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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 ddda

. Installera och jorda svetsutrustningen enligt tilldmpad standard
. Ombesorj att Din arbetstélining &r 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 forhindrar arbetsrorelse vid t.ex. reparation eller justering av elektroder
. Ombesdrj att Din arbetstélining &r séker

BULLER - Kan ge horselskador

. Minska ljudstrélning genom avskarmning, dampning eller inbyggnad
. Anvand hdrselskydd

RISK FOR BRANNSKADOR
. Anvand skyddsutrustning och hanteringshjalpmedel

MAGNETFALT - Kan ge halsoskador

. Starka magnetfalt vid motstandssvetsning kan fororsaka driftstorningar pa pacemaker eller liknande medicinsk
elektronisk apparatur

. Sakerhetsavstand 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

TEKNISK BESKRIVNING

Svetsvakt - TE 90 ar en mikroprocessorstyrd svetsvakt for enfas motstandssvets-
maskiner. Den styr maskinens funktion, deltiderna i arbetsprogrammet samt svets-
strommen via tyristorer. Arbetsprogrammet ar uppbyggt av 12 programmerbara
parametrar. TE 90 kan anvandas bade for pedalmandvrerade och tryckluftsman-6vrerade
maskiner.
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Allméan beskrivning

Synkron tyristortandning.

Reglering av svetsstrommen genom andring av tandningsvinkeln pa tyristorerna.

Enkel programmering med fyra tryckknappar.

Majlighet att starta tva olika svetsprogram med skilda svetstider och svetsstrommar.

For program 2 erfordras separat startkontakt.

Slope- och pulsningsfunktioner.

e Enkelpunktsvetsning eller repetersvetsning.

e Stromberoende svetstid - automatisk kompensation for sekundéarstrémmen vid svets-
ning av oxiderad plat och trad.

e Modjlighet att koppla ur sjalvhalining av startkretsen for pedalmandvrerade maskiner.

e FOrdrojd tandning av den forsta halvvagen.

e Styrning av elektrisk ventil med 24 V likstromsspole och 7,2 W effektbehov. Ventilut-

gangen ar skyddad mot kortslutning.

Tekniska data

Anslutningsspanning pa elektronikkretsen: 24 V~ +10%/-20%, 50/60 Hz
Effektforbrukning: 7 VAivila, 21 VA vid svetsning
Arbetstemperatur: 5-40°C
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TEKNISK BESKRIVNING

Programmering av svetsvakten

Omedelbart efter tillslag av spanningen visas programversionen. Efter ndgra sekunder ar
TE 90 Klar for antingen programmering eller svetsning. Svetsvakten programmeras ge-
nom installning av alla de 12 parametrarna i arbetsprogrammet. Valj parametrarna en
efter en och stall in dnskade varden.

utforlig beskrivning finns i avsnittet Beskrivning av parametrarna.

Parametrarna ar markerade med ett nummer fran 1 till 12 till vanster pa programmerings-
tablan. Det finns en signallampa i anslutning till varje parameter. Valj parameter med
tryckknapparna @ och @ . Signallampan téands da for den valda parametern och parame-
tervardet visas pa displayen.

Okning av en parameters varde gors med @ -knappen och minskning med B -knappen.
Det nya vardet visas pa displayen. De mdjliga instéllningsomradena for de olika paramet-
rarna framgar av nedanstaende tabell.

Parameter Instéallninas-
omrade
Anlaggningstid 1-99 per.
Svetstid 1-99 per.
Svetsstrom 1-99%
Halltid 1-99 per.
Tryckpaus 0-99 per.
Kompensation till/frén 00-01.
Enkel-/Repetersvetsning 00-01.
Svetstid 2 0-99 per.
Svetsstrom 2 1-99%
Slope 0-29 per.
Impulspaus 1-50 per.
Antal impulser 0-9.

Observera foljande med avseende pa programmeringen:

e Om strémpulsning har stallts in, d.v.s. ANTAL STROMPULSER (IMPULSE NUMBER)
ar 1 eller storre, sa skall svetstiden inte stallas in pa hogre varde an 25 perioder. Om
en langre svetstid stalls in, sa erhalls en felsignal. (Se Felmeddelande).

e Om TRYCKPAUSEN (OFF TIME) ar installd pa 0, sa utfér maskinen enkelpunkt-
svetsning d.v.s. varje svetsoperation maste startas med en tryckning pa startkontak-
ten.

Pa det har sattet programmeras parametrarnas varden. Observera att ingen knapp be-

hover tryckas in for att bekrafta det inmatade vardet, eftersom detta lagras automatiskt.
N&ar programmeringen ar klar, ar maskinen darfor fardig for svetsning.
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TEKNISK BESKRIVNING

Med hjélp av funktionen SVETSNING TILL/FRAN (WELD/NO
WELD), kan man valja att kora ett provforlopp med eller utan

. WELD svetsstrom. . _ .
o e— &LDA—C)—NO o= | Man kan allts& med denna funktion koppla till svetsstrommen eller
fo) Non saina | ifrdn. N&r lampan lyser ar svetsvakten installd fér svetsning,

"WELD” och den styr ut installd svetsstrom under den valda
svetstiden. Nar lampan inte lyser, ar svetsvakten installd pa svets
fran, "NO WELD”. Svetsvakten styr da hela svetsprogrammet,
men utan att svetsstrom flyter. Under svetscykeln skall svets-
vakten visa svetsstromsfunktionen och det relevanta vardet.

Beskrivning av arbetsforloppet

Arbetsprogrammet med TE 90 beskrivs genom alla de 12 installda parametrarna. Dessa
parametrar anger de tider och stréminstéllningar, som karakteriserar arbetsprogrammet,
nar det genomfors i en foljd. Det foljande diagrammet visar den ordningsfoljd, i vilkken de
programmerade funktionerna utfors.
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Siffrorna anger numren pa parametrarna, som beskrivs i det féljande avsnittet Beskriv-
ning av parametrarna. Av sakerhetsskal kan mikroprocessorn inte starta ett arbetsfor-
lopp om startkontakten skulle vara sluten, nar spanningen slas till. Startkretsen maste
forst brytas. Darefter kan en ny startmandver géras.

Ett mycket kort stromavbrott eller ett stort spanningsfall under svetsforloppet &ndrar inte
svetsvaktens funktion, men stoppar maskinen. Om maskinen stoppar av denna anled-
ning, sa skall spanningen brytas och darefter slas till igen.
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TEKNISK BESKRIVNING

Beskrivning av parametrar

Alla tidsparametrar uttrycks i perioder av véxelstrommen.

1 period vid 50 Hz = 20 ms (0,02 sekunder)
1 period vid 60 Hz = 16,66 ms (0.0166 sekunder)

ANLAGGNINGSTID (SQUEEZE)

Anlaggningstiden ar tiden mellan de 6gonblick, d& den elektriska luftventilen
T aktiveras och tillslaget av svetsstrommen. Den instéllda tiden skall vara tillrack-
ligt lang, sa att elektroderna hinner att ga ihop och att elektrodkraften uppnar
fullt installt varde, innan svetsstrommen kopplas in. For kort anlaggningstid
fororsakar gnistbildning mellan elektroderna och arbetsstycket vid bdérjan av
svetsoperationen. Detta leder till ojamn svetskvalitet.
Om startkontakten 6ppnas under anlaggningstiden avbryts arbetsforloppet

SVETSTID (WELD TIME)

Svetstiden ar den tid, under vilken strém passerar genom kontaktpunkten.
Strommens véarde programmeras som parametern 3 (SVETSSTROM). Nar
svetsvakten ar installd for strompulsning ar svetstiden lika med tiden for varje
strompuls.

SVETSSTROM (CURRENT)
Q , Svetsstrommens varde uttrycks i procent och ar instéllbart mellan 1% och 99%.

HALLTID (HOLD)

Under halltiden kvarstar elektrodkraften efter att svetsstrommen har brutits.
Svetsstallet kyls alltsa under tryck och darigenom forhindras att svetsférbind-
ningen bryts upp.

TRYCKPAUS (OFF TIME)

Tryckpausen ar tiden mellan tva svetsoperationer, nar svetsvakten ar installd

U for repetering. Nar tryckpausen ar installd p& 0 sker enkelpunktsvetsning. Om

e vardet ar 1 eller storre repeteras arbetsférloppet sa lange startkontakten halls
n sluten

KOMPENSATION TILL/FRAN (COMP./NO COMP.)

Genom att vélja parameterinstéliningen 1 kommer svetstiden att bli strombero-
ende. Svetstiden férlangs automatiskt for att kompensera att svetsstrommen
p.g.a. orent material inte nar upp till det forinstallda vardet.

Om parameterinstéllningen 0 valjs blir svetstiden alltid den som har stéllts in.

0-0
B0
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TEKNISK BESKRIVNING

ENKELSVETSNING/REPETERSVETSNING (SINGLE/REPEAT)

Enkelsvetsning/Repetitionssvetsning (Single/Repeat).
o O, Om man sétter in parametervérdet 00 erhalls endast enkel svetsoperationen.
#* Fee, Svetsvakten utfor en svetsning nar man trampar pa fotpedalen.
Satts parametern in till lAge 01, kommer maskinen att repetera svetsprogram-
met sé lange som svetsvakten far startsignal, fotpedalen &r nedtryckt. Svets-
cykeln upprepas med en tidsintervall , som stélls in pa parameter "Tryckpaus”
(OFF TIME). Vid svetsning i detta lage kommer lampan "REPEAT” att lysa.

SVETSTID 2 (WELDING TIME 2)

Om svetsmaskinen ar forsedd med en andra startkontakt (START 2), kan ett
andra svetsprogram med svetstid 2 stallas in. Om SVETSTID 2 stélls in pa
vardet 0 och maskinen startas med startkontakt 2, kommer SVETSTID 2 att bl
lika med SVETSTID.

SVETSSTROM2 (CURRENT?2)
Q Svetsstrommen under SVETSTID 2 stalls in som parametern SVETSSTROM 2

SLOPE

Under slope-tiden 6kas svetsstrommen fran minimivardet till det programmera-
de vardet pA SVETSSTROM eller SVETSSTROM 2. Stromstegringstakten be-
raknas automatiskt av mikroprocessorn.

IMPULSPAUS (COLD TIME)

Parametern IMPULSPAUS stélls in da man onskar svetsa med strompulser.
Impulspausen ar tiden mellan tva pa varandra foljande strompulser.

ANTAL IMPULSER (IMPULSE NUMBER)

nn Antalet stromimpulser stalls in, om man finner det nédvandigt att varma upp
svetsstallet i steg med pulsad strom. Langden pa varje enskild impuls stélls in
som antingen SVETSTID eller SVETSTID 2. Funktionen kopplas bort genom
att satta parametern till O.
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TEKNISK BESKRIVNING

Strémberoende svetstid

Svetsvakten TE 90 erbjuder mojligheten att gora svetstiden beroende av svetsstrommen,
da det forekommer fororenande belaggning sasom valshud eller rost pa platytorna, vilket
till en borjan helt eller delvis blockerar stromgenomgangen. Detta forutsatter att svets-
maskinen ar utrustad med en stromspole i sekundarkretsen. Om en strém lagre an 1500-
2000 A (installd av maskintillverkaren) registreras, forlangs svetstiden automatiskt till 99
perioder.

Fordrojd tandning av den forsta halvvagen

Den vaxelstrdom som utgor svetsstrommen har en viss efterslapning i relation till den
patryckta vaxelspanningen. Strommen vaxlar alltsa riktning nagot senare an spanningen.
| en motstandssvetsmaskin ar inkopplingen av den forsta halvvagen speciellt viktig for att
undvika en odnskad inkopplingsstromstot, vilket intraffar om strommen kopplas in for
tidigt i forhallande till det 6gonblick, da spanningen vaxlar riktning. Ju tidigare inkoppling-
en sker desto storre blir storningen.

TE 90 ar utrustad sd att tidpunkten for inkopplingen av den forsta halvvagen kan justeras.
Da den éar installerad pa en svetsmaskin har tidpunkten for inkopplingen (férdrojningen)
gjorts fore leveransen.

Om justering blir nddvandig skall forst bada tryckknapparna @ och @ samtidigt tryckas in
under c:a en sekund. Signallampan CURRENT blinkar och displayen visar det aktuella
vardet. Installningen gors med tryckknapparna @ och B. Vardet kan stéllas in fran 35 till
99. Nar programmeringen ar klar tryck pa endera @ eller (.

Sjalvhallning av startkretsen

Normalt genomfores hela det instéllda arbetsforloppet &ven om startkontakten 6ppnas
sedan svetstiden inletts. Detta sker genom att startkretsen forreglas, nar svetstiden bor-
jar. D& TE 90 anvands for pedalmandvrerade maskiner bér forreglingen brytas. Darige-
nom stoppas arbetsférloppet omedelbart narhelst startkontakten 6ppnas. Om detta sker
under svetstiden bryts svetsstrommen.

Omkopplingen gors med en 6verkoppling JP1 pa kretskortet enligt foljande:

SJALVHALLNING | OVERKOPPLING JP1
TILL SLUTEN
FRAN OPPEN

Den automatiska forreglingen bor alltid anvandas pa tryckluftmanovrerade svets-
maskiner, som styrs med elektrisk ventil, for att forhindra att svetstiden avkortas
genom att startkontakten dppnas.
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INSTALLATION

INSTALLATION

Beskrivning av anslutningarna pa kopplingsplint

NUMMER |BENAMNING |BETYDELSE
1 START Ansluten till mikrobrytaren i fotstrémbrytare 1. START-
4 AUX1 signalen anger att arbetscykeln startat. AUX-signalen anger
11 COM1 att forloppet har stoppat under anlaggningstiden. Bada ar
aktiva, nar de &r anslutna till COM1.
2 START2 Ansluten till mikrobrytaren i fotstrémbrytare 2. START2 och
3 AUX2 AUX2 motsvarar START och AUX1 men ar aktiva under
11 COM1 svetsprogram 2. Bada ar aktiva, nar de ar anslutna till
COML1.
Representerar mandverspanningen, som skall vara 24 V,
9-10 VAC vaxelspanning. Manéverstromstransformatorns kapacitet bor
vara c:a 50 VA. Den skall forhindra eventuella storningar.
12 GND Jordning
Utgang for tyristortandningen. Utgangen ger en serie pulser
8 TRG+ med en frekvens av omkring 5 kHz, en intermittensfaktor av
6 COM2 25% och en amplitud av 30 V dver ett motstand av 35 Q.
TECNA's tandmodul maste anvéandas.
7 EV1 Ansluten till den magnetventil, som mandvrerar luftcylindern.
6 COM2 Spolspéanning 24 V likstrom. Max. effekt 7,2 W.
5 BOB Ansluten till stromspolen i sekundarkretsen, om sadan ingar
6 COM2 I maskinen.
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INSTALLATION

Praktiska anvisningar for installation

De foljande anvisningarna riktar sig till tillverkare av svetsmaskiner, som avser att instal-
lera svetsvakten TE 90. De riktar sig alltsa inte till anvandare av svetsvakten och ar dar-
for inte tillampliga, nar svetsvakten redan ar monterad pa en svetsmaskin. Svetsvakten
skall placeras, sa att den inte utsatts for svetssprut och inte heller for vibrationer. Den
skall forses med ett holje, som skyddar kretskortet mot damm.

Stromforsorjning

Kretskortet i TE 90 skall ha sin stromforsorjning fran den levererade mandvestroms-
transformatorn, som skall vara ansluten till samma faser som svetstransformatorn. For att
undvika eventuella stérningar bor manéverstromstransformatorn inte belastas med ytterli-
gare last. Svetsvakten skall avsdkras med en 2 ampére snabb sékring.

TE 90 arbetar vid bade 50 Hz och 60 Hz utan ndgon omkoppling. Svetsvakten tillater
ocksa att anslutningsspanningen varierar fran +10% till -20% av méarkspanningen under
kort tid.

Svetsvakten skall vara skyddsjordad!

Installation av spole for stromkompensering

Den kompenserande stromspolen skall monteras in i svetsmaskinens sekundarkrets.
Den skall placeras sa att den inte utsatts for svetssprut eller mekanisk averkan.

Den registrerade strommen ar beroende av stromspolens placering och orientering. Dar-
for ar det nodvandigt att prova sig fram till ett lage, dar kompensationen bdrjar intrada,
d.v.s. nar den verkliga sekundarstrommen ar 1500-2000 A. Nér detta lage ar faststallt,
skall stromspolen séttas fast, sa att den inte rubbas ur sitt lage.

Installning av tidpunkten for inkoppling av den forsta halvvagen

Svetsstrommen sluts och bryts med hjalp av tyristorer. En tyristor for plusvagen och en

for minusvagen. Tyristorernas "tandningsdgonblick” under halvperioden kan styras. Ju

senare tandningen sker desto lagre blir svetsstrémmen.

Om svetsvakten maste bytas ut av nagon anledning i en maskin, s maste tidpunkten for

tandningen av den forsta halvvagen stéllas in pa den nya svetsvakten. Tillvagagangssat-

tet ar foljande:

1. Tryck samtidigt pa upp- och ned pilarna under minst 1 sekund. Signallampan for
svetsstrommen i programmeringstablan blinkar och det aktuella strémvardet visas i
sifferfonstret.

2. Om svetstransformatorn har mer &n ett regleringssteg, stall in det hdgsta steget.

3. Stall in svetsstrommen (CURRENT) pa 99% med +-knappen.
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INSTALLATION

4. Gor ett antal svetsoperationer med nagot isoleringsmaterial, exempelvis ett stycke
papp eller plast, mellan elektroderna. Det ar nu endast tomgangsstrémmen, som ge-
nomflyter transformatorns priméarlindning. Reglera ner stromvéardet mellan varje

operation, tills den positiva och den negative halvvagen redan fran bérjan far lika stor

amplitud. Se nedanstdende diagram. Bestamningen kan goras pa endera av de tva
féljande satten:

a.

b.

Anvand en ampéremeter, som visar de positiva och de negativa toppvardena pa
strommen. T.ex. TECNA’s TE 1430. Om utslaget pa instrumentet blir for litet,
linda d& matkabeln flera varv genom instrumentets stromtransformator.

Anvand ett digitalt oscilloskop.

Den vanstra av de tva bilderna nedan illustrerar strommen vid for tidig tandning och den
hogra, nar ratt tandningségonblick har uppnatts.

For tidig tAndning av tyristorerna Rétt tandning

5. Nar installningen ar klar tryck pa antingen upp- eller ned pilen.

Reaktionstid

D& svetsvakten skall anvandas i ett automatiserat system, ar det viktigt att kanna till re-
aktionstiden mellan startimpulsen och elventilens magnetisering. Denna ar 20-40 ms. En
ny startsignal bor ges forst 40 ms efter en svetsoperations slut.

10
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KONTROLLPANELEN

Signallampor

KONTROLLPANELEN

oN [ l Indikerar att natspanningen ar tillslagen
sTART [ @ Indikerar att startkontakten har slutits
staRT 2 [ @ Indikerar att startkontakt 2 har slutits
Indikerar att arbetsprogrammet stoppats, innan svetsti-
Aaux O o—o | den borjat. Detta kan ske genom att startkontakten inte
tryckts ner helt. Det kan ocksa bero pa att strémnings-
vakt, tryckvakt eller annan blockering stoppar arbetspro-
grammet.
currenT O AW Indikerar att svetsvakten ger styrsignal till tyristorkontak-

torn

soLENoID vaLvE [ BX

Indikerar att magnetventilen &r mandvrerad
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FELMEDDELANDEN

FELMEDDELANDEN

MEDDELANDE

ORSAK

ATGARD

Vardet pa en lagrad parameter
overskrider de forinstallda gran-
serna. Detta kan bero pa forlust
av data pa grund av stérningar
eller felfunktion.

Kontrollera alla installningsvar-
den och korrigera dem om nod-
vandigt. Om felet aterkommer,

begar hjalp fran TECH service-
avdelning.

Svetstiden vid strompulsning &r
installd p& hogre varde an 25
perioder, vilket inte medges.

Stall in svetstiden pa ett varde
som ar kortare eller lika med 25
perioder.

Den totala svetstiden vid svets-
ning med impulser (Svetstid x
Antal strompulser) ar langre an
150 perioder. Med risk for dver-
hettning skall detta varde inte
Overskridas.

Minska svetstiden eller antalet
impulser sa att den totala svets-
tiden blir kortare an eller lika med
150 perioder.

Funktionen Stromberoende
svetstid ar inkopplad och svets-
vakten har forlangt svetstiden till

det maximala vardet 99 perioder.

Svetsstrommen har inte kommit
upp till det installda lagsta var-
det.

Tryck pa en tryckknapp for att ta
bort feimeddelandet. Innan
svetsningen aterupptas kontrolle-
ra arbetsstyckena. Om dessa ar
alltfor oxiderade maste de rengo-
ras.
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OVRIGT

OVRIGT
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