontakta kundtjansten om felet
uppstar ofta.

Du arbetar med pulsning och den
totala svetstiden (forvarmning +
svetstid x impulstal) ar mer &an 120
perioder. Detta varde far inte
overskridas. | annat fall kan
svetsmaskinen overhettas.

Radera felet genom att trycka pa
valfri  knapp. Minska antingen
svetstiden eller antalet impulser
sa att den totala svetstiden blir
kortare an 120 perioder.

Kompensationsfunktionen ar
aktiverad och svetsvakten har
utokat svetstiden upp till
maxgransen pa 60 perioder. Den
instéllda svetstiden har inte utforts
med en svetsstrom som ar hogre
an det forinstallda gransvardet.

Radera felet genom att trycka pa
valfri knapp. Kontrollera
svetsforhallandena innan
svetsoperationen aterupptas.
Om arbetsstyckena éar alltfor
oxiderade maste de rengéras.

Den inbyggda skyddstermostaten
har 16st ut.

Kontrollera att ratt vattenmangd
cirkulerar inuti svetsmaskinen
och/eller kontrollera att
termostaten fungerar korrekt.

CHK-signalen indikerar att
sakerhetsanordningen pa
handtaget &r aktiverad. Orsaken
kan vara en skada eller att
anordningen ar manipulerad.

Kontrollera.

0777 199 001 99WO08

14




SIGNALBESKRIVNING FOR KONTAKTER
KONTAKT XS1 (12-POLIG)

NUMMER NAMN BESKRIVNING

Matningsspanningen till svetsvakten ska vara 24 VAC. For att

5-7 VAC undvika onddiga felkallor bor den stromférsdrjande transformatorn
endast anvandas for matning av svetsvakten.

12 GND Jord. Jorda den gemensamma utgangsledningen COM2.

8 TRG + Utgang for tandsignal till SCR. TECNA’s tandmodul for styrning av

1 COM2 SCR ska anvéndas.

4 ROG Stromtransduktorn (Rogowski ring) maste anslutas till denna

3 ROG analoga ingang. Transduktorn ska ha en kanslighet pa 150 mV/kA
vid en last pa 1 kohm.

9 EV1 Utgang for magnetventilen som aktiverar svetsforloppet. Lamplig

2 COM2 manoverspanning 24 VDC. Maxeffekt 7,2 W.

11 TERM Denna ingang ar avsedd for anslutning av brytande termostat.

10 COM1

6 EV2 Utgang for magnetventilen som driver dubbelslag. Lamplig for

2 COM2 manoéverspanning 24 VDC. Maxeffekt 7,2 W.

ANMARKNINGAR: Utgadngarna EV1, EV2, TRG+ &ar skyddade mot kortslutning genom

elektroniska anordningar.

KONTAKT XS2 (6-POLIG)

NUMMER NAMN BESKRIVNING
4 START Ingang for startreglagets mikrobrytare. Bada ingangarna ar aktiva
5 COM1 nar de sluter mot gemensamma ledningen COML1.
Via denna ingdng kan en extern anordning blockera
3 AUX svetsoperationen under anlaggningsfasen. Den anvands normalt for
5 COM1 funktionen ENDAST TRYCK. Kontakten som ansluts till denna
ingdng maste vara en slutande kontakt.
Via denna ingadng kan svetsprogram nr 2 laddas direkt. For att
2 RIC2 fungera korrekt maste denna ingang aktiveras fore startsignal.
5 COM1 Ingdngen &r aktiv nar den sluter mot gemensamma ledningen
COML1.
Denna ingang ar ansluten till mikrobrytaren “OPEN” pa
svetsmaskinens handtag och mdjliggér 6ppning med dubbelslag.
6 OPEN Ingdngen ar aktiv nar den sluter mot gemensamma ledningen
5 COM1 COML1.
Om handtaget saknar denna funktion &r OPEN-signalen alltid
kortsluten till gemensamma ledningen COM1. Detta meddelar
styrningen att dubbelslagsfunktionen inte far utforas.
Ingdng som anvands for att kontrollera den sékerhetsfunktion som
eventuellt installerats pa handtaget. Ingangen ar aktiv nar den sluter
1 CHK mot gemensamma ledningen COM1. Om funktionen inte anvands,
5 COM1 pa grund av att handtaget saknar mikrobrytare, ska ingangen

kortslutas med START-ingangen (stift 4).
Denna atgard gor att sakerhetsfunktionen mot oavsiktlig
tandning kopplas ur.
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NOTISER
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