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KAPITEL 1 - BESKRIVNING AV SVETSVAKT TE 550

TE 550 ar en mikroprocessorstyrd svetsvakt for motstandssvetsar. Svetsvaktens uppgift ar att
styra svetskomponenterna, i synnerhet de styrda dioder som utfor svetsstromsjusteringen.
TE 550 ar en mycket allsidig styrenhet for svetsning eftersom den kan stallas in efter olika
typer av svetsmaskiner. Utdver punkt- och pressvetsar kan den installeras mot somsvetsar.
Den kan arbeta med effektjustering: bade vid konstant strém och vid konstant energi (valfritt).
Antalet ingangar och utgangar kan okas for att Oka styrenhetens kompatibilitet med
automatiska svetsmaskiner.

Det gar att lagra upp till 250 olika svetsprogram, varav 31 gar att na direkt med hjalp av en extern
anordning. Varje program omfattar flera olika programmerbara parametrar som beskriver arbets-
sekvensen. Utdver den vanliga svetsperioden om 4-steg mojliggor svetsvakten kérning av svets-
processer med forvarmningsstrom, eftervarmningsstrom, slope upp/ned samt strompulsning.
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1.1 — TEKNISK BESKRIVNING

Forenklad programmering med hjalp av 6 tangenter och alfanumerisk LCD med upplyst bakgrund.
Synkron tyristordrivning med fasférskjutningskontroll for justering av svetsstromen.

Lagring av 250 svetsprogram, varav 31 atrerkallbara fran extern enhet. (PLC eller programvaljare)
Upp till 25 programmerbara parametrar fér varje program.

Slope upp/ned, strémpulsning, férvarmnings- och eftervarmningsfunktioner samt justering av
svetstiderna i halvperioder.

Visning av RMS-svetsstrom i kA och av relativ stromvinkel.

3 arbetslagen: standard, konstant strém och konstant energi.

Granser for svetsstrom eller stromvinkel.

Dubbelslagsfunktion.

Stegningsfunktion for kompensering av elektrodslitaget med programmerbar kurva.

Enkel och automatisk sekvens. SVETS PA och SVETS AV-funktion.

Justering av forsta fordrojda halvvagen.

Styrning av 5 magnetventiler 24 VDC, max 5 W, med utgangar skyddade mot kortslutning.
Sjalvjustering av natfrekvensen 50/60 Hz.

Seriell datadverféring med hjalp av valfria isolerade RS232- eller RS485-serieportar.
Utgang foér magnetventil.

Tangent for val av fotstyrning eller tvdhandsstyrning.

Valbara sprak: Italienska, engelska, franska, tyska, ungerska, svenska eller portugisiska.
Majligt att uppgradera styrenhetens Firmware via lamplig programvara.

Aktivering och styrning av elektrodformeringen (valfritt)
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PRODUKTENHET TE 550 TECNA®spA.

1.2 - PANELFUNKTIONER

Anvand riktningstangenten med pil at vanster for att ga ur
programmenyerna.

Anvand riktningstangenten med pil at hoger for att ga in i
programmenyerna.

Anvand riktningstangenten med uppatpil for att forflytta pekaren inom
den Ovre parametern.

Anvand riktningstangenten med nedatpil for att forflytta pekaren inom
den undre parametern.

+([d]||P|]|w] A

Oka vérdet hos en numerisk parameter eller &ndra status hos en
parameter med hjalp av denna tangent.

Minska vardet hos en numerisk parameter eller andra status hos en
parameter med denna tangent.

ATERSTART-tangent Aktiverar kommandon och svetsvaktens

& utgangar. Tryck in denna tangent varje gang svetsvakten
spanningsatts. Nar denna tangent trycks in spanningsatts
alla komponenter som ar anslutna till VAUX. Kontrollera att
varken personal eller utrustning kan komma till skada
innan du trycker in tangenten.

Tangent for val av startsatt: PEDAL eller TVAHANDSKONTROLL: Nar
den narbelagna lysdioden ar slackt ges startkommandot med hjalp av

fﬁ% O pedalen, medan kommandot ges med hjalp av tvahandskontrollen nar
=/ lysdioden ar tand. For att fungera korrekt maste de tva knapparna
tryckas ned samtidigt eller med maximalt 0,5 sekunders mellanrum.
SVETS AV-SVETS PA-tangent.
= | O | SVETS PA-position (lampan lyser) kér svetsvakten den
== programmerade svetsperioden. | SVETS AV-position (lampan ar slackt)

kor svetsvakten den programmerade perioden utan svetsstrom, men
med alla parametrar oférandrade.

RADERA-tangent. Ta bort felaktigheter och nollstall svetsraknaren med
denna tangent.

KOR PROG-véljare. | PROG-position gar det att anvanda
tangentbordet och att utfora alla planerade programoperationer. | KOR
START-position fungerar kommandona for punktsvets och enbart for
det arbetsprogram som ar igang.
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1.3 - PANELENS LAMPOR

0

Om denna lampa lyser ar svetsvakten paslagen.

ao

Om denna lampa lyser innebar det att kommandot for start 1 ar
aktiverat.

0oz Om denna lampa lyser innebar det att kommandot for start 2 ar
aktiverat.
s Om denna lampa lyser innebar det att kommandot tryckpaus ar

aktiverat, med hjalp av AUX1- och AUX2-intagen.

O4%

Nar denna lampa lyser innebar det att styrenheten producerar
kommandoimpulser at SCR.

D %41 Indikerar att magnetventilen, som utfér huvudperioden, ar aktiverad.
D Y2 Indikerar att magnetventilen, som styr mottrycket, ar aktiverad.

D A%3 Indikerar att magnetventilen, som majliggér smidningen, ar aktiverad.
D X4 Indikerar att magnetventilen, som styr dubbelverkan, ar aktiverad.
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Bruksanvisning PRODUKTENHET TE 550 TECNA®spA.

1.4 — BESKRIVNING AV INFORMATION SOM VISAS

En del information visas pa displayen efter varje svetssekvens; detta galler bade de perioder
som utférs i SVETS PA-lage och i SVETS AV-lage. Vardena som visas upp i foljande
beskrivning ar endast representativa.

PROG. 001 PUNKT 12340
SVETSTID 10.0 ~
RMS-STROM 43.26 kA
TANDVINKEL 142°

| ARBETS-konfigurationen ar beskrivningarna alltid pa engelska oavsett vilket sprak som valts
pa KONFIGURERINGSMENY.

PROG. 001

Visar vilket program som anvants for den senaste svetssekvensen; det kan vara ett nummer
mellan 001 och 250. Visas bade i SVETS PA- och SVETS AV-lage.

PUNKT 12340
Visar antalet svetsade punkter; kan vara ett nummer mellan 00000 och 65000. Kan bara
uppdateras i SVETS PA-lage och kan raderas med hjalp av RADERA-tangenten.

SVETSTID 10,0 ~
Visar tidsatgangen for svetsning vid den senaste svetssekvensen. Vardet ligger mellan
00,5 och 99,5. Samma varde visas bade i SVETS PA- och SVETS AV-lage.

RMS-STROM 43,26 kA

Visar det strémvéarde som anvandes vid senaste svetssekvensen. | SVETS PA-lage kan detta
ligga mellan 00,00 och 90,00 kA. | SVETS AV-lage ar dess varde 00,00 kA. Det representerar
genomsnittet hos de RMS-varden som uppmats for varje halvperiod hos svetstiden. Det varde
som visas hanfor sig alltid till SVETS PA-lagets stromparameter. Vid pulssvetsning blir
stromvardet alltid genomsnittsvardet hos alla pulser.

TANDVINKEL 142°

Visar strommens ledningsvinkel hos den senaste svetsningen. | SVETS PA-lage kan véardet
ligga mellan 000° och 180°. | SVETS AV-laget ar det uppvisade vardet 000°. Stromvinkeln
representerar flddestiden for strommen genom halvperioden. Det uppvisade vardet
representerar genomsnittet hos de uppmatta vardena for varje halvperiod hos svetstiden.

Det uppvisade vérdet refererar alltid till huvudinstaliningen, vanligtvis SVETS PA-parametern.
Stromvinkeln hos strommen mats aldrig under stromminskningstid. Vid pulssvetsning galler
vinkelvardet den senaste pulsen.

Exempel pa strom med olika stromvinklar:
Ténd-vinkel 72°

Angolo di
conduzione 180°
—_—k

Angala di
conduzione 72°
—

Tand-vinkel 180°
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Nar styrenheten ar utrustad med utbyggnadskortet 50200 som tillval ser displayen ut sa har:

PROG. 001 PUNKT 12340
SVETSTID 10.0 ~
RMS 43.26kA DEG 000°
ENERGI 01351 joule

Foljande uppgift 1aggs till tidigare beskriven information:

ENERGI 01351 joule
Visar det totala vardet for den energi som forbrukades vid senaste svetssekvensen.

aktiverad innan du slar pa styrenhet TE 550 med utbyggnadskortet
50220 som tillval.

Annars kommer inte styrenheten att kdnna igen 50200-kortet.

C Se till att ingdngen RADERA ELEKTRODLIVSLANGD (Stift 52) inte &ar

Fran displayen

PROG. 001 PUNKT 12340
SVETSTID 10.0 ~
RMS-STROM 43.26 kA
TANDVINKEL 142°

Aven annan information gar att visa: t.ex. angaende utférda svetsningar, status hos
stegningsfunktionen och de senaste 20 uppvisade felen.

For att ga over till funktionen for svetsanalys av de olika utférda halvperioderna maste
tangenten tryckas ned en gang.

PRG 001 ©PUNKT 12340
SVETSTID 01 ~
POS+ 43.26 kA 142°
NEG- 43.26 kA 142°

PRG 001
Visar programnumret for det program som anvandes vid senaste svetssekvensen.

PUNKT 12340
Visar numret pa den svetspunkt som analyseras. Det galler alltid den senaste
svetssekvensen.

SVETSTID 01 ~
Visar cykeln for hela svetstiden hos den svetsning som analyseras.

POS+ 43.26 kA 142°
Visar stromvardet, uttryckt i kA, for svetsningens positiva halvperiod och stromvinkeln, uttryckt
i grader, hos den period som avses.

NEG- 43.26 kA 142°
Visar stromvardet, uttryckt i kA, for svetsningens negativa halvperiod och stromvinkeln,
uttryckt i grader, hos den period som avses.
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Bruksanvisning PRODUKTENHET TE 550 TECNA®spA.

Med hjalp av tangenterna (+J och (=] gar det att kontrollera de andra perioderna hos den
analyserade svetsningen.

PRG 001 ©PUNKT 12340

+ SVETSTID 02 ~
POS+ 43.26 kA 142°

NEG- 43.26 kA 142°

PRG 001 ©PUNKT 12340
— SVETSTID 10 ~

POS+ 43.26 kKA 142°
NEG- 43.26 kA 142°

Genom att trycka in tangenten [») igen gar det att kontrollera status hos stegningsfunktionen.

MAX ANTAL PUNKTER 12340
PUNKTER 00000
OKNING 00% AV 00%
STEGN.NR. 00 AV 00

MAX ANTAL PUNKTER 12340
Visar det maximala antalet punkter som finns inprogrammerat i stegningsfunktionen.

PUNKTER 00000
Visar antalet redan svetsade punkter.

OKNING 00 % AV 00 %
Visar bade det utférda stegringsvardet och det varde som ska uppnas, bada uttryckta i
procent.

STEGN .NR 00 AV 00
Visar den utforda punkten i segmentet och den punkt som ska folja.

Genom att trycka ned tangenten () en gang till gar det att genomféra ytterligare en svetsanalys
i ENERGI-laget.

Denna ruta kan bara visas med hjalp av utbyggnadskortet 50200 som tillagg.
PRG 001

PRG 001 ©PUNKT 12340
CYK 01 ENERGI 00000J
V+ 00.00 E+ 00000J
V- 00.00 E+ 00000J

Visar numret for det program som anvandes vid senaste svetssekvensen.
PUNKT 12340

Visar numret pa den svetspunkt som analyseras. Det representerar alltid den senaste
svetsningen.

PER
Visar perioden for hela svetstiden hos den svetsning som analyseras.

ENERGI
Visar det totala energivardet hos den svetsning som analyseras.

V+ 00.00 E+00000J

Visar spanningsvardet, uttryckt i volt, for svetsningens positiva halvperiod och energivardet,
uttryckt i joule, hos den period som avses.

V- 00.00 E+00000J

Visar spanningsvardet, uttryckt i volt, for svetsningens negativa halvperiod och energivardet,
uttryckt i joule, hos den period som avses.
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TECNA® SpA. PRODUKTENHET TE 550 Bruksanvisning

Med hjalp av tangenterna (+] och (=] gar det att kontrollera de andra perioderna hos den
analyserade svetsningen.

PRG 001 ©PUNKT 12340
+ PER 02 ENERGI 00000J

V+ 00.00 E+ 00000J
V- 00.00 E+ 00000J

PRG 001 ©PUNKT 12340
— PER 10 ENERGI 00000J
V+ 00.00 E+ 00000J
V- 00.00 E+ 00000J

Genom att trycka ned tangenten (®J igen gar det att kontrollera listan éver uppvisade fel.

FELLOGG 01 PUNKT 00000
) FEL 0101
NODSTOPP ELLER RELAFEL

FELLOGG 01

Indikerar vilket fel det ar som visas i kronologisk ordning. Det senaste felet som uppvisas i
kronologisk ordning betecknas 01: dvriga fel lagras sedan genom stigande sifferbeteckningar.
Maximalt 20 fel kan lagras. Om detta antal 6verskrids kommer de aldsta felen att raderas och
ersattas med de senaste.

PUNKT 00000

Visar vid vilken svetspunkt felet uppmarksammades. Numret hanfor sig till antalet raknade
svetspunkter, darfér kan det handa att punktnumret for flera pa varandra féljande punkter inte
visas i stigande nummerfdljd eftersom raknaren under tiden kan ha tomts.

FEL 0101
Visar felidentifieringsnummer.

NODSTOPP ELLER RELAFEL

Meddelandet visas tillsammans med felidentifieringsnumret. Meddelandet som visas ar
forenklat: for ytterligare information finns det ett avsnitt i bruksanvisningen som innehaller en
fullstéandig lista dver fel, forklaringar till dessa fel och méjliga I6sningar pa problemen.

Med hjalp av tangenterna gar det att kontrollera évriga fel som visats pa svetsvakten.

FELLOGG 02 PUNKT 00175
-+ ) FEL 0101 )
NODSTOPP ELLER RELAFEL

FELLOGG 20 PUNKT 00000
FEL 0101

TERMOSTATS- ELLER

FLODESVAKTSFEL

Med hjalp av tangenten (4 gar det att g4 tillbaka till de féregéende rutorna.

Med hjélp av tangenten ) kan man ga tillbaka till huvudrutan for svetsning.
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Bruksanvisning PRODUKTENHET TE 550 TECNA®spA.

1.5 - SVETSVAKTENS STARTKNAPP

Nar svetsvakten ar paslagen visas uppmatt natfrekvens och version hos programvaran pa
displayen.

STROMFREKVENS
50 Hz

TECNA TE550 1.00
SVETSVAKT

Efter nagra sekunder visas foljande ruta och TE 550 férsatts i vantelage tills knappen for
aterstart trycks ned.

TRYCK [//] FOR
ATERSTART

ATERSTART-kommandot kan aktiveras med ett tangenttryck pa svetsvakten (icke-manuell
aktivering ar ocksa mojligt).

Tangenten aktiverar svetsvaktens kommandon och utgangar. Denna tangent maste tryckas
in varje gang svetsvakten spanningsatts.

Nar ATERSTART-kommandot &r aktiverat ar alla anordningar som &r anslutna till VAUX-
uttaget paslagna.

Kontrollera alltid att varken personal eller utrustning kan ta sk
innan ATERSTART-komman ktiveras.

Programmera svetsdata och stall in nagra av svetsmaskinens allmanna driftsparametrar innan
du satter igang med nagot svetsarbete.

Av sdakerhetsskal utléser inte mikroprocessorn svetsperioden om
startreglaget ar aktiverat da svetsmaskinen slas pd&; slapp upp

& startreglaget och starta pa nytt. Alla mikroavbrott eller otillatet stora
spanningsfall stanger ned svetsvakten men andrar inte installningen
for svetsoperationen. Aterstall svetsoperationen genom att stanga av
maskinen och sedan sla pa den pa nytt.
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TECNA® SpA. PRODUKTENHET TE 550 Bruksanvisning

KAPITEL 2 - PROGRAMMERING AV SVETSVAKTEN

Om man staller nyckelbrytaren i PROG-position visas féljande ruta:

-TE550 VER. 1.00 --
>PROGRAMERING
KONFIGURERING
STROMSTEGNING

Forsta raden visar typ av svetsvakt och programversion. Sedan listas alla menyer som ger
tillgang till de olika funktionerna pa svetsvakten.

o

Eoliande lista omfattar all menver som finn vetsvakten. Eventuellt vi int

alla av dem p4d svetsvakten nar denna anvands

adent v svet m _svetsvakten &r installerad mot.

_ PROGRAMERING

_ KONFIGURERING

_ STROMSTEGNING

_ INSTALLATION MENY

_ KOPIERA PROGRAM

_ KONTROLLERA INGANGAR

_ PROGR. SEKVENS (kan aktiveras)
_ FORMERING (kan aktiveras)

-TE550 VER. 1.00 --
PROGRAMERING
>KONFIGURERING
STROMSTEGNING

Pilen ”>” pa displayens vanstersida indikerar position for pekaren vilken forflyttas vertikalt med
hjalp av tangenterna (4] och (.

Med hjalp av tangenterna (®) och [4J g&r du in i och ur menyerna.

Med hjalp av tangenterna (+J och (=] kan du modifiera den parameter som indikeras.

PROGRAMERING

OVERVAKNING CUR

>ANLAGGNINGSTID 1 25
SLOPE UP 00
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Bruksanvisning PRODUKTENHET TE 550 TECNA®spA.

2.1 - PROGRAMDATA

-TE550 VER.1.00 --
>PROGRAMERING
KONFIGURERING
STROMSTEGNING

PROGRAMDATA-menyn innehaller alla parametrar som férknippas med svetsperioden, tider
och strdbm som gar at for att genomféra svetsprocessen.

PROGRAMERING
>PROGRAMNR. 001

DRIFTMODE IK
OVERVAKNING CUR

Valj férst numret for det program som ska anvandas. Valj bland de 250

lagringsbara programmen med hjalp av tangenterna (+] och (=J.

Fortsatt sedan till de évriga parametrarna med hjalp av tangenterna (4] och (). Stéll sedan in
onskat varde med hjalp av tangenterna (+] och (=].

Pa sa satt kan alla 6nskade parameterinstallningar genomféras infor svetsprocessen.
Observera att data bara sparas om du gar ur programmet eller om nyckeln vrids om till KOR-
position.

Har nedan beskrivs de tre arbetslagena, och de tre mdjliga programmeringsrutorna visas

enligt de parametrar som valts for DRIFTMODE. Rutorna ar kompletta med alla
programmerbara parametrar.
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TECNA® SpA. PRODUKTENHET TE 550 Bruksanvisning

2.2 — ARBETSLAGE FOR JUSTERING AV PROCENTSATSER
Nar parametern ARBETSLAGE har valts pa FIX visas féljande ruta:

PROG. 001 PUNKT 12340
SVETSTID 01.0 ~
RMS-STROM 43.26 kA

TANDVINKEL 142°

| procentjusteringslaget FIX gar det att stalla in vardet for den procentsats man vill utfora

svetsningen med. | detta lage mater styrenheten det effektiva RMS-vardet for svetsstrom och i

slutet av svetsprocessen visas stromvardet.

Procentjusteringslaget kraver inte feedback fran sekundarspolen under svetsprocessen.
Darfor ar detta arbetslage lampligt nar man arbetar under svara arbetsvillkor, bortom
svetstabellerna, som t.ex. vid valdigt kort svetstid da det vore riskabelt att anvanda sig av
nagot av denna styrenhets mer komplexa arbetslagen.

Sambandskartan mellan den installda procentsatsen och de styrda diodernas stangtid ar
forinstalld pa TECNA och den ar kanske inte alltid helt linjar. For att forbattra linjariteten har
det pa FUNKTIONSMENYN lagts till en parameter som fordrjer starttiden hos svets-
processen. Kontrollera tillhdrande parameter for ytterligare information.

TABELLVARDEN FOR DRIFTLAGESPARAMETRAR

PROGRAMERING
>PROGRAMNR. 001
]?RI FTMODE FIX
OVERVAKNING CUR
PARAMETER MOJLIGA VARDEN
PROGRAMNR. 001 — 250
DRIFTMODE FIX
OVERVAKNING * NO
ANLAGGNINGSTID 1 01 - 99 perioder
ANLAGGNINGSTID 00 - 99 perioder
TRYCK 00.5-10.0 bar
SMID. FORDROJN. 00 - 99 perioder
SMID. TRYCK 00.5 - 10.0 bar
FORV. TID 00.0 — 99.5 perioder
FORV. STROM 05-99 %
PAUSTID 1 00 -50 perioder
SLOPE UP 00 -25 perioder
SVETS TID 00.5 — 99.5 perioder
SVETSSTROM 05-99 %
ANT. IMPULSER 01-09
PAUSTID 2 00 -50 perioder
SLOPE DOWN 00 -25 perioder
PAUSTID 3 00 -50 perioder
EFTERV. TID 00.0 — 99.5 perioder
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Bruksanvisning

PRODUKTENHET TE 550

TECNA®spA.

EFTERV. STROM 05-99 %
KYLTID 01 - 99 perioder
TRYCKPAUS 00 - 99 perioder
OVERVAKNING CUR

MIN STROM 0.5-90.0 kA
MAX STROM 0.5-90.0 kKA
OVERVAKNING DEG
TANDV. MIN 005°-180°
TANDV. MAX 005°-180°

Radande specifika forhallanden:

+ Om TRYCKPAUS ar installt pa 0 kommer svetsvakten att arbeta i enkel sekvens.

- Om du stéller in parametern FORV. TID pa noll kommer férvarmningsprocessen inte att
genomforas.

+ Om du staller in EFTERV. TID pa noll kommer inte eftervarmningsprocessen att
genomforas.

- Om samma varde stalls in fér bada MAX- och MIN. STROM ges inga grénsvérden.

- Om samma varde skrivs in for TANDV. MIN och -MAX ges heller inga gransvarden.

Vi rekommenderar att du staller in OVERVAKNING CUR och att du, innan du fortskrider med
produktionen, kontrollerar gransvillkoren for anvandning. Till exempel, om anvandningen ar
avsedd for 2 platar ska gransvillkoren vara samma som foér 1 eller 3 platar. Svetsstrommen
stalls in med hjalp av svetsvakt TE 550.

Det ar emellertid nédvandigt att kontrollera vardena for svetsstrémmen vid 1 och 3 platar
eftersom dessa ska fungera som min- respektive maxgranser.

Det ar emellerid inte mojligt att garantera att svetsningen har utférts pa mest effektiva
satt om inte alla villkor och alla parametrar som ar involverade i svetsprocessen har
kontrollerats.
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2.3 — ARBETSLAGE FOR KONSTANT STROM
Parametern for ARBETSLAGE har valts pa IK: displayen ser ut som foljer:

PROG. 001 PUNKT 12340
SVETSTID 01.0 ~
RMS-STROM 43.26 kA

TANDVINKEL 142°

Nar styrenheten arbetar med konstant strom ar det mgjligt att direktinstalla vardet for den
svetsstrom man vill genomféra svetsprocessen med. Under svetsprocessen mater
svetsvakten for varje halvperiod svetsstrommens verkliga RMS-varde och med hjalp av en
korrigerande matematisk algoritm halls den installda strdommen konstant.

Utover forenklingen av programmeringsarbetet kan man med hjalp av detta driftlage behalla
Onskad svetsstrom aven om andra faktorer férandras som t.ex: elnat, spanning, dimensioner
och impedans hos svetskretsen, skick hos svetsverktygen eller ytskick pa det material som
ska bearbetas.

AVLASNINGAR AV UTSEENDET HOS KONSTANT STROM

T
——
lr—
———

| il W I
VsH
LALLM
Svetsstromsforandringar (I) enligt den Svetsstromsforandringar (1) enligt den
natspanningsvariation som rader i standard- natspanning (V)som rader i arbetslaget
arbetslaget med konstant strom

Vi rekommenderar att ni aktiverar OVERVAKNING DEG. och att ni, innan ni fortsatter med
produktionen, kontrollerar granserna for anvandningsvillkoren.

Till exempel, om anvandningen ar avsedd for 2 platar ska gransvillkoren vara samma som for
1 eller 3 platar.

Konstantstrommen foér svetsning stalls in med hjalp av svetsvakt TE 550 (om
ledningsvinklarna inte ar i narheten av 180°). Vardet for ledningsvinklarna maste emelllertid
kontrolleras for 1 och 3 platar eftersom dessa ska fungera som min- respektive max granser.
Det ar emellerid inte mojligt att garantera att svetsningen har utforts pa mest effektiva
satt om inte alla villkor och alla parametrar som ar involverade i svetsprocessen har
kontrollerats.
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TABELL OVER DRIFTSLAGESPARAMETRAR FOR KONSTANT STROM

Radande specifika forhallanden:

PROGRAMERING
>PROGRAMNR. 001

DRIFTMODE IK

OVERVAKNING DEG
PARAMETER MOJLIGA VARDEN
PROGRAMNR. 001 - 250
DRIFTMODE IK
OVERVAKNING NO

ANLAGGNINGSTID1

01 - 99 perioder

ANLAGGNINGSTID

00 - 99 perioder

TRYCK 00,5 - 10,0 bar
SMID. FORDROJN. 00 - 99 perioder
SMID. TRYCK 00,5 - 10,0 bar
FORV. TID 00.0 — 99.5 perioder
FORV. STROM 05-99 %
PAUSTID 1 00 -50 perioder
SLOPE UP 00 -25 perioder
SVETS TID 00.5 — 99.5 perioder
SVETSSTROM 00.5 - 90.0 KA
ANT. IMULSER 00 — 50 perioder
PAUSTID 2 00 - 09
SLOPE DOWN 00 — 25 perioder
PAUSTID 3 00 — 50 perioder
EFTERV. TID 00.0 — 99.5 perioder

EFTERV. STROM

05-99 %

KYLTID

01 — 99 perioder

TRYCKPAUS 00 — 99 perioder
OVERVAKNING CUR

MIN STROM 0.5-90.0 kA
MAX STROM 0.5-90.0 kA
OVERVAKNING DEG
TANDV. MIN 005°-180°
TANDV. MAX 005°-180°

+ Om TRYCKPAUS ar installt pa 0 kommer svetsvakten att arbeta i enkel sekvens.

- Om du stéller in parametern FORV. TID pé noll kommer férvarmningsprocessen inte att
genomforas.

+ Om du stéller in EFTERV. TID pa noll kommer inte eftervarmningsprocessen att genomféras.

- Om samma varde stalls in fér bada MAX- och MIN. STROM ges inga grénsvérden.

- Om samma varde skrivs in for TANDV. MIN och -MAX ges heller inga gransvarden.

20/75



TECNA® SpA. PRODUKTENHET TE 550 Bruksanvisning

2.4 — ARBETSLAGE FOR KONSTANT ENERGI (TILLVAL)
Nar DRIFTMODE har valts ur ENE visas foljande ruta:

PROG. 001 PUNKT 12340
SVETSTID 10.0 ~

RMS 43.26kA GRAD 000°
ENERGI 01351 joule

For en svetsvakt med konstant strom ar alla instaliningar samma som for konventionella
svetsvakter forutom vad galler ENERGI-parametern och parametern for svetstid dar det inte
behdvs nagon installd uppskattning darfor att minimi- och maximiuppskattningar redan finns.

Vid svetsning laser svetsvakten svetsstrommens verkliga RMS-strom, spanningens
motstandskomponent hos elektroderna i volt (V x cos®) och svetstiden i perioder. Produkten
av | x V x cos® x tid &r den mangd varmeenergi som produceras vid svetsningen, uttryckt i
joule (W x sec).

Eftersom den energi som forsvinner vid dverféring mellan ytterplatar och elektroder minskar
precisionen hos den uppmatta energin ar det tillradligt att svetsa med stor elektrodkraft i korta
intervaller. Darfor ar det viktigt for att kvalitetskontrollen av punkterna ska fungera val, att den
svetsmaskin som svetsvakten ar ansluten till har tillrackliga specifikationer vad galler effekt,
elektrodkraft och svetsstrom sa att hogklassiga A och B-svetspunkter kan utféras.

For att du sakert ska anvanda dig av svetsvakten pa ratt satt i detta arbetslage
rekommenderar vi féljande procedur steg for steg:

1. stall in svetstryck, svetsstrom och elektroddiameter i enlighet med de konventionella
tabellerna for den typ av svetsning du vill utféra.

2. avaktivera stegningsfunktionen - annars ar formeringsfunktionen aktiverad.

3. stall in den minimala svetstiden pa samma varde som for den maximala svetstiden
(SVETSMIN = SVETSMAX) enligt det periodvarde som indikeras i konventionella
svetstabeller.

4. svetsa en punkt och kontrollera att resultatet ar tillfredsstallande

5. las av vardet for den totala utvecklade energin och skriv in det vid arbetsprogrammets
ENERGI-parameter.

6. stall in minimitiden (SVETSMIN) till det antal perioder som kravs for att
punktsvetsningen ska utféras med de nya elektroderna

7. stall in maxtiden (SVETSMAX) till ett antal perioder som inte forstor arbetsstycket

ENERGITRENDSAVLASNINGAR VID SVETSNING

1400

1200
1000
800 1
600
400
200 1

0 2 4 6 8 10 12 14

Halvperioder

Q@ =0 >3 m
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TABELL OVER DRIFTSLAGESPARAMETRAR FOR KONSTANT ENERGI

Radande specifika forhallanden:

PROGRAMERING
>PROGRAMNR. 001

DRIFTMODE ENE

OVERVAKNING CUR
PARAMETER MOJLIGA VARDEN
PROGRAMNR. 001 - 250
DRIFTMODE ENE
OVERVAKNING NO

ANLAGGNINGSTID 1
ANLAGGNINGSTID
TRYCK

SMID. FORDROJN.
SMID. TRYCK
SLOPE UP
SVETSMIN
SVETSMAX
EFFEKT

ENERGI

PAUSTID 3
EFTERV. TID
EFTERV. STROM
KYLTID

01 - 99 perioder
00 - 99 perioder
00,5 - 10,0 bar
00 - 99 perioder
00,5 - 10,0 bar
00 — 25 perioder
00.5 —99.5 perioder
00.5 - 99.5 perioder
05-99 %
00060-60000 joule
00 — 50 perioder
00.0 — 99.5 perioder
05-99 %
01 — 99 perioder

TRYCKPAUS 00 — 99 perioder
OVERVAKNING CUR

MIN STROM 1,0 - 90.0 kKA
MAX STROM 1,0 - 90.0 KA
OYERVAKNING DEG
TANDV. MIN 005°-180°
TANDV. MAX 005°-180

« Om TRYCKPAUS ar installt pa 0 kommer svetsvakten att arbeta i enkel sekvens.

- Om du stéller in parametern FORV. TID pé noll kommer foérvarmningsprocessen inte att
genomforas.

« Om du staller in EFTERV. TID pa noll kommer inte eftervarmningsprocessen att genomféras.

- Om samma varde stalls in for bade MAX- och MIN. STROM ges inga gransvarden.

«  Om samma varde skrivs in for VINKELMIN och -MAX ges heller inga gransvarden.

Vi rekommenderar att du staller in OVERVAKNING CUR och att du innan du fortskrider med
produktionen kontrollerar gransvillkoren for anvandning. Till exempel, om anvandningen ar
avsedd for 2 platar ska gransvillkoren vara samma som for 1 eller 3 platar. Den konstanta
energin stalls in med hjalp av svetsvakt TE 550.
Det ar emellertid nddvandigt att kontrollera vardena for svetsstrommen vid 1 och 3 platar
eftersom dessa ska fungera som min- respektive maxgranser.
Det ar emellerid inte mojligt att garantera att svetsningen har utférts pa mest effektiva
satt om inte alla villkor och alla parametrar som ar involverade i svetsprocessen har
kontrollerats.
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2.5 — BESKRIVNING AV PARAMETRARNA FOR ARBETSPROGRAMMET

Alla de foljande parametrarna som indikerar tider uttrycks i perioder, aven kallade natperioder.
Natfrekvensen bestammer hur lang en period ar:

Natfrekvens pa 50 Hz 1 period = 20 ms

Natfrekvens pa 60 Hz 1 period = 16,6 ms

DRIFTMODE

Parametern DRIFTMODE definierar laget for justering av programmets svetsstrom:
effektprocent (FIX), konstant strom (IK) eller konstant energi (ENE).

Svetstid SVETSTID 1 utfors i enlighet med det installningslage som valts for parametern.
Denna parameter paverkar bara svetstiden (SVETSTID). Svetsprocessen kommer att utféras i
enlighet med det justeringslage som definierats for denna parameter.

FORV. TID och EFTERV. TID kérs alltid med effektprocentjustering.

OVERVAKNING
OVERVAKNING-parametern innebar att du kan vélja styrlage vid 6nskad svetsstrom.

« NO Ingen dvervakning utfors pa den svetsstrom som tillhandahalles.

« CUR med TE 550 gar det att satta upp min- och maxgranser for svetsstrommen.

« DEG med TE 550 gar det att satta upp min- och maxgranser for stromvinkeln hos
svetsstrommen.

ANLAGGNINGSTID 1

ANLAGGNINGSTID 1 -tid bestammer den tid som géar &t medan elektroden ror sig nedat.

Om det finns en enkel pneumatisk krets representerar denna tid den tid som forflyter fran det
att huvudet sanks till dess att svetsprocessen satter igang. Det installda vardet for tid maste
vara tillrackligt for att elektroderna ska kunna uppna tillracklig klamkraft innan svetsprocessen
satter igang.

| en pneumatisk krets med lagtrycks-anldggning kombineras ANLAGGNINGSTID 1 med
ANLAGGNINGSTID, dar ANLAGGNINGSTID 1 &r vad som avgér hur lang tid som ska forflyta
fran det att huvudet sanks tills svetstrycket anbringas. Det instéllda vardet for tid maste vara
tillrackligt for att elektroderna ska na arbetstycket som ska svetsas. Under
ANLAGGNINGSTID 1 gar det att avbryta perioden genom att avaktivera den signal som
startar perioden.

ANLAGGNINGSTID

ANLAGGNINGSTID-tiden &r en vantetid liksom ANLAGGNINGSTID 1. Den &r ndédvandig hos
svetsmaskiner med funktioner fér lag anlaggningskraft. | detta fall bestdmmer denna tid
tidslangden pa intervallet fran anbringandet av svetskraften mot elektroderna (kraftférsorjning
av EV2-ventilen ) till igangsattningen av svetsningen. Det maste vara tillrackligt lange for att
elektroderna ska hinna klamma at ordentligt innan svetsningen satter igang. Om tiden stallts in
felaktigt kan det innebdra gnistbildning mellan elektroderna och platen nar svetsningen
paborjas vilket leder till inkonsekvent kvalitet. anlaggningstiden kan aktiveras med hjalp av
SEKV. LAGT ANL. TRYCK -parametern i INSTALLATIONSMENYN. Vi rekommenderar att du
bara aktiverar denna parameter om svetsmaskinen ar utrustad med anordning for lagt
anlaggnings tryck. ANLAGGNINGSTID tiden léggs till ANLAGGNINGSTID 1 tiden. Om
startsignalen avaktiveras under anlaggningstiden avbryts sekvensen.

23/75



Bruksanvisning PRODUKTENHET TE 550 TECNA®spA.

TRYCK

Denna parameter, som uttrycks i bar, visar vardet for svetstrycket. Det anvands bara om det
finns en proportionalventil hos den pneumatiska kretsen. Det instéllda vardet maste vara
tillrackligt for att garantera ordentlig klamkraft under svetscykeln. Otillborlig installning av
sadant varde kan ge upphov till gnistbildning mellan elektroderna och platen nar svetsningen
pabodrjas. Denna parameter kan aktiveras via PROPORT. VENTIL-funktionen pa
INSTALLATIONSMENYN.

SMID. FORDROJN.

Parametern for smidesférdréjning uttrycker fordrojningstiden fran boérjan av svetsprocessen Hill
anbringandet av smideskraften. Det anvands uteslutande tillsammans med pneumatiska
kretsar vid smidesfunktionen. Funktionen aktiverar magnetventilen EV3 vilken Okar
elektrodkraften under svetscykeln.

Om ventilen &r installd pa nolll &r SMID. FORDROJN-funktionen avaktiverad. EV3-ventilen &r
emellertid aktiverad bade vid ANLAGGNINGSTID 1 och ANLAGGNINGSTID, om funktion har
aktiverats. Denna parameter kan aktiveras med hjalp av tillhérande funktion pa
INSTALLATIONSMENYN.

SMID. TRYCK

Denna parameter uttryckt i bar beskriver tryckvardet hos smidningen. Det anvands bara om
det finns en proportionalventil hos den pneumatiska kretsen. Det installda vardet maste vara
tillrackligt for att garantera ordentlig klamkraft under smidningen. Otillbérlig instéllning av
sadant varde kan ge upphov till gnistbildning mellan elektroderna och platen nar svetsningen
paborjas. Denna parameter kan aktiveras med hjalp av parametrarna for SMID. FORDROJN.
och PROPORT. VENTIL pa INSTALLATIONSMENYN.

FORV. TID

Parametern for FORV.TID indikerar varaktigheten hos ett strémfldéde som kan utféras innan
svetsprocessen. Denna parameter uttrycks med tre siffror eftersom den kan stallas in med
halvperiodprecision. Om denna parameter ar installd pa 0 kommer férvarmningen inte att
genomféras. Forvarmning utférs med en stromjustering motsvarande den som indikeras i
parametern FORV. STROM. Denna parameter kan aktiveras med hjalp av tillhérande funktion
pa KONFIGURERINGSMENYN.

FORV. STROMT

Det varde som uttrycks i denna parameter star fér den effekt som gar at vid FORV. TID.

Denna parameter kan aktiveras med hjalp av tillhérande funktion pA KONFIGURERINGS
MENY.

PAUSTID 1

PAUSTID 1-parametern visar den tid som forflyter fran férvarmningen till svetsningen.

Om férvarmningen ar avaktiverad (dvs. nar FORV. TID = 0) utférs inte denna avkylningstid.
Denna parameter kan aktiveras med  hjalp av tillhérande funktion pa
KONFIGURERINGSMENY.

SLOPE UP

SLOPE UP-parametern visar den tid det tar att uppna det inprogrammerade vardet for
svetsstrom. Startvardet hos denna slope motsvarar alltid minimistrommen, medan slutvardet
motsvarar det stromvarde som har stallts in fér parametern SVETSSTOM. Slope up-lutningen
beraknas automatiskt av mikroprocessorn i enlighet med de installda vardena. SLOPE UP-
tiden laggs till svetstiden.
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SVETSTID

Parametern for SVETS-tid visar varaktigheten hos svetsstrommens flode. Den genomfors
med det effektvarde som finns installt for SVETSSTROM-parametern.

Nar pulslaget ar aktiverat visar denna parameter varaktigheten hos varje puls. Denna
parameter uttrycks med tre siffror eftersom den kan stallas in med halvperiodprecision.

SVETSMIN

Minimiparametern for svetstid (SVETSMIN) uttrycks i perioder och representerar minimitiden
for svetsning. Den genomfors med det effektvarde som finns instéllt for SVETSSTROM-
parametern. Svetsningen kommer att stanna av om den uppmatta energin hos denna period
ar storre eller lika stor som den inprogrammerade uppskattningen. Denna parameter visas
bara nar ENE (laget med konstant energi) har valts.

SVETSMAX

Maximiparametern for svetstid (SVETSMAX) uttrycks i perioder och representerar
maximitiden for svetsning. Den genomfors med det effektvarde som finns installt for
SVETSSTROM-parametern. Svetsningen kommer att stanna av om den uppmétta energin
hos denna period ar mindre an den inprogrammerade uppskattningen. Denna parameter
visas bara nar ENE (laget med konstant energi) har valts.

EFFEKT

Det varde som uttrycks genom EFFEKT-parametern visar den stromjustering som
svetsningsprocessen genomférs med. Denna parameter visas bara nar antingen FIX
(effektlage) eller ENE (laget for konstant energi) har valts.

SVETSSTROM

Det varde som visas genom STROM-parametern visar den strémjustering som anvands vid
genomférandet av svetsprocessen. Denna parameter visas bara nar IK (laget med
konstantstrom) har valts.

ENERGI

Denna parameter visar det energivarde, uttryckt i joule, som maste utvecklas vid svetsning.
Detta uppskattade varde maste uppnas inom ett antal cykler mellan minimi- och maximitid.
Denna parameter visas bara nar ENE (laget med konstant energi) har valts.

ANT. IMPULSER
ANT. IMPULSER-parametern visar det antal pulser som anvands vid genomférandet av

svetsprocessen. Varaktigheten hos varje puls motsvarar den tid som stallts in for
svetsparametern (SVETSTID).

PAUSTID 2

PAUSTID 2-parametern anvands i pulslage. Det visar den tid som forflyter fran en svetsimpuls
till nasta. Nar impulssiffran ar installd pa 0 utfors inte paustid 2 aven om det har
programmerats in.

SLOPE DOWN

SLOPE DOWN-parametern ar en svetstid som laggs till efter svetstiden. Den gor att det gar
att sanka svetsstrommen fran det varde som har stallts in for EFFEKT eller STROM ned till
minimivardet. Slope down-lutningen beraknas automatiskt av mikroprocessorn i enlighet med
de installda vardena. SLOPE DOWN-tiden laggs alltid till svetstiden. Denna parameter kan
aktiveras med hjalp av tillhérande funktion pa INSTALLATION MENY.
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PAUSTID 3
PAUSTID 3-parametern visar den tid som forflyter fran SVETSTID till EFTERV. TID.

Denna parameter kan aktiveras med hjalp av tillhérande funktion pa
KONFIGURERINGSMENY.

EFTERV. TID

Parametern for EFTERV. TID visar varaktigheten hos ett stromflode som kan genomféras
efter svetstiden. Denna parameter uttrycks med tre siffror eftersom den kan justeras med
halvpeiodsprecision. Om denna parameter ar installd pa 0 utférs inte eftervamningen.
Eftervarmningen utfors med den strémjustering som stéllts in for EFTERV. STROM-
parametern. Denna parameter kan aktiveras med hjalp av tillhérande funktion pa
KONFIGURERINGSMENY.

EFTERV. STROM
Det varde som visas med denna parameter visar eftervarmningseffekten. Denna parameter
kan aktiveras med hjalp av tillhérande funktion pa& KONFIGURERINGSMENY.

EFFEKT 3

Vardet som uttrycks med denna parameter visar den sekundara effekt som kan tillgas med
hjalp av korrekt input i sdmlage.

Denna parameter visas bara nar SOMSVETLAGE ON har valts.

STROM 3

Vardet som uttrycks med denna parameter visar den andra strém som kan tillhandahallas
med hjalp av lamplig installning i somlage.

Denna parameter visas bara nar SOMSVETLAGE ON har valts.

KYLTID

KYLTID-parametern visar den tid som forflyter fran slutet av svetsprocessen till dess att
elektroderna 6ppnar sig. Det gor att avkylningen av punkten kan kortas ned och det forhindrar
punkten fran att paverkas innan den ar ordentligt avkyld.

TRYCKPAUS

TRYCKPAUS-parametern visar vantetiden hos en svets, namligen den tid som forflyter fran
en svetscykels slut till en annans boérjan, nar svetsen ar installd pa automatisk drift. Nar detta
varde ar installt pa noll arbetar alltid svetsen i enkelsekvens; om ett annat varde har stéllts in
kommer svetsen att arbeta i automatsekvens. Nar svetsen arbetar i enkelsekvens utfor
styrenheten en enkel svetscykel varje gang den tar emot en startsignal. Nar svetsen arbetar i
automatisk drift fortsatter svetsen att utfora svetssekvenser tills startsignalen ar avaktiverad.

MIN STROM

Denna parameter bestammer ett gransvarde for minimistrom. For varje svetsfog Overvakar
svetsvakten att den svetsstrom som tillhandahalles av svetsen ar hogre an det varde som
stallts in for denna parameter; om den ar lagre kommer ett felmeddelande att visas (se
tillhérande avsnitt).

Denna parameter kan aktiveras genom att OVERVAKNING CUR stélls in. Om parametern
OVERVAKNING éar installd pa NO (ingen Overvakning av svetsstrommen) visas inte
parametern under programmeringsfasen.
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MAX STROM

Denna parameter bestammer ett gransvarde fér maxstrom. For varje svetsfog Overvakar
styrenheten att den svetsstrom som tillhandahalles av svetsen ar lagre an det varde som
stallts in for denna parameter; om den ar hogre kommer ett felmeddelande att visas (se
tillhérande avsnitt).

Denna parameter kan aktiveras genom att OVERVAKNING CUR stalls in. Om parametern
OVERVAKNING ar installd pa NO (ingen o6vervakning av svetsstrommen) visas inte
parametern under programmeringsfasen.

TANDV. MIN

Denna parameter bestammer ett minimigransvarde for stromvinkel. Fér varje svetsfog
Overvakar styrenheten att den minimimala stromvinkeln hos svetsstrommen som
tillhandahalles av svetsen ar hogre an det varde som stéllts in for denna parameter; om den ar
lagre kommer ett felmeddelande att visas (se relevant avsnitt).

Denna parameter kan aktiveras genom att stalla in OVERVAKNING DEG. Om
OVERVAKNING-parametern ar installd pa NO (ingen 6vervakning av svetsstrommen) visas
inte parametern under programmeringsfasen.

TANDV. MAX

Denna parameter bestammer ett maxgransvarde for stromvinkeln. For varje svetsfog
overvakar svetsvakten att den maximala stromvinkeln hos svetsstrommen som tillhandahalles
av svetsen ar lagre an det varde som stallts in for denna parameter; om den ar hogre kommer
ett felmeddelande att visas (se tillhdrande avsnitt).

Denna parameter kan aktiveras genom att stalla in OVERVAKNING DEG. Om
OVERVAKNING-parametern ar installd pa NO (ingen 6vervakning av svetsstrommen) visas
inte parametern under programmeringsfasen.
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2.6 — KONFIGURERINGSMENY

--TE550 VER.1.00 --
PROGRAMERING
>KONFIGURERING
STROMSTEGNING

Pa denna meny kan operatoren hitta de parametrar som underlattar fér programmering och
anpassning av svetsvakten efter de behov som finns hos anvandaren.

KONFIGURERING
>START 1 PRG 010
START 2 PRG 006
PUNKT SKRIVARE NONE

PARAMETERTABELL FOR KONFIGURERINGSMENY

PARAMETER PARAMETERBESKRIVNING VARDE
START 1 PRG Start 1-program 000 — 250
START 2 PRG Start 2-program 001 — 250
PUNKT SKRIVARE Svetspunktsutskrift NONE-ALL-BAD
STOPP PUNKTFEL Antal punkter utanfor toleranser 0-15
STROMOMRADE Amperemeterkapacitet 40 — 90 kA
SPRAK Sprak for parameterbeskrivning ITA—ENG -SPA-TYS -

FRA - UNG - POR - SVE
FORVARM. TID Aktiverar de parametrar som géller FORV. TID ON - OFF
EFTERVARMN. TID Aktiverar de parametrar som galler EFTERV. TID ON - OFF
START 1 PRG

Denna parameter visar numret pa det program som ska kéras nar fotpedal eller motsvarande
startsignal aktiveras fran start 1-kommandot . Programvardena inkluderar ocksa O vilket, om
det stalls in, gor att styrenheten kan arbeta med det program som valts inom
programmeringsramen.

START 2 PRG

Denna parameter visar numret pa det program som ska kéras nar fotpedal eller motsvarande
startsignal aktiveras fran start 2-kommandot.

PUNKT SKRIVARE

Med hjalp av denna parameter kan anvandaren, om den seriella porten ar installd pa skriv (se
avsnittet INSTALLATIONSMENY), valja vilken svetspunkt som ska skrivas. Det gar att
avbryta skrivaren, skriva alla punkter eller bara de punkter vars stromvarde ligger utanfor de
installda gransvardena.

STOPP PUNKTFEL

Parametern STOPP PUNKTFEL gér att det gar att programmera svetsvakten sa den stangs
av nar det utfors punkter som ligger utanfor toleranserna. Det installda vardet visar antalet
punkter utanfor toleranserna som far folja pa varandra innan maskinen avstannar. Dessa
svetspunkter utanfor toleranserna uppstar pa grund av att de genomférs med varden som ar
hogre eller Iagre 4n de som stallts in for parametrarna STROMMAX och STROMMIN eller
VINKELMIN och VINKELMAX. Anvand tangenterna (+] och (=] for att stélla in vardena; vardet
kan stallas in fran 0 till 15. Om vardet stallts in pa 0 ar funktionen avaktiverad; i det har fallet
avstannar inte svetsen trots icke-godkanda svetspunkter. Kontrollera tillhdrande avsnitt for
ytterligare information.
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STROMOMRADE

Denna parameter visar amperekapaciteten hos styrenheten. Kom ihag att kapaciteten galler
for enkel harmonisk strom och att 6verspanning kan intraffa till och med vid effektiva
stromvarden som ligger under det nominella vardet for barkapaciteten (kontrollera aven
parametern SPOLFORHALLANDE pé& INSTALLATION MENY, vilken géller kansligheten hos
den anslutna omvandlaren).

SPRAK

Med hjalp av denna parameter programmerar anvandaren in det sprak som svetsvaktens
parametrar och felmeddelanden ska visas pa.

Det gar att valja mellan foljande sprak: ITALIENSKA — ENGELSKA — SPANSKA — TYSKA —
FRANSKA — UNGERSKA — PORTUGISISKA — SVENSKA.

FORV. TID

Genom instéllning pa ON aktiveras foéljande parametrar: FORV. TID, FORV. STROM och
PAUSTID 1

hos alla program.

EFTERV. TID

Genom instéallning pa ON aktiveras foljande parametrar: SLOPE DOWN, PAUSTID 3,
EFTERV. och EFTERV. STROM hos alla program.
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2.7 — STROMSTEGNING

TE550 VER.1.00
PROGRAMERING
KONFIGURERING

>STROMSTEGNING

Denna meny innehaller parametrar som galler stromstegningsoperationer.

STROMSTEGNING
>ANT. SEGMENT 3
PUNKTER 1 04000
STROM OKN.1 12 %

For att denna funktion ska kunna anvandas ar det nédvandigt att elektrodernas
formeringsfunktion (tillval genom 50200-kortet) ar avaktiverad.

PARAMETERTABELL FOR STEGNINGSMENYN

PARAMETER PARAMETERBESKRIVNING MOJLIGA VARDEN
ANT. SEGMENT Antal 6kande steg 0-7
PUNKTER 1 Steg 1-punkter 00000 - 10000
STROM OKN. 1 Procentékning steg 1 00 -60
PUNKTER 2 Steg 2-punkter 0001 - 5000
STROM OKN. 2 Procentdkning steg 2 00 - 60
PUNKTER 3 Steg 3-punkter 0001 - 5000
STROM OKN. 3 Procentokning steg 3 00 - 60
PUNKTER 4 Steg 4-punkter 0001 - 5000
STROM OKN. 4 Procentékning steg 4 00 - 60
PUNKTER 5 Steg 5-punkter 0001 - 5000
STROM OKN. 5 Procentokning steg 5 00 - 60
STROM PUN. 6 Steg 6-punkter 0001 - 5000
OKNING 6 Procentokning steg 6 00 - 60
STROM PUN. 7 Steg 7-punkter 0001 - 5000
OKNING 7 Procentdkning steg 7 00 - 60

ANT. SEGMENT

Denna parameter visar hur manga segment som maste skapas for implementering av
stegningskurvan. Nar den ar installd pa noll ar stegningsfunktionen avaktiverad.

PUNKTER 1

Denna parameter visar det antal punkter som avsett segment utgérs av. Nar den ar installd
pa noll ar stegningsfunktionen avaktiverad.
Nar ANT. SEGMENT > 0 och PUNKTER 1 > 0 ar det installda vardet for PUNKTER 1-
parametern samma som det maximala antalet svetspunkter.

STROM OKN. 1

Denna parameter visar den procentsats for stromstegning som ska uppnas nar de punkter har
utforts som stallts in for det avsedda segmentet.
Nar den ar installd pa noll ar stegningsfunktionen avaktiverad.
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PUNKTER 2
Denna parameter visar det antal punkter som avsett segment utgors av.

STROM OKN. 2
Denna parameter visar den procentsats for stromstegning som ska uppnas nar de punkter har
utforts som stallts in for det avsedda segmentet.

PUNKTER 3
Denna parameter visar det antal punkter som avsett segment utgors av.

STROM OKN. 3
Denna parameter visar den procentsats for stromstegning som ska uppnas nar de punkter har
utforts som stallts in for det avsedda segmentet.

PUNKTER 4
Denna parameter visar det antal punkter som avsett segment utgors av.

STROM OKN. 4
Denna parameter visar den procentsats for stromstegning som ska uppnas nar de punkter har
utforts som stallts in for det avsedda segmentet.

PUNKTER 5
Denna parameter visar det antal punkter som avsett segment utgors av.

STROM OKN. 5

Denna parameter visar den procentsats for stromstegning som ska uppnas nar de punkter har
utforts som stallts in for det avsedda segmentet.

PUNKTER 6
Denna parameter visar det antal punkter som avsett segment utgors av.

STROM OKN. 6

Denna parameter visar den procentsats for stromstegning som ska uppnas nar de punkter har
utforts som stallts in for det avsedda segmentet.

PUNKTER 7
Denna parameter visar det antal punkter som avsett segment utgors av.

STROM OKN. 7

Denna parameter visar den procentsats for stromstegning som ska uppnas nar de punkter har
utforts som stallts in for det avsedda segmentet.
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2.8 — STROMSTEGNINGSFUNKTION

Stegningsfunktionen innebar att det gar att kompensera elektrodslitaget vilket paverkar
kvaliteten hos svetspunkterna. Nar elektroddiametern ar forstorad Okar kontaktytan mellan
elektroden och arbetsstycket som ska svetsas och foljakiligen minskar densiteten
(Ampere/mm2) hos svetsstrommen. Om stromjusteringen bibehalles pa ett fast varde
elektrodernas hela livslangd igenom kommer kvaliteten hos de sista punkterna inte att vara
lika hog som hos de forsta. Stegningsfunktionen anvands for att ta sig runt detta problem. Den
Okar gradvis stromjusteringen under svetsprocessen nar elektroddiametern okar: detta gor att
det gar att uppratthalla en konstant strémdensitet.

En okningskurva programmeras for att beskriva strommens monster under elektrodernas
livslangd. Denna kurva beskrivs genom ett eller flera segment for vilka antal svetspunkter och
avsedd stromokning i procent ar inprogrammerat.

Efter att detta stallts in tilldampas stromdkningen hos alla de svetsprogram som anvands.

Om gransvarden for strom eller stromvinkel anvands kommer de att dkas med samma
procentsats, precis som installningarna for forvarmnings- och eftervarmningsstrom och for
onskad energiniva.

Under svetsprocessen ar det majligt att korrigera trenden hos stegningskurvan genom att
andra de parametrar som bestammer dess trend.

For att starta en ny stegningskurva maste man radera bort allt ur raknaren och
aterstalla elektrodernas startdiameter.
FORENKLAD ANVANDNING AV STEGNINGSFUNKTIONEN (LINJAR OKNING)

Stegningsfunktionen kan anvandas pa ett férenklat satt genom att man programmerar in en
enkel procentuell 6kning for ett sppecifikt antal svetspunkter som ska genomféras med
samma elektroder.

STROMSTEGNING
>ANT. SEGMENT 1
PUNKTER 1 02000
STROM OKN. 1 26 %

Anvandaren maste kanna till livstiden hos elektroderna for att stalla in dessa parametrar. For
att ta reda pa det utfor du nagra svetstester med nya elektroder innan de byts ut. Under dessa
betingelser faststalls den strdom som behdvs for att utféra svetspunkterna av dnskad kvalitet.
Forandringen i procent beraknas och sedan stalls den in pa svetsvakten.

De parametrar som behdvs for att stegningsfunktionen ska fungera skrivs in pa
"STROMSTEGNING MENY”. Instruktioner for hur man programmerar dessa parametrar finns i
tillhdrande avsnitt.

Vid "férenklad” anvandning av stegningsfunktionen stalls alltid parametern ANT. SEGMENT pa
1

(eftersom det segment som ska programmeras bara ar ett). Skriv in det antal svetspunkter
som ska utforas pa PUNKTER 1-parametern, dvs. formodad livslangd hos elektroderna. For in
Okningen i procent som ska uppnas pa parametern STROM OKN. 1.
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Exempel:

Svetstesten gav resultatet att elektrodernas livslangd = 2000 svetspunkter. Ett annat faktum
var att erforderlig strom for nya elektroder = 15kA, medan diameterokningen hos
elektroderna efter 2000 svetspunkter kraver en strom pa 19 kA.

Berakna darfor forandringen i procent, enligt foljande:

Férandring % = slutlig strém — utgangsstrém %100 = 19-15 100 = 26%

utgangsstrom 15

Foljande parametrar in pa " STEGRING MENY”:

PARAMETER PARAMETERBESKRIVNING VARDE

ANT. SEGMENT Antal segment for stegningsfunktion 1
PUNKTER 1 Punktnummer forsta segmentet 2000
STROM OKN. 1 Procentuell 6kning hos férsta segmentet 26%

Svetsprogrammet ska stallas in sa det utfér den forsta svetspunkten foljt av de justeringar
som gor det mdjligt att fa dnskad stréom med den elektroddiameter som galler vid start:
15 KA. Det spelar ingen roll om TE550 ar programmerad for procentjustering eller konstant-
stromjustering eftersom stegningsfunktionen fungerar i bada lagena.

Nu kan svetsprocessen borja. Strommen kommer att variera i enlighet med den installda

okningsregeln. Grafen nedan visar dess monster.
STROMOKNING VID PRODUKTION

AJ:’_——
e —
—
20

18
16T
14T
12 7

UTGANGSSTROM = 15 kA
SLUTLIG STROM = 19 kA
PROCENTUELL OKNING =26 %
ANTAL SVETSPUNKTER = 2000

SVETSSTROM (kA)

20 500 1000 1500 2000
0 ANTAL SVETSPUNKTER

Efter 2000 genomférda svetspunkter stanger TE 550 ned produktionsperioden och foljande
meddelande visas:

FEL 104
MAX ANTAL PUNKTER

Nu byter operatdren ut elektroderna (eller aterstaller deras ursprungliga diameter) och raderar
punktrédknaren for att témma den pa stegningsberakningar.
TE 550 aterstaller de ursprungliga arbetsparametrarna och en ny 6kningsfas pabdrjas.
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FULLSTANDIG ANVANDNING AV STEGNINGSFUNKTIONEN (ICKE-LINJAR
OKNINGSKURVA)

Det gér att anvanda den icke-linjara 6kningskurvan bara genom att kénna till den korrekta
forbrukningen hos elektroderna.

| den férutnamnda arbetsmetoden anvands en linjar svetsstromsdkning under elektrodernas
hela livslangd. | sjalva verket ar inte 6kningen av elektrodens kontaktyta mot platen linjar utan
den har ett monster som liknar det som beskrivs i grafen nedan.

7 IDEALMONSTER

VERKLIGT
MONSTER MED
LINJAR OKNING

I
ANTAL SVETSPUNKTER

Den linjara 6kningen ar som sadan en uppskattning som inte desto mindre leder till goda
resultat i de flesta tillampningar. Nar anvandaren vill astadkomma ytterst konsekventa resultat
kan emellertid en icke-linjar okningskurva stallas in, vilken beskrivs genom att ett visst antal
segment definieras.

Den har typen av justering kraver adekvat kunskap om elektrodslitage och om vilka
parametrar som ar viktiga under deras livslangd. Darfor ar det nédvandigt med flera svetstest
for att faststalla arbetsbetingelserna for elektroderna vid vissa moment under deras livstid.

1 IDEALMONSTER \

| VERKLIGT MONSTER
MED INSTALLD
1 OKNINGKURVA

T T \
ANTAL SVETSPUNKTER
Denna kurva stalls in genom att ett visst antal linjara segment uppskattas. Antal svetspunkter
och dnskad 6kning beraknas for varje segment.

STEGNING MENY
>TOTALA STEG 4

PUNKTER 1 00700
STROM OKN. 1 19 %

Parametern TOTALA STEG bestammer antalet segment som ska féras in i 6kningskurvan.
For in det antal svetspunkter som utgor ett segment vid parametrarna PUNKTER

1,2. For in motsvarande procentuell 6kning som ska uppnas vid

STROM OKN. 1, 2-parametrarna.

Programmeringsproceduren finns beskriven i avsnittet STROMSTEGNING MENY.
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Exempel:

Efter ett antal svetstester visade sig elekrodernas livstid ligga pa 4 000 svetspunkter och
féljande stromvarden kravs under de olika momenten av elektrodernas livstid.

UTFORDA PUNKTER STROMBEHOV
0 (initial elektroddiameter) 15 kA.
700 17.8 kKA
1800 19.5 kA
3000 20.2 kA
4 000 (initial elektroddiameter) 20.7 kKA

Berakna darfor varaktighet (antal svetspunkter) och procentuell 6kning hos varje segment.
Kom ihag att den procentuella 6kningen maste beraknas i relation till borjan av det segment

som ska undersokas.

Varaktighet hos segment 1 =700 - 0 = 700 punkter

Varaktighet hos segment 2 = 1 800 -700 = 1 100 punkter
Varaktighet hos segment 3 = 3 000 -1 800 = 1 200 punkter
Varaktighet hos segment 4 =4 000 -3 000 = 1 000 punkter

Forandring % segment 1=

Forandring % segment 2=

Forandring % segment 2=

utgangsstrom

slutstrém - initialstrém «
Utgangsstrom

slutlig strom — utgangsstrom

slutlig strom — utgangsstrom N

100 =

19.5-17.8

100 =1;_7’H x100 = 19%

x100 = 10%

20,2-19,5

x100=="—"- %100 = 4%
19.5

Utgangsstrom
Forandring % segment 4= SIUUILSUOM = ULGANGSSIFOM ., _ 20.8-202., )5 _ 30,
Utgangsstrom
Fdéljaktligen stalls féljande parametrar in pa " STEGNING MENY”:
PARAMETER PARAMETERBESKRIVNING VARDE
ANT. SEGMENT Antal segment per stegningsfunktion 4
PUNKTER 1 Antal punkter hos férsta segmentet 700
STROM OKN. 1 Procentuell 6kning hos forsta segmentet 19
PUNKTER 2 Antal punkter hos andra segmentet 1100
STROM OKN. 2 Procentuell 6kning hos andra segmentet 10
PUNKTER 3 Antal punkter hos tredje segmentet 1200
STROM OKN. 3 Procentuell 6kning hos tredje segmentet 4
PUNKTER 4 Antal punkter hos fjarde segmentet 1000
STROM OKN. 4 Procentuell 6kning hos fjarde segmentet 3
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Svetsprogrammet ska stéllas in sa det utfor den forsta svetspunkten foljt av de justeringar som
gor det maijligt att fa dnskad strom med elektroddiametern vid start: 15 KA.

Nu kan svetsprocessen borja. Strommen kommer att variera i enlighet med den installda
okningsregeln. Grafen nedan visar dess monster.

22

21 20.7k_A

20 5KA I SEGMENT 4

19 4 SEGMENT 3
18 4
17 4
16 |
15 | |

14

13 |

‘ T T ‘ T I ‘ T ‘ T T
0 1000 2000 3000 4000

ANTAL SVETSPUNKTER

Nar de 4 000 svetspunkterna val utforts stanger svetsvakten ned produktionen och féljande
meddelande visas:

FEL 104
MAX ANTAL PUNKTER

Nu byter operatéren ut elektroderna (eller aterstaller dera ursprungliga diameter) och raderar
punktraknarresultatet med hjalp av tillhérande tangent, for att témma den pa
stegningsberakningar.

TE 550 aterstaller de ursprungliga arbetsparametrarna och en ny 6kningsfas pabdrjas.
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2.9 — INSTALLATIONSMENY

-TE550 VER. 1.00--
KONFIGURERING
STROMSTEGNING

>INSTALLATIONSMENY

Installationsmenyn innehaller de parameterar som beskriver komplexiteten och de typiska
egenskaperna hos den svets som svetsvakten arbetar ihop med. Tillgangen till denna meny ar

skyddad med en kod.

foljande meddelande visas:

TRYCK ACCESSKOD
FOR INSTALLATIONSMENY

FEL KOD
FORSOK IGEN!

Parametrarna kan publiceras forst efter att accesskoden har angetts.

INSTALLATION
>FORSTA HALVVAG 70
SERIELL KOMM. AV
NATADRESS 01

o

& arametrar for att férhindra att manniskor eller foremal tar skada.

PARAMETER PARAMETERBESKRIVNING MOJLIGA VARDEN
FORSTA HALVVAG Fordrojd forsta halvvéag 01-99
SERIELL KOMM. Seriell kommunikation 232 -485- AV
NATVERKSADRESS Natverksadress 01-31
SPOLFORHALLANDE Rogowskiférhallande X0,5-X1-X5-X10
LOCK/END OUT Utgangsfunktion END - LOCK
FUNKTION RIC5 Minnesfunktion 5 RIC — UDDA - JAMN
LAGT ANL: TRYCK Lag klamkraft AV - PA
SMIDESFORDR. Smidesférdrojning AV — PA
PROP. VENTIL Proportionalventil AV - PA
TRYCKFORHALLANDE Proportionellt férhallande 0.1-20
AUTOHALLNING Starta autohallning AV - PA
NC-KONTAKTER Aven NC-funktionerna hos svetscykeln AV

startas
SOMSVETSLAGE Punkter/sémmar AV — PA
KASKADLAGE Elektrisk kaskadfunktion AV — PA
EFFEKTJUST. % Upprattning av effektkarta 00-10
VOLTOMRADE Elektrodernas voltkapacitet 5V - 10V - 20V
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FORSTA HALVVAG

Parametern FORSTA HALVVAG visar den férsta férdrojningen. Med hjélp av denna funktion
optimeras balansen hos svetsens primara forbrukning. Eftar att denna parameter har valts kan
vardet justeras fran 1 till 99.

For ytterligare information se specifikt kapitel.

SERIELL KOMM.

Anvandaren valjer sjalv om denne vill aktivera serieporten for datadverforing och hur denna
ska anvandas; ansluta en skrivare (232), ansluta svetsvakten till ett dvervakningsnatverk (485)
eller inte anvanda alternativet (AV).

NATADRESS

Denna parameter visar svetsvaktens identifieringsadress nar den ar uppkopplad mot natverket
genom att det namnda alternativet har aktiverats.

SPOLFORHALLANDE
Denna parameter visar kansligheten hos svetsens stromomvandlare.

TILLVAL SIGNALFORHALLANDE AMPEREMETERKAPACITET
X0.5 75 mV/ kA 40 — 90 kA
X1 150 mV/ kA 40 — 90 kA
X5 750 mV/ kA 8 — 18 kKA
X10 1,5V /kA 4-9kA

OUT LOCK/END

Denna parameter anvands for att indikera aktiveringstiden fér motsvarande utgang, lasning
(LOCK) eller slut pa period (END).

FUNKTION RIC5

Denna parameter galler den funktion som hoér till ingangen Minnesfunktion 5
_Ingang for direktatkomst av arbetsprogrammen upp till 31 (RIC)

_ Ingangen JAMN paritetstest galler de dvriga programvéljarna.

_ Ingangen UDDA paritetstest galler de dvriga programvaljarna.

LAGT ANLAGGNINGSTRYCK
Denna parameter aktiverar eller avaktiverar funktionen fér lagt anlaggningstryck hos de

svetsar med pneumatisk krets som har denna funktion. Om den aktiveras tillkommer en
parameter som heter LAGT ANL. TRYCK i PROGRAMMERINGS menyn.

SMIDESFORDROJNING
Denna parameter aktiverar eller avaktiverar funktionen for smidning hos de svetsar med

pneumatisk krets som har denna funktion. Om den aktiveras tillkommer en parameter som
heter SMIDESFORDROJNING i arbetsprogrammet.

PROP. VENTIL

Denna parameter aktiverar eller avaktiverar funktionen for styrning av en proportionalventil
hos de svetsar med pneumatisk krets som har denna funktion. Om den aktiveras tillkommer
en parameter som heter TRYCK i arbetsprogrammet.

Om parametern SMIDESFORDR. ocksé aktiveras tillkommer en parameter som heter
SMIDESTRYCK i arbetsprogrammet.
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TRYCKFORHALLANDE

Med hjalp av denna parameter gar det att stalla in [ampligt bar/Volt-férhallandet fér den slags
proportionalventil som ska anvandas. Det fungerar bara om parametern PROP. VENTIL ar
aktiverad.  VYtterligare  information  finns i  avsnittet GRANSSNITT FOR
PROPORTIONALVENTIL.

AUTOHALLNING

Med denna parameter géar det att avaktivera periodstartsignalen AUTOHALLNING.

Om parametern stalls in pa AV stoppas arbetsperioden sa snart startsignalen avaktiveras och
svetstiden genomfors inte. Detta intraffar aven om svetsstrommen ar i flodesfasen. Svetstiden
avslutas alltid nar parametern r instélld pa PA.

Den har funktionen rekommenderas speciellt nar maskinen drivs med mekaniska anordningar
i stallet for pneumatiska.

NC-KONTAKTER

Denna parameter aktiverar de vanligtvis stangda ingangarna hos periodstartsignalen och later
svetsperioden satta igang. Detta ar emellertid bara méjligt om det finns en reservkontakt. En
sadan kontakt mojliggér foljande: Den vanligtvis 6ppna kontakten stdngs medan den vanligtvis
stangda 6ppnas.

For tillfallet & denna funktion alltid AV och darfor avaktiverad.

SOMSVETSLAGE

Med hjalp av denna parameter gar det att aktivera funktionen for justering av svetsvakten till
somsvetsspecifikationerna.

Ytterligare information finns i avsnittet SOMSVETSLAGE.

KASKADLAGE

Denna parameter gor det majligt att vanda utgangssignalen hos slutperioden (END), d.v.s.
fran vanligtvis dppen kontakt till vanligtvis stangd sadan for att fler svetsvakter ska forsattas i
kaskadlage.

Kontrollera tillhérande avsnitt for ytterligare information.

VOLTOMRADE

Denna parameter gor att det gar att valja kapacitet/maxomrade fér spanningen hos de
elektroder som ska véljas. Uppskattningen for denna parameter maste

motsvara vald kapacitet pa acquisition board (enhet 50097).

Svetsvakten kan bara aktivera denna funktion om 50200-kortet finns som tillagg.

EFFEKTJUST. %

Med hjalp av denna parameter gar det att modifiera fordrojningstiden for svetsningen for att
korrigera effektkartan och justera svetsvakten mot den transformator som den ar ansluten till.
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2.10 - KOPIERA PROGRAM

-TE550 VER. 1.00--
STROMSTEGNING
INSTALLATIONSMENY

>KOPIERA PROGRAM

Denna meny anvands vid kopiering av ett programs parametervarden till andra program utan
att man behover stalla in en parameter efter den andra (for att snabba upp programmeringen).

KOPIERA PROGRAM
>KALLPROGRAM 003
KOPIERA FRAN PRG 006
TILL PRG 010

Efter att du valt ut kallprogram och de program dar det ska sparas trycker du ned <« -
tangenten sa startar kopieringen. Foéljande meddelande visas. Ribban visar att kopiering
pagar.

KOPIERA PROGRAM
PAGAR

Nar kopieringen avslutats visas huvudrutan for programmering.

-TE550 VER. 1.00--
STROMSTEGNING
INSTALLATIONSMENY

>KOPIERA PROGRAM

PARAMETERTABELL FOR KOPIERA PROGRAM MENY

PARAMETER PARAMETERBESKRIVNING MOJLIGA VARDEN
KALLPROGRAM Kallprogram 001 —250
KOPIERA FRAN PRG Forsta programnummer som 001 - 250

kallprogramet kopieras till
TILL PROGRAM Sista programnummret som 001 -250
kallprogrammet kopieras till

KALLPROGRAM
Detta program visar numret hos det program som ska kopieras till andra program. Vardet for
denna parameter kan variera mellan 001 och 250.

KOPIERA FRAN PRG
Detta program visar det program som kallprogrammet har kopierats till. Vardet fér denna
parameter kan variera mellan 001 och 250.

TILL PROGRAM
Detta program visar det senaste programmet som kallprogrammet ska kopieras till. Vardet hos
denna parameter kan variera mellan 001 till 250.
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2.11 — KONTROLLERA INGANG

-TE550 VER. 1.00--
INSTALLATIONSMENY
KOPIERA PROGRAM

>KONTROLLERA INGANG

Denna meny visar ingangsstatus hos svetsvakten. Den anvands for att kontrollera bade
effektivitet och funktionsduglighet hos de externa anordningar som ar anslutna till svetsvakten
och ar oundgangliga for anvandning av svetsen.

Féljande ingangar finns med i listan som kan skrollas med hjalp av tangenterna (4] och [¥).

KONTROLLERA INGANG
>START OFF
AUX OFF
AUX 3 OFF

PARAMETER PARAMETERBESKRIVNING VARDE
START Visar status hos start 1 signalen OFF-ON
AUX Visar status hos AUX-signalen OFF-ON
AUX 3 Visar status hos AUX 3-signalen OFF-ON
DUBBELSLAG Visar status hos dubbelslaget OFF-ON
START2 Visar status hos start 2 signalen OFF-ON
TERM/FLUX Visar status hos termostatsignalen OFF-ON
PRG. VALJARE 1 Visar status hos programvaljarsignal 1 OFF-ON
PRG. VALJARE 2 Visar status hos programvaljarsignal 2 OFF-ON
PRG. VALJARE 3 Visar status hos programvaljarsignal 3 OFF-ON
PRG. VALJARE 4 Visar status hos programvaljarsignal 4 OFF-ON
PRG. VALJARE 5 Visar status hos programvaljarsignal 4 OFF-ON
SAKERHETSSTART 1 | Visar status hos signaltryckknapp 1 pa tvahandsstyrningen OFF-ON
SAKERHETSSTART 2 | Visar status hos signaltryckknapp 2 pa tvahandsstyrningen OFF-ON
(nar 50200-tillvalet finns)
ATERSTALL Visar status hos formeringssignalen for klara elektroder OFF-ON
FORMERING
SVETS PA/ SVETS Visar status hos den externa signalen fér SVETS PA / SVETS AV OFF-ON
AV
ATERSTALL FEL Visar status hos radera fel signalen OFF-ON
ATERSTALL Visar status hos elektroder slitna signalen OFF-ON
ELEKTROD

Ingangen ar aktiverad vid ON (stangd ingang med COM1),
och avaktiverad vid OFF.
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2.12 - PROGR. SEKVENS

-TE550 VER. 1.00--
KOPIERA PROGRAM
KONTROLLERA INGANG

>PROGR. SEKVENS

De parametrar som ar nédvandiga for att programsekvensen arbetslage ska aktiveras skrivs
in pa denna meny. | detta arbetslage beordrar svetsvakten svetsen att utféra en svetssekvens
genom att pa automatisk vag bestdmma bade arbetsprogram vid varje punkt och punkternas
svetsfoljd utan att det kravs ett externt programval.

PROGR. SEKVENS
>PROGR. STEG 1 003
SVETSAR STEG 1 07
PROGR. STEG 2 012

PROG. PARAMETERTABELL FOR SEKVENSMENYN

PARAMETER PARAMETERBESKRIVNING MOJLIGA VARDEN
PROGR. STEG 1 Program som ska utfoéras under steg 1 000 - 250
SVETSAR STEG 1 Antal punkter som ska utféras under steg 1 01-25
PROGR. STEG 2 Program som ska utféras under steg 2 001 — 250
SVETSAR STEG 2 Antal punkter som ska utféras under steg 2 00-25
PROGR. STEG 3 Program som ska utféras under steg 3 001 — 250
SVETSAR STEG 3 Antal punkter som ska utféras under steg 3 00-25
PROGR. STEG 4 Program som ska utféras under steg 4 001 - 250
SVETSAR STEG 4 Antal punkter som ska utféras under steg 4 00-25
PROGR. STEG 5 Program som ska utféras under steg 5 001 — 250
SVETSAR STEG 5 Antal punkter som ska utféras under steg 5 00-25

PROGR. STEG 1

Denna parmeter visar numret hos det program som svetsen ska utféra och det ar alltid
ihopkopplat med SVETSAR STEG 1-parametern.

Nar denna parameter ar installd pa noll ar programsekvensen avaktiverad.

SVETSAR STEG 1
Vardet hos denna parameter visar det antal svetspunkter som ska utféras med det program
som ar ihopkopplat med samma steg.

PROGR. STEG 2
Denna parmeter visar numret hos det program som svetsen ska utféra och det ar alltid
ihopkopplat med SVETSAR STEG 2 -parametern.

SVETSAR STEG 2
Vardet hos denna parameter visar det antal svetspunkter som ska utféras med det program
som ar ihopkopplat med samma steg.

PROGR. STEG 3.
Denna parmeter visar numret hos det program som svetsen ska utféra och det ar alltid
ihopkopplat med SVETSAR STEG 3 -parametern.
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SVETSAR STEG 3
Vardet hos denna parameter visar det antal svetspunkter som ska utféras med det program
som ar ihopkopplat med samma steg.

PROGR. STEG 4
Denna parmeter visar numret hos det program som svetsen ska utféra och det ar alltid
ihopkopplat med SVETSAR STEG 4 -parametern.

SVETSAR STEG 4
Vardet hos denna parameter visar det antal svetspunkter som ska utféras med det program
som ar ihopkopplat med samma steg.

PROGR. STEG 5
Denna parmeter visar numret hos det program som svetsen ska utféra och det ar alltid
ihopkopplat med SVETSAR STEG 5 -parametern.

SVETSAR STEG 5
Vardet hos denna parameter visar det antal svetspunkter som ska utféras med det program
som ar ihopkopplat med samma steg.

Efter att detta arbetslage har aktiverats och parametrarna pa PROGR. SEKVENS-menyn har
stallts in enligt ovan, gar det att utféra svetspunkterna. Om du vrider om nyckeln till KOR-laget
kommer displayen att visa sekvensdata som nedan.

SVETS NR 008 TOTAL 013

SVETS NR 008 TOTAL 013
PROG NR.003 RMS 10.45
TID 10.0 PUNKT 00050
NASTA 009 NASTAPRG 002

Visar nummerfdljden hos den svetspunkt som utfordes sist och det totala antalet utforda
svetspunkter som sekvensen utgors av.

PROG. NR 003 RMS 10.45
Visar programnummer och RMS-stromvardet hos den senaste svetspunkten.

TID 10.0 PUNKT 00050
Visar svetstiden hos det senast utférda programmet och motvardet hos punkterna.

NASTA 009 NASTA PRG 002
Visar nummerfoljd hos nasta punkt och program som ska utféras.

SEKVENSEXEMPEL
Exempel pa arbetslage for sekvens efter installning av foljande parametervarden:

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

Vid varje periodstartsignal utfors en svetspunkt med det svetsprogram som stallts in for det
aktuella steget.
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| detta specifika fall utfors, i enlighet med schemat nedan, féljande svetspunkter i foljd:

* 4 svetspunkter med program 03
* 2 svetspunkter med program 07
* 6 svetspunkter med program 11
» 1 svetspunkter med program 04

SVETS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 (11 |12 |13

STEG 1 1 1 1 2 2 3 3 3 |3 3 3 4

PROG|03 |03 |03 |03 |07 |07 11 11 11 11 11 11 04

Typologin hos detta arbetslage anvands ofta vid manuell svetsning dar operatoren alltid utfor
svetspunkterna i samma ordning men med olika driftsparametrar. Det har arbetslaget hindrar
operatéren fran att byta program pa manuell vag och pa sa satt aven fran att tappa
koncentrationen pa arbetsstycket vid eventuellt byte mellan fotpedal eller annan
startanordning.

Operatoren maste emellertid vara noggrann sa denne inte utfér farre svetspunkter an vad som
har programmerats inte heller dverlappade punkter eller punkter i en annan ordning.

Om nagot fel emellertid skulle uppsta i sekvensens arbetslage gar det att upprepa den sista
svetspunkten, att upprepa en annan svetspunkt, eller att fortsatta och undvika vissa punkter.
Genom att vrida nyckeln till KOR-position gar det att utdka svetspunktsréknaren till nasta
punkt eller 6nskad punkt medan det med hjalp av tangenterna gar att ga tillbaka till en position
langs de svetspunkter som ska utforas.

Visa data Visa data efter tangent
.l. SVETS NR 006 TOTAL 013
PROG NR.007 RMS 10.45 =
TID 12.5 PUNKT 00050

NASTA 007 NASTAPRG 011

SVETS NR 007 TOTAL 013
PROG NR.011 RMS 09.57
TID 12.5 PUNKT 00057
NASTA 008 NASTAPRG 011

SVETS NR 013 TOTAL 013
PROG NR.004 RMS 05.00
TID 12.5 PUNKT 00065
NASTA 001 NASTAPRG 003

SVETS NR 012 TOTAL 013
PROG NR.011 RMS 07.50
TID 12.5 PUNKT 00073
NASTA 013 NASTAPRG 003
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2.13 - FORMERING

Formeringsfunktionen ar kombinationen av den linjara stromstegningsfunktionen hos endast
en funktion tillsammans med aterstallningen av elektrodernas originaldiameter.
Stromstegningsfunktionen leder till kompensering for elektrodslitaget vilket paverkar
svetskvalitén. Nar elektroddiametern Okar, 6kar ocksa kontaktytan mellan elektroderna och
det arbetsstycke som ska svetsas. Darfor minskar densiteten hos svetsstrommen
(Ampere/mm?). For att kompensera fér detta dkas stromjusteringen gradvis i enlighet med
okningen hos elekroddiametern for att en konstant stromdensitet ska kunna bibehallas.
Aterstalningen av elektrodernas originaldiameter &r en operation som vanligtvis utférs med
hjalp av ett verktyg (formerare) som aterstaller elektroddiametern efter att den slitits eller okat i
diameter till dess ursprungliga diameter.

Om samma strémjustering bibehalles under elektrodernas hela livstid eller om elektrodernas
diameter aldrig aterstalls till optimala vardet kommer den senaste svetspunkten att vara av
samre kvalitet an de forsta.

Vanligtvis innebar formeringsfunktionen att svetsvakten och formeraren har samma granssnitt
och kan anvandas med automatisk utrustning.

Val programmerad tillampas stromstegningen pa alla svetsprogram som anvands.

Pa den har menyn gar det att programmera det antal formeringar som ska utféras under
elektrodernas livstid.

Denna funktion visas bara om utbyggnadskortet 50200 (tillval) ar installerat pa
svetsvakten.

FORMERING
>FORMERING NR 02
ANTAL PUNKTER 003
FORMERINGSSTEG 07%

Innan du slar pa svetsvakt TE 550 med utbyggnadskortet 50200 (som
tillval), kontrollera att intaget ELEKTRODER SLITNA RADERA
(stift 52) ar aktiverad.

Annars kommer inte styrenheten att kanna igen 50200-kortet.
Om denna funktion aktiveras sa avaktiveras programmeringen pa STEGNINGSMENY.

De parametrar som ska programmeras vid anvandning av formeringsfunktionen ar foljande:

PARAMETER PARAMETERBESKRIVNING VARDE
ANTAL FORMERINGAR Antal formeringar som ska utféras 00-20
PUNKTFORMERING Antal svetspunkter per formering 001 - 999
FORMERINGSSTEG Stegningsprocent per formering 01 -50%
LARM! FORMERING OBS svetspunkterna 00-40
ELEKTRODLARM Forlarm elektroder 01-40
STROMKOMPENS. Strémkompensation vid formering 00 — 30%

Varje gang ett varde som ror formeringen forandras toms punktréaknaren och
formeringen raknas om fran borjan.
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ANTAL FORMERINGAR

Denna parameter visar det antal formeringar som ska utféras pa elektroderna innan dessa blir
utnotta.

Om denna parameter ar installd pa noll utfors inte formeringen.

PUNKTFORMERING

Visar antalet svetspunkter per varje formering. Produkten av denna parameter multiplicerad
med antalet formeringar (se tidigare avsnitt) visar det maximala antal svetspunkter som
svetsvakten kan utfora.

FORMERINGSSTEG
Denna parameter visar den procentsats for stromstegning som ska uppnas i slutet av varje
formering.

LARM! FORMERING
Denna parameter visar numret for den punkt som larmet gallde. Utgangen fér LARM!
FORMERING ar aktiverad for underhall av svetselektroderna.

Om i slutet av for-larmet for svetspunkter och svetsvakten inte har mottagit signalen for utférd
formerings stangs den ned och visar foljande meddelande:

FEL 0116
MAX PUNKTER
FORMERA ELEKTRODER

For att ateruppta driften tém forst rutan med hjalp av ingangen RADERA FEL och aktivera
sedan den signal som visar att formeringen utfordes.

ELEKTRODLARM

Denna parameter visar numret for den uppmarksammade svetspunkten. Utgangen for
ELEKTRODLARM ar aktiverad for utbyte av svetselektroderna.

Om i slutet av for-larmet for svetspunkter och svetsvakten inte har mottagit den signal som
indikerar att elektroderna har bytts ut, stdnger den ned och visar foljande meddelande:

FEL 0117
ELEKTRODER SLITNA
BYT TILL NYA

For att ateruppta driften tém forst rutan med hjalp av RADERA FEL och aktivera sedan den
signal som visar att elektroderna har bytts ut.

STROMKOMPENS.

Anvand denna parameter for att hoja startvardet (i procent ) pa svetsstrommen efter den
forsta formeringen.
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EXEMPEL:

Parametrarna i tabellen nedan stélldes in (via ett instéllt program som t.ex. ’"ARBETSLAGE”
IK) med utgangsstromvardet 10 KA.

PARAMETER VARDE
ANTAL FORMERINGAR 3
PUNKTFORMERING 200
FORMERINGSSTEG 30%
LARM! FORMERING 20
ELEKTRODLARM 20
STROMKOMPENS. 5%

Tabellen nedan visar ménstret for hur strdmmen 6kade vid elektrodformering.

(kA)

14
13-
12
11,57 / / /
11 / / /
10,51 /// r/ﬁ/ // //
190 n®
10 spots
0 100 190 300 390 500 585 700 780

Observera att utgangsstrommen hos den férsta formeringen startar pa 10 KA medan en
procentsats laggs till startvardet for strom hos de efterfoljande formeringarna (parameter
STROMKOMPENSATION).

47175



Bruksanvisning PRODUKTENHET TE 550 TECNA®spA.

Tabellen nedan visar tidsstudien och modaliteterna for de signaler som anvands i detta
arbetslage (hanvisar till vardena i foregaende tabell).

: _ I
| START(in)

ERROR
RESET (in)

1
1
1
1
1
1
1
1
1
—
1
1
1
1

| DRESSING ' I_l I_l |_|
CLEAR (in) ! : ! P - !

{ELECTRODES END !
! LIFE CLEAR (in) !

| DRESSING
i ALARM (out)
ELECTRODES END |
+ LIFE ALARM (out) |

1
WELDED SPOT n°

0 180, 190 | 370,  .390 570, 1585 765, 780
oressmere —( 1) O, O, O,
............. DRESSING END

--------- DRESSING ALARM SPOTS

-------------- DRESSING / ELECTRODES END LIFE ALARM CLEAR

Fran det att svetsvakten aktiverar utgangen LARM! FORMERING kan den aterstallas nar som
helst genom aktivering av ingadngen FORMERING TOM i enlighet med vad som visades i
tabellen for formeringarna 1, 3 och 4.

| exemplet naddes den sista FORMERINGS-punkten for FORMERING Nr 2 utan att

LARM! FORMERING raderades. | detta fall stanger svetsvakten ned och tillhérande
meddelande visas

(FEL 116). | detta fall, radera forst skarmen med hjalp av svetsvakten, antingen med hjalp av
RADERA FEL eller med hjalp av RADERA-tangenten och radera sedan utgadngen LARM!
FORMERING.

Samma galler vid radering av LARM! ELEKTRODER SLITNA-utgangen.

Nar ingangssignalen ELEKTRODER SLITNA RADERA ar aktiverad aterstaller svetsvakten
punktraknaren.
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2.14 — JUSTERING AV FORDROJD FORSTA HALVVAG

Vid installation ar det obligatoriskt att stalla in forsta fordréjda halvvag bade for att minska
absorptionen fran stromledningen och for att minska den strom som forspills vid
transformatorns primar (risk for att svetstransformatorn far permanenta skador). Denna
justering hjalper till att optimera balansen hos maskinens ledningsabsorption. For att gora
denna justering stall in svetsvakten pa maximalt effektvarde (EFFEKT=99 %) och utfér "no
loads”svetsningar och isolera sekundarkretsen t.ex. genom att placera isolering mellan
elektroderna). Justera parametern FORSTA HALVVAG pa INSTALLATIONSMENT s4 att den
positiva och den negativa ledningsabsorptionen ar balanserad. Foljande tva l6sningar finns att
tillga for att mata primarstrommen:

Anvand en amperemeter som kan mata de positiva och negativa toppvardena

(som t.ex. TECNA TE 1600). Pa sa vis kommer installningen att bli korrekt nar det positiva
toppvardet ar samma som det negativa. Det stromvarde som absorberas av no load-svetsen
kan vara for lagt for instrumentets minimikapacitetet. Detta problem I6ses genom att man virar
kabeln (anvands for matningen) flera ganger inuti stromgivaren. | detta fall multipliceras det
avlasta vardet med motsvarande antal kabelvarv inne i givaren.

Fér att forenkla justeringen FORSTA HALVVAG rekommenderar vi att du anvéander en
amperemeter som visar vagformen pa ett digitalt oscilloskop. Utfér alla justeringar sa att alla
halvvagor hos primarstrommen har samma amplitud.

Féljande tabeller visar vagformer som erhallits med felaktig och korrekt installning.

Obalanserad absorption Balanserad absoption
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KAPITEL 3 - SOMSVETSLAGE

INSTALLATION
AUTOHALLNING PA
NC-KONTAKTER AV
>SOMSVETSLAGE PA

Nar parametern SOMSVETSLAGE &r PA ser arbetsrutan ut som féljer:

PROG.
SVETSTID
STROM 43.26 kA

TANDVINKEL 142°

001 PUNKT 12340
01.0 ~ RMS-

Med hjalp av den har funktionen kan anvandaren anpassa svetsvakten till de behov som finns
hos en sdmsvets. Svetsstrom erhalles darfér antingen konstant eller via parametern KYL 2 i

pulsningslage.

Svetsstrommen mats under SVETSTID oavsett vilket program som ar installt, d.v.s. antingen

vid pulsad eller konstant period.

Genom periodstartkommandot PA fortsatter svetsvakten att upprepa den tid som stéllts in pa
SVETSTID-parametern. Vi rekommenderar korta svetstider for att forhindra att svetsvakten
avslutar en lang svetstid nar periodstartkommandot ar raderat.
| sOmsvetsarbetslage anvands utgang EV3 som roller-start-kommando i stallet for till
smidning. Om du valjer sdmsvetsfunktionen kan svetsvakten arbeta antingen i DRIFTMODE

FIX eller DRIFTMODE IK.

PARAMETERTABELL FOR SOMSVETSLAGE

Nedan kan du se 2 mgjliga programmeringsrutor beroende pa vilken parameter som valts for
ARBETSLAGET. Rutorna innehaller alla programmerbara parametrar.

ANLAGGNINGSTID 1
ANLAGGNINGSTID
TRYCK
MOTORFORDROJNING
SLOPE UP

SVETSTID
EFFEKT/SVETSSTROM
PAUSTID 2

EFFEKT 3

KYLTID

TRYCKPAUS

PROGRAMERING
>PROGRAMNR . 001
DRIFTMODE FIX
OVERVAKNING NO
PARAMETER MOJLIGA VARDEN
PROGRAMNR. 001 - 250
DRIFTMODE FIX
OVERVAKNING NO

01 - 99 perioder
00 - 99 perioder
00.5—10.0 bar
05 - 99 perioder
00 -25 perioder
00.5 —99.5 perioder
5-99 %
00 — 50 perioder
05-99 %
01 — 99 perioder
00 — 99 perioder
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OVERVAKNING CUR
MIN STROM 0.5-90.0 KA
MAX STROM 0.5-90.0 kA
OVERVAKNING DEG
TANDV. MIN 005°-180°
TANDV. MAX 005°-180°
-- PROGRAMERING --
>PROGRAMNR . 001
DRIFTMODE IK
OVERVAKNING NO
PARAMETER MOJLIGA VARDEN
PROGRAMNR. 001 - 250
DRIFTMODE IK
OVERVAKNING NO

ANLAGGNINGSTID 1
ANLAGGNINGSTID

01 - 99 perioder
00 - 99 perioder

TRYCK 00.5-10.0 bar
MOTORFORDROJNING 05 - 99 perioder
SLOPE UP 00 -25 perioder
SVETSTID 00.5 —99.5 perioder
SVETSSTROM 00.5-90.0 KA
PAUSTID 2 00 — 50 perioder
STROM 3 00.5-90.0 kA
KYLTID 01 — 99 perioder
TRYCKPAUS 00 — 99 perioder
OVERVAKNING CUR

MIN STROM 0.5-90.0 kA
MAX STROM 0.5-90.0 kA
OVERVAKNING DEG
TANDV. MIN 005°-180°
TANDV. MAX 005°-180°
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KAPITEL 4 - KASKADLAGE

INSTALLATION
NC-KONTAKTER OFF
SOMSVETSLAGE OFF

>KASKADLAGE ON

Med hjalp av den har funktionen kan slutsignalen for perioden vara stangd i stallet for som i
vanliga fall dppen. Flera TE 550-svetsvakter kan arbeta i elektriskt kaskadlage.

Nar tva eller flera svetsvakter ar anslutna till varandra ar de signaler som anvands for att
synkronisera svetsvakterna och for att utféra elektrisk kaskadsvetsning féljande:

- START PERIOD-ingang

- AUX-ingang

- SLUT PERIOD-utgang

Alla TE 550-svetsvakterna far periodstartsignalen samtidigt. Anslut END-signalen till AUX-
ingadngen pa nasta svetsvakt. Vi rekommenderar att du staller in parametern KASKADLAGE
pa AV hos den sista svetsvakten for att kunna anvdnda END-signalen med den vanligtvis
Oppna kontakten.

\4

TE550 TE550 TE550
+ START COM ‘Ij » START COM 1] » START COM 1 —|
END END— END—
(PIN5) (PIN5) (PIN5)
+ AUX END » AUX END » AUX END ——
(PIN4) (PIN4) (PIN4)
COM2 »COM2 COM?2 »COM2 COM2|—>

Laget for kaskadarbete utesluter mojligheten att anvanda svetsvakten i SOMSVETSLAGE.
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KAPITEL 5 - ARBETSPERIODEN

Arbetsperioden som utférs av TE 550 beskrivs genom justering av programmerings-
parametrarna. Dessa parametrar beskriver arbetstiderna och stromjusteringarna som utgor
arbetsperioden nar den kors i sekvenser.

Foljande tabell visar den sekvens dar de inprogrammerade funktionerna utfors.

3
S =

2

a7 .
RS

— 11 —
va - 05 /09 09\ 15 ‘
01 |02 |04 06’07 os8|10 |08 12‘13 14|16 |17

Siffrorna nedan hanfor sig till foljande typer av parameterar:

01 ANLAGGNINGSTID 1 (EV1) 10 PAUSTID 2

02 ANLAGGNINGSTID (EV2) * 11 ANT. IMPULSER
03 SMID. FORDROJN: (EV3) * 12 SLOPE DOWN

04 FORV. TID * 13 PAUSTID 3*

05 FORV. STROM* 14 EFTERV.TID *

06 PAUSTID 1* 15 EFTERV. STROM *
07 SLOPE UP 16 KYLTID

08 SVETSTID 17 TRYCKPAUS

09 EFFEKT / STROM

Parametrar foljda av en asterisk (*) kan antingen vara aktiverade eller avaktiverade beroende
pa vilken svets som anvands och det arbete som ska utforas.

VAN

Av sdakerhetsskal startar inte mikroprocessorn svetsperioden om
periodstartsignalen ar aktiverad nar svetsen satts igang. Avaktivera
styrningen och aktivera sedan igen. Mikroavbrott eller otillatet stora

spanningsfall andrar inte instéllningen av arbetslage utan stanger
bara ned svetsvakten. Stang bara av maskinen och sla sedan pa den
igen for att ateruppta arbetet.
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KAPITEL 6 - STOPP PUNKTFEL

Maskinen kan stangas ned nar en rad svetsningar faller utanfér toleranserna. Det antal
punkter i foljJd som far svetsvakten att stdnga ned regleras genom parametern STOPP
PUNKTFEL pa KONFIGURERINGSMENY (se tillhérande avsnitt angaende programmerings-
anvisningar).

KONFIGURERING

>STOPP PUNKTFEL 01
STROMOMRADE 40 kA
SPRAK SWE

Detta varde kan variera mellan 0 och 15. Nar installt pa 0 ar funktionen avaktiverad och darfor
stangs inte svetsvakten ned under nagra omstandigheter om de uppsatta granserna
overskrids.

Det ar viktigt att understryka att svetsningar som inte haller sig inom toleranserna
maste folja pa varandra for att kunna réknas.

Utover att aktivera funktionen pa KONFIGURERINGSMENY maste anvandaren aktivera
parametern OVERVAKNING for stromgranserna i PROGRAM DATA-menyn.

PROGRAMERING
>OVERVAKNING CUR
ANLAGGNINGSTID 1 25
ANLAGGNINGSTID 10

Med hjalp av dessa parametrar kan anvandaren ha kontroll dver att svetsstrommen ar
konsekvent sa att resultaten uppvisar samma kvalitet.
Svetsvakten kan arbeta i ett av foljande 6vervakningslagen:

Granser for svetsstrom

Detta lage aktiveras genom att man justerar parametern
OVERVAKNING till CUR. | s& fall visas tva nya parametrar:
MIN STROM nedre stromgréns

MAX STROM évre strémgrans

som tillater installning av gransvarden for svetsstrom

PROGRAMERING

. PROGRAMERING >TRYCKPAUS 00
>OVERVAKNING CUR S

ANLAGGNINGSTID 1 25 STROM MIN  10.0kA

ANLAGGNINGSTID 10 STROM MAX 15.0kA

Nar de programmerade villkoren infaller stanger svetsvakten ned och ett felmeddelande visas.
Det meddelande som visas galler felet hos den senaste svetsningen. Om stromvardet hos den
senaste svetsningen ar lagre eller hogre an de varden som stéllts in for de foregaende
parametrarna visas i stromlage (OVERVAKNING = CUR) ett av féljande meddelanden:

FEL 0106 FEL 0107
STOPP STOPP OVERVAKNING
OVERVAKNING STROM FOR HOG
STROM FOR LAG
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Granser for stromvinkel

Detta lage aktiveras genom instéllning av parametern OVERVAKNING
till DEG. | det har fallet vias tva nya parametrar:

TANDV. MIN lagsta grans for stromvinkel

TANDV. MAX &vre grans for stromvinkel

som tillater installning av gransvarden for stromvinkel.

] PROGRAMERING PROGRAMERING
ANLAGGNINGSTID 1 e >TRYCKPAUS 00
ANLAGGNINGSTID 10 TANDV. MIN 120

TANDV. MAX 145

Om stromvinkeln hos den senaste svetsningen ar mindre eller storre an de varden som stallts
in fér de féregaende parametrarna, visas i stromlage (OVERVAKNING = DEG) ett av foljande
meddelanden:

FEL 0108
STOPP FEL 0109
OVERVAKNING STOPP OVERVAKNING
TANDVINKEL LAG TANDVINKEL HOG
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KAPITEL 7 — SVETSRAKNARFUNKITON

Det finns en inbyggd raknare hos svetsvakten som raknar de utférda svetsningarna. Det gar
att programmera in en maxgrans. Vid arbete visas det aktuella vardet hos raknaren. Raknaren
byggs pa for varje svetsning. De perioder som utfors i SVETS AV raknas inte.

Svetsens raknare gar att tdmma nar svetsvakten ar i arbetskonfiguration.

PROG. 001 PUNKT 12340
SVETSTID 01.0 ~
RMS-STROM 43.26 kA
TANDVINKEL 142°

Tryck ned RADERA-tangenten sa visas foljande meddelande:

RADERA RAKNARE?
[-1=0A

Tryck ned tangenten (=) om du vill radera raknaren. Annars kan du bara vanta 3 sekunder sa
lamnar svetsvakten proceduren utan att raknaren aterstalls.
Det maximala antalet svetspunkter som kan utféras stalls in p4 samma satt som beskrevs for

okningsfunktionen.

Om anvandaren t.ex. vill att svgtsvakten ska utfor 2 840 svetsar och sedan avsluta stalls
féljande parametrar in pa STROMSTEGNING menyn:

STROMSTEGNING
>ANT. SEGMENT 0
PUNKTER 1 2840
STROM OKN. 1 00
PARAMETER PARAMETERBESKRIVNING VARDE
ANT. SEGMENT Antal segment for dkningsfunktion 0
PUNKTER 1 Antal punkter hos forsta segmentet 2840
STROM OKN. 1 Procentuell 6kning hos férsta segmentet 0%

Ytterligare information om parametrarna finns i avsnittet om STROMSTEGNING-funktionen.
Svetsvakten visar foljande meddelande nar raknaren nar upp till det antal svetsningar som
stallts in, och inga andra svetsningar kommer att kunna utforas tills dess att raknaren har

aterstallts.

FEL 104
MAX ANTAL PUNKTER

Om parametern PUNKTER 1 star pa noll ar stoppfunktionen avaktiverad.
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KAPITEL 8 — BESKRIVNING AV GRANSSNITTETS UTGANGAR

8.1 — SVETSFEL (FEL)

FEL-signalen pavisar en felsvetsning som hamnat utanfér de toleranser som beskrivs i
tabellen nedan.

Utgangen, som ar en optoelektronisk kontakt, stangs i borjan av halltiden och forblir stangd till
slutet av halltiden (om startsignalen redan hade avaktiverats), sa lange som startknappen
halls nere eller om sadan foreligger tills paustiden ar over.

| de fall da ett felmeddelande visas pa svetsvakten kommer denna felsignal att visas tills felet

tagits bort fran displayen med hjalp av RADERA-tangenten eller genom ingangen
RADERA FEL (nar 50200-kortet finns installerat).

| DRIFTMODE - FIX aktiveras utgangen av de gransvarden for strom eller vinkel i som stallts
in pa parametern OVERVAKNING.
| OVERVAKNING = NO (avaktiverad) ar aldrig felutgadngen aktiverad.

| DRIFTMODE - IK aktiveras utgangen av de gransvarden for strom eller vinkel som stallts in
pa parametern OVERVAKNING och genom borttagning av strémsignalen.

| OVERVAKNING = NO (avaktiverad) aktiveras bara felutgangen genom att strémsignalen tas
bort.

| DRIFTMODE — ENE aktiveras utgangen av gransvardena for strém eller vinkel, av min- eller
maxsvetstid, genom borttagning av spanningssignalen eller genom 0&verskridning av
spanningssignalen.

| OVERVAKNING - NO (avaktiverad) aktiveras felutgangen av min- eller maxsvetstid, genom
borttagning av spanningssignalen eller genom 6verskridning av spanningssignalen.
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AKTIVERINGSTABELL FOR FELSIGNAL

DRIFTMODE
>
OVERVAKNING FIX IK ENE
7
* Fel orsakat av att * Min tid
stromsignal saknas « Max tid
NO / « VE ¢j skalenlig
* Fel orsakat av att
elektrodspénning saknas
* Lagsta stromgrans * Lagsta stromgrans « Lagsta strdmgrans
¢ Hogsta Strémgréns . Hogsta Strbmgréns o Hogsta Str('jmgréns
* Fel orsakat av att ;
» Max tid
CUR stroms saknas . .
* VE ej skalenlig
* Fel orsakat av att
elektrodspanning saknas
» Lagsta ledningsgrans | ° Légs_ta ) « Lagsta ledningsgrans
« Hogsta ledningsgrans | ledningsgrans « Hogsta ledningsgrans
» Hogsta ledningsgrans | Min tid
DEG . Fel-_ors.akat av att . Max tid
strdmsignal saknas , )
* VE gj skalenlig
* Fel orsakat av att
elektrodspanning saknas
8.2 - END

END-signalen visar att svetsperioden ar slut. Utgangen, som ar en optoelektronisk kontakt,
stangs i slutet av halltiden och forblir

1. aktiv tills det finns periodstartsignal

2. aktivi 40 ms, om periodstartsignalen redan har avaktiverats

3. aktiv under hela TRYCKPAUS om instélld pa annat an noll

4. aktiv tills nagot meddelande eller nagon signal tas bort fran displayen

8.3-LOCK

LOCK-signalen visar stromaktivering under svetsfasen. Utgangen som ar en optoelektronisk
kontakt stanger i borjan av svetsfasen. Det kan vara forstrom eller slopeup och forblir sluten
genom hela svetsfasen som aven kan innehalla slope down och eventuellt efterstrom.
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KAPITEL 9 — VALJ ARBETSPROGRAM MED HJALP AV EXTERNA
PROGRAMVALJARE

Tabellen nedan visar vilka ingangar som behdvs for att tillga arbetsprogrammet. Det gar att
valja mellan fem ingangar vilka lampligen aktiveras i féljande kombinationer.

RICS5 RICS

PROG. NR RIC1 RIC2 RIC3 RIC4 RIC5 JAMN UDDA

@[ 6| N N[ N N NN N R N[ hof = = | | | o | | = =
3| S| 0| | | o] 0| £ 3 N| = S| 0| o0 | | 3| B o[ o] 22| ©| L[ OO | O O B W N —

= ingang aktiv

Anvandaren kan valja mellan 31 program nar RIC5 anvands som extra minnesingang, eller 15
program nar ingang RIC5 fungerar som paritetskontroll. Om RIC5 ska fungera som
paritetskontroll aktiveras detta pa INSTALLATIONSMENY (se specifikt avsnitt) dar
anvandaren ocksa valjer typ av paritet, Udda eller Jamn. Paritetskontrollen innebar att antalet
aktiverade ingangar vid efterfragan av ett program ar jamt eller udda.

Exempel:

Prog. Nr 06 efterfragas med udda paritetskontroll.

For att efterfraga program 6 maste tva ingangar RIC2 och RIC3 aktiveras men eftersom
pariteten ar udda maste anvandaren ocksa aktivera ingang RIC5 for att uppna ett udda antal

aktiva ingangar.

For att svetsprogrammen ska aterges korrekt maste direktingangarna aktiveras innan
eller samtidigt med periodstartsignalen.
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KAPITEL 10 - DUBBELSLAGSFUNKTION

Utover de tre magnetventilerna som ingar i arbetsperioden hanterar svetsvakten en fjarde
magnetventil vid sidan om arbetsperioden for att styra dubbelslaget.

DUBBELSLAG-ingangen aktiverar utgangen hos magnetventii 4 sa den styr
DUBBELSLAGET och haller den aktiverad parallellt med arbetsperioden; utgangen
forblir aktiverad till och med nar ARBETSPROGRAM-tangenten ar installd pa
PROGRAM.

Nar maskinen satts igang med DUBBELSLAG-ingangen aktiverad, ar utgangen avaktiverad. |
sa fall aktiverar svetsvakten under den forsta svetsningen magnetventil EV4 innan
arbetsperioden

(denna magnetventil forflyttar elektroderna fran position "A” till position "B”). Sedan utfér den
den programmerade svetscykeln efter ett bestamt tidsforlopp pa 0,6 sekunder. | slutet av
svetsningen avaktiveras inte magnetventil EV4 och elektroden blir kvar i position "B” enligt
bilden nedan.

TOTAL STROKE (LONG)

3

WORKING STROKE (SHORT)

A - MOVABLE ELECTRODE POSITION WHEN THE DOUBLE STROKE IS DISABLED (LONG STROKE)
B - MOVABLE ELECTRODE POSITION WHEN THE DOUBLE STROKE IS ACTIVATED (SHORT STROKE)

Senare kommer arbetsperioden att utféras med utgangspunkt fran position "B”, genom att
DUBBELSLAG-ingangen bibehalls aktiverad.

For att avaktivera DUBBELSLAG-utgangen EV4 avaktiverar man helt enkelt DUBBELSLAG-
ingangen; utgangen kommer bara att vara avaktiverad i slutet av perioden om ingangen ar
avaktiverad under svetsperioden.

Om ingangen ar aktiverad under svetsperioden kommer utgangen forst att vara aktiverad nar
nasta periodstartkommando ges.
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KAPITEL 11 - TILLVAL

11,1 - RS-232 SERIELLT GRANSSNITT

Med hjalp av det seriella expansionskortet RS-232, kod 50214, kan anvandaren ansluta TE
550 till en skrivare eller en PC med ett seriellt granssnittskort RS232, for att dokumentera
produktionsdata. Kortet har samma granssnitt som svetsvakten via en 6 polig kontakt som
skrivaren (eller datorn) via en standard 9 polig honkontakt. Den 9 poliga kontakten kopplas
enligt foljande:

STIFT 2 SANDNING (TD)
STIFT 3 MOTTAGNING (RD)
STIFT 4 DTR (ALLTID PA)
STIFT5 MASS (SIGNAL JORD)
STIFT 6 DSR (ALLTID PA)
STIFT 7 RTS

STIFT 8 CTS

For anslutning till en 9-stiftsport pa PC, anvand en vanlig modemkabel, d.v.s. korsa inte kabel
2 och kabel 3.

Nar du ska koppla svetsvakten till en seriell skrivare genom en 25 polig kontakt, kom ihag att
serieportarna hos skrivarna har foljande stiftkonfiguration:

STIFT1 JORD (RAM JORD)

STIFT2 SANDNING (TD)

PIN3 MOTTAGNING (RD)

STIFT 4 TRANSMISSION FORFRAGAN (RTS)
STIFT5 REDO ATT SANDA (CTS)

STIFT 6 DATA REDO (DSR)

STIFT 7 MASS (SIGNAL JORD)

STIFT 20 TERMINAL REDO (DTR)

Svetsvakten genomfor inte nagon typ av handskaking vid serieporten. Skrivarens serieport
maste konfigureras med foljande varden:

HASTIGHET 9600 BAUD
ORDLANGD 7 BIT
PARITET JAMN
STOPP BIT 1

Svetsvakten kor dverféringen/sandningen i boérjan av TRYCKPAUS. Det ar viktigt att papeka
att den tid som kravs for att data ska skrivas ut ar runt 20 ms och denna tid kommer att laggas
till installd TRYCKPAUS-tid.

Pa menyn for specialfunktioner kan anvandaren sjalv valja om denne vill aktivera skrivaren.
Foljande data skrivs ut for varje svetsning:

« Svetsprogrammets nummer

Antal perioder som svetsningen utférdes med
Svetsstrom

» Stromvinkel hos svetstrommen

Svetspunktens nummer i foljd

» Uppmatt energivarde (bara i DRIFTMODE = ENE)
« Varning punkt utanfor toleranser

Svetsvakten skriver ut rubrik och varde for de olika parametrarna hos det valda programmet
nar den ar paslagen och nyckelvaljaren slas éver fran PROGRAM till KOR-position.
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Exempel pa datautskrift vid svetsning i DRIFTMODE = IK:
PROG PERIODER STROM GRADER ENERGI PUNKTER GRANS

001 10,0
001 10,0
001 10,0
001 10,0

08.01
07.90
07.90
07.97

061 00356
061 00353
061 00353
061 00358

00001

00002

00003
00004

Exempel pa datautskrift vid svetsning i OVERVAKNING = CUR:
PROG PERIODER STROM GRADER ENERGI PUNKTER GRANS

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

06.
06.
06.
06.
06.

06

06.00

00
00
00
00
00
00

062 00356
062 00356
062 00356
062 00356
062 00356
062 00356
062 00356

00009
00010
00012
00013
00014
00012

00016

STROM
STROM
STROM
STROM
STROM MAX

STROM MAX(Strommen hdgre a maxgransen)
STROM

OK
OK
MIN(Strommen lagre &n mingréansen)
OK

MAX Exempel pa datautskrift vid svetsning i OVERVAKNING =

DEG: PROG

GRANS
01 10,0
01 10,0
01 10,0
01 10,0
01 10,0
01 10,0
01 10,0

06.
06.
06.
06.
06.
06.
06.

00
00
00
00
00
00
00

062
062
062
062
062
062
062

00356
00356
00356
00356
00356
00356
00356

00009
00010
00012
00013
00014
00015
00016

PERIODER STROM GRADER ENERGI PUNKTER

GRAD MIN
STROM MIN (Mindre gradtal &n mingrénsen)
GRAD MIN
GRAD OK
GRAD OK
GRAD MAX (Hogre gradtal an maxgransen)
GRAD MAX

Datautskriftsexempel 6ver arbetsprogrammets parametervarden:
SVETSVAKT TE 550 REV. 1.00

PROGRAMNR.
DRIFTMODE
OVERVAKNING

ANLAGGNINGSTID 1

ANLAGGNINGSTID

TRYCK

SMID. FORDR.
SMID. TRYCK.
FORV. TID
FORV. STROM
PAUSTID 1
SLOPE UP
SVETSTID
SVETSSTROM
ANT. IMPULSER
PAUSTID 2
SLOPE DOWN
PAUSTID 3
EFTERV. TID
EFTERV. STROM
KYLTID
TRYCKPAUS
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IK
NO
20
10

bar 10.0

00

bar 09.0

00.0
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00
00
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kA 08.0
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20
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11.2 - RS-485 SERIELLT GRANSSNITT

Med hjalp av det seriella expansionskortet RS-485, kod 50209, kan anvandaren ansluta
svetsvakten till ett natverk av andra svetsvakter och till en central PC som programmerar
svetsvakten eller dokumenterar produktionsdata. Kortet har samma granssnitt som
svetsvakten genom env 6 polig kontakt, och med natverket genom en standard 9 polig
hankontakt med foljande signaler:

STIFT 1 Jord.
STIFT 2 Y (TX+)
STIFT 3 A (RX+)
STIFT 4 R1A
STIFT5 R2A
STIFT 6 Z (TX+)
STIFT 7 B (RX-)
STIFT 8 R1B
STIFT9 R2B

Kortet kan bara anslutas nar svetsvakten inte ar spanningsatt. Dessutom rekommenderar vi
att den 6 poliga kontakten ansluts forst (den som ansluter svetsvakten) och darefter RS485-
anslutningen. Spanningsatt sedan svetsvakten och aktivera funktionen NET/485 pa
INSTALLATIONSMENY.

Under natverkskommunikation maste svetsvakten (slave) ha en identifieringsadress for att
kadnnas igen av sin MASTER, t.ex. en PC. Aven denna parameter, NATADRESS; stills in pa
INSTALLATIONSMENY.

For att hantera data och kommunikation mellan svetsvakter som ar uppkopplade i ett natverk
finns en PC-programvara, som heter "tecnaNet”, som gor att anvandaren kan kontrollera
strukturen hos natverket (d.v.s. hur manga och vilka slags svetsvakter det ar fragan om),
fijarrprogrammera varje svetsvakt och samla in och spara data.

Gransnittet ar isolerat upp till 1500 V och ingen extern stromkalla kravs. Granssnittet fungerar
som anslutning till standard RS485- signaler i halv duplex eller full duplex lage. Hane D-sub 9
polig kontakt har tva skruvar med 4-40 UNC-gangor och gangat huvud. Dessa skruvar ar
avsedda for vaggmontering (max 3 mm) och for att ldsa den mobila anslutaren. Kortet ar
utrustat med ett svart skydd som skyddar mot damm och elektrostatisk laddning. Lat alltid
detta skydd sitta kvar pa kortets kontakt nar granssnittet inte anvands.

Korten ar utrustade med termineringar vilka bara kan anslutas till den forsta och den sista
natverksanslutningen. GIém inte att ansluta jordkabeln bland alla de olika anordningar som
ska anslutas till natverket.

Anslutningskabeln fér anordningarna far inte vara langre an 1 200 m. Den ska vara skyddad
och ha metall- eller metalldverdragna anslutningskontakter. Vi rekommenderar Belden 8777-
kabel pa 24 AWG med “Phoenix” “SUBCON 9/F — SH”-anslutningskontakter.
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11.3 — GRANSSNITT FOR PROPORTIONALVENTIL

Med hjalp av granssnittskortet, kod 50220, kan svetsvakten styra en proportionalventil och
stalla in svetstrycket i bar. Detta granssnitt kraver en extern energikalla. Med hjalp av 12-pole
terminal strip gar det att ansluta proportionalventilen, svetsvakten och granssnittets
stromkalla.

TERMINAL STRIP CONNECTIONS
64 EV+ fran svetsvakten (STIFT 46)
65 EV- fran svetsvakten (STIFT 45)
66 24VAC
67 24VAC
68 Jord
69 OUT-l
70 0-10VDC till proportionalventilen EV
71 +24VDC till proportionalventilen EV
72 Jord till proportionalventilen EV
73 LARM-IN
74 LARM1 (STIFT 33- AUX3)
75 LARM1 (STIFT 34- COM1)

Anvandaren kan programmera spanningsomradet for proportionalventilen direkt via
svetsvakten. P& INSTALLATIONSMENY finns parameten TRYCKFORHALLANDE med
vilken det gar att valja mest lampliga bar/Volt-forhallandet beroende pa vilken magnetventil
som ska anvandas. Exempel:

Bar Tryck Parameter TRYCKFORHALLANDE Output Volt
Parameter (bar/Volt)
5,0 1,0 5
5,0 2,0 10
5,0 0,5 2,5

KOPPLINGSDIAGRAM:

TES550 Ev+ 0-10 V
Pin46 p{ 64 70 >
Ev- ITEM 50220 +24 Vdo PROPORTIONAL
Pind5 »| 6 > VENTIL
66 67 68 72 oV
24 \ ac I\ii‘OU
24 Vac

N.B.

_ Kortet har en rod lampa, D1 (bredvid relaet), vilken indikerar nar+24VDC finns (stift 71) och
leder till proportionalventilen. Om lampan lyser nar strémmen &r PA méste anvandaren leta
upp ratt 24VAC (stift 66 och stift 67) och jordanslutningar (stift 68).

_ Kortet har ocksa en liten trimmer, for att justera utgangens strom (stift 70). Denna justering
gors vid testningen och far darfor ALDRIG rubbas ur sitt ursprungliga lage
sa att inte utgangens signal foérandras.

64/75



TECNA® SpA. PRODUKTENHET TE 550 Bruksanvisning

65/75



Bruksanvisning

PRODUKTENHET TE 550 TECNA®spA.

KAPITEL 12 - BESKRIVNING AV SIGNALERNA PA TERMINALDISPLAYEN

STIFT | NAMN BESKRIVNING
1 VAC Detta ar svetsvaktens stromfoérsorjning, vilken maste vara 24 VAC.

3 Strémfoérsorjningstransformatorn maste vara pa minst 50 VA och den far bara
stromsatta svetsvakten sa att storningskallor undviks.

2 GND Jordad anslutning. Se till att inte forvaxla kabeln med VAC (1-3) d& detta kan
skada svetsvaktens sakringar.

4 LOCK-/ END- | Denna utgang ar en polariserad optoelektronisk omkopplare, max 30 VDC/10

5 LOCK+/ mA, som anvands for att varna anvandaren nar en period ar slut om END CYCLE

END+ har valts. | Iast lage tillhandahaller svetsvakten en signal vid utgangen fran bérjan
av svetsningen fram till halltiden.

6 FEL - Denna utgang ar en polariserad optoelektronisk omkopplare, max 30 VDC/mA,

7 FEL - vilken stanger om de uppsatta strdmgréanserna inte uppnas. Kontakten forblir
stangd vid HALL- och AV-tid.

8 COM2 Vanliga for utgdngar med 0 V-referens. Ansluten till GND i enlighet med foéreskrift
EN60204.

9 COM2 Vanliga for utgdngar med 0 V-referens. Ansluten till GND i enlighet med féreskrift
EN60204.

10 TRIGGER Det har ar utgangen for SCR-utgangen for paslagningskommandot Uteffekten ar
en rektanguléar vag med amplitud kring 30 V vid 35Q). Anvandaren maste
anvanda sig av triggermoduler som ar tillverkade av TECNA och har opto-
isolatorer.

11 CcOoM1 Vanliga for utgangar med 24 VDC-referens.

12 RIC5/ Denna ingangen som ar stangd pa COM1 kan ha olika funktioner beroende pa

PARITET det val som gjorts pa FUNKTIONER MENY. Den forsta funktionen ar den externa
programvaljaren medan den andra ar paritetskontrollen vid programvalet.
Om svetsvakten ar instélld p4 SOMSVETSLAGE kommer denna ingang at den
andra svetsstrdmmen (parametrarna EFFEKT eller STROM 3).

13 RIC4 Dessa ingangar anvands for direktval av programmen fran utsidan. For att kunna

14 RIC3 komma at programmen korrekt maste dessa ingangar aktiveras innan periodens

15 RIC2 startsignal. Ingangarna ar aktiverade nar de ar stangda gentemot den

16 RIC1 gemensamma COM1.

17 COM1 Vanliga for utgédngar med 24 VDC-referens.

18 AUX2 Med hjalp av denna ingang gar det att stdnga ned svetscykeln under
klamstadiet med hjalp av en extern anordning. Den kan anvdndas som
interlocking ingang eller for anslutning av sakerhetsanordningar som t.ex.
flodesmatare eller tryckomvandlare. Den kontakt som den ar ansluten till ska
vara av det slag som normalt ar 6ppen och aktiverar stdngd pd COM1.

19 START2 Ska anslutas till mikro-omkopplaren pa periodstartpedalen. START2

INGEN bestammer start for arbetsperioden hos det andra programmet som valdes
under programmeringsfasen. Denna ingang ar aktiv nar stidngd pa den
gemensamma COM1.

20 START2 NC Denna ingang anvands inte for tillfallet.

21 Ccom1l Vanliga for utgangar med 24 VDC-referens.

22 AUX Med hjalp av denna ingadng gar det att stdnga ned svetscykeln under
klamstadiet med hjalp av en extern anordning. Den kan anvadndas som
interlocking ingang eller for anslutning av sakerhetsanordningar som t.ex.
flodesmatare eller tryckomvandlare. Den kontakt som den ar ansluten till ska
vara av det slag som normalt ar 6ppen och aktiverar stdngd pa COM1.

23 START Ska anslutas till periodstartpedalens mikro-omvandlare. START bestammer

INGEN starten for arbetsperioden. Denna ingang ar aktiv nar stdngd pa den
gemensamma COM1.

24 START NC Denna ingang anvands inte for tillfallet.

25 BIC1 NO Denna ingang kan anslutas till de manuella periodstartknapparna. Svetsningen
bérjar nar BIC1 NO och BIC2 NO stanger samtidigt, eller foljt pa varandra inom
0,5 sekunder. Detta varde valdes i enlighet med internationella
sakerhetsstandarder.
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26 BIC1 NC Denna ingang anvands inte for tillfallet
27 DUBBEL- Denna ingang anvands fér manuell styrning av dubbelslaget hos svetsar
SLAG utrustade med denna funktion.

28 BIC1 NC Denna ingang anvands inte for tillfallet.

29 coMml Vanliga for utgdngar med 24 VDC-referens.

30 TERM Denna ingang anvands for inkoppling av en termostat (stift 30). For att

31 FLUX/TERM dessutom ansluta en fléodesmatare maste denna anslutas i serie med
termostaten, d.v.s. termostaten vid stift 30-31 och flédesmataren vid stift 31-
32.

32 Ccom1l Vanliga for utgangar med 24 VDC-referens.

33 AUX3 Med hjalp av denna ingang gar det att stanga ned svetscykeln under
klamstadiet med hjalp av en extern anordning. Den kan anvandas som
interlocking ingang eller fér anslutning av sékerhetsanordningar som t.ex.
flodesmatare eller tryckomvandlare. Den kontakt som den ar ansluten till ska
vara av det slag som normalt ar 6ppen och aktiverar stdngd pa COM1.

34 Ccom1l Vanliga for utgangar med 24 VDC-referens.

35 BIC2 NO Ingang fér manuella periodstartknappar. Svetsningen borjar nar BIC1 NO och
BIC2 NO stanger samtidigt, eller f6ljt pa varandra inom 0,5 sekunder.

36 coMml Vanliga for utgdngar med 24 VDC-referens.

37 VAUX Detta ar en 24 VDC-utgang som indikerar att svetsvakten ar spanningsatt och
redo att ta emot ett startkommando fér ny period. Denna utgang kan
anvandas for anslutning av en ventil avsedd for svetsens extra funktioner.
Lampligt kommando fér spolstyrning vid 24 VDC. Max. 5 W.

38 Svi Anslut till magnetventilen som satter igang huvudperioden. Lampligt
kommando for spolstyrning vid 24 VDC. Max. 5 W.

39 COM?2 Vanliga for utgdngar med 0 V-referens. Ansluten till GND i enlighet med
foreskrift EN60204.

40 SV2 Anslut till magnetventil 2 (SUGTRYCK). Lampligt kommando for spolstyrning
vid 24 VDC. Max. 5 W.

41 COM?2 Vanliga for utgangar med 0 V-referens. Ansluten till GND i enlighet med
foreskrift EN60204.

42 SV3 Anslut till magnetventil 3 (SMID). Lampligt kommando for spolstyrning vid 24
VDC. Max. 5 W.

43 COM2 Vanliga for utgangar med 0 V-referens. Ansluten till GND i enlighet med
foreskrift EN60204

44 Sv4 Anslut till magnetventil 4 (DUBBELSLAG). Lampligt kommando for
spolstyrning vid 24 VDC. Max. 5 W.

45 SV PROP- Detta ar en utgang for anslutning till det kort som styr proportionalventilen.

46 SV PROP-

47 NODLAGE Nodingang En nodknapp kan anslutas tilldessa ingangar vars kontakter

48 NODLAGE maste Oppna om fel intraffar. Nodlagesproceduren och éppnandet av dessa
ingangar stryper spanningen till alla ingangar.

49 ROG Strémomvandlaren (eller Rogowskiringen) maste anslutas till denna analoga

50 AGND ingang.

51 SKYDD Skydd fér omvandlarkabeln.
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52 ELEKTRODER Denna ingang raderar utgangen LARM! ELEKTRODER SLITNA och den ar
SLITNA aktiv stangd pa den gemensamma COM1.
RADERA
53 FORMERING Denna ingang raderar LARM! FORMERING och den ar aktiv stangd pa
RADERA den gemensamma COM1.
54 SVETS PA / Ingang for aktivering/avaktivering av svetsen. Kommandot arbetar i serier
SVETS AV med knappen pa svetsvaktens knappsats. Om bara svets av/svets pa
anvands via knappsatsen maste denna ingang anslutas till COM1 pa
TE550-kortet.
55 RADERA FEL Denna ingang anvands for att ta bort uppvisade felmeddelanden och ar
aktiv stangd pa den gemensamma COM1.
56 GND Jord.
57 COM2 Ska anslutas till COM2 pa TE550-kortet. Ansluten till GND i enlighet med
foreskrift EN60204.
58 VE Ingang for att tillga sekundarspanningen. Fungerar bara med kortkod
59 VE 50097.
60 FORMERING Denna utgang larmar that the dressing pre-alarm weld spots number har
61 LARM uppnatts.
62 ELEKTRODER Denna utgang talar om att elektrodernas livslangd har natt sitt slut.
63 LARM! SLITNA
ELEKTRODER

VAN

Se till att ingdngen RADERA ELEKTRODLIVSLANGD (stift 52) inte &r
aktiverad innan du slar pa styrenhet TE 550 med utbyggnadskortet
50200 som tillval.

Annars kdnner svetsvakten inte igen 50200-kortet.

ANTECKNINGAR:
Komponenterna “F2” och “F4” vilka sitter pa svetsvaktens anslutningssida ar tréga sakringar
som inte kan aterstallas och hogst klarar av en maxstréom pa 3,5 A var. Om varningslampan
PA inte téands, kontrollera tillstadndet hos dessa komponenter.

Sakringarna som anvands ar “LITTELFUSE” 47303.5 Tecnaartikel, kod 21954.

Komponent “BC” star for nyckellaset PROGRAM — RUN med tva lagen pa svetsvaktens
frampanel, beteckning “RS” 321054 eller Tecnaartikel, Kod 21955.
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KAPITEL 13 - LISTA OVER TE 550-MEDDELANDEN

13.1 - SYSTEMFEL

NATSYNKRONISERING

den temporart uteblivna

MEDDELANDE NR | ORSAK LOSNING
Ett fel uppstod hos den elektroniska Kontakta kundservice.
FEL! RELA1 OPPEN L | Komponent som aktiverar utgangama.
" n ela 1 ar avstangt, och darfoér
FEL! RELA1l OPPEN felaktigt. Darfoér kan inte utgangarna
aktiveras.
Ett fel uppstod hos den elektroniska Kontakta kundservice.
FEL! RELA1 SLUTEN | , | Komponentsomakfiverar uigangama.
" ela 1 ar péaslaget, och darfoér
FEL! RELA 1 SLUTEN felaktigt. Darfor kan inte utgangarna
aktiveras.
Ett fel uppstod hos den elektroniska Kontakta kundservice.
FEL! RELA2 OPPEN | 5 | cl0 ingt oon darter
FEL! RELAZ OPPEN felaktigt. Darfor kan inte utgéngarna
aktiveras.
Ett fel uppstod hos den elektroniska Kontakta kundservice.
FEL! RELA2 SLUTEN IfomPonent som alftiv"erar utgénga[na“.
FEL! RELA 2 SLUTEN 4 par pgslaget,coch darfor f_elakt|gt. Déarfor
kan inte utgangarna aktiveras.
. . Fel uppstod hos bada de elektroniska | Kontakta kundservice.
FEL PA BADA 5 komponenterna som aktiverar
INTERNA RELAERNA utgadngarna.
Darfér kan inte utgadngarna aktiveras.
Ett integritetsfel uppstod bland de Kontakta kundservice.
data som lagras i styrenhetens
CRC MINNESFEL 6 EPROM. Detta berodde pa den
CRC MINNESFEL kontrollsummeberakningen som
gjordes pa de data som fanns i
minnet.
FELAKTIG / SAKNAD 7 Ett synkroniseringsfel uppstod till féljd | Radera felet och kontrollera

att de komponenter som
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referenssignalen for strémledningen
eller till féljd av ledningsstorningar.

orskade stromavbrottet
fungerar som de ska och
kontrollera andra eventuella
stérningar.

MATNINGSFREKVENS
GRANS NADD 50-60

Svetsvakten lyckades inte mata upp
en stabil natfrekvens mellan 50 och
8 | 60 Hz.

Forsok starta svetsvakten
pa nytt och kontrollera att
stromfoérsorjningen ar 24
VAC med frekvensen 50
eller 60 Hz.

KORTSLUTNING PA
UTGANG
MAGNETVENTILER

En av magnetventilernas utgangar har
9 fatt kortslutning.

Kontrollera svetsvaktens
elektriska anslutningar.
Kontrollera
magnetventilernas spolar.
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13.2 - ARBETSFEL

MEDDELANDE NR | ORSAK LOSNING
. Nodstoppssignalen som kravs for Kontrollera noggrant de
NODSTOPP ELLER 101 drift av svetsvakten avbréts eller elektriska anslutningarna hos
RELAFEL intraffade ett relafel nar aterstart- | nodsignalen.
reldet aktiverades.
Antingen utldste termostaten eller Kontrollera att det cirkulerar
TERMOSTAT FLLER 102 flodesmataren inne i svetsen. tillré;ckligt n;]e/d \I/Iattekn i?nelzli
" svetsen och / eller kontrollera
FLODESVAKTSFEL driftseffektiviteten hos
termostaten.
Svetsens punktraknare har natt Tém svetsens réknare, se
MAX ANTAL PUNKTER | 104 | den gréans da elektroderna maste tillhérande kapitel.
bytas ut.
Ett visst antal svetsningar kérdes Radera felen enligt
STOPP OVERVAKNING utanfor de uppstallda granserna. anvisningarna.
= " o 106 | Den senaste svetsningen utfordes
STROM FOR LAG med ett stromvarde som lag under
minimigransen.
Ett visst antal svetsningar koérdes Radera felen enligt
STOPP OVERVAKNING utanfor de uppstélida grénserna. anvisningarna.
STROM FOR HOG 107 | Den senaste svetsningen utfordes
med ett stromvarde som lag éver
maxgransen.
Ett visst antal svetsningar kérdes Radera felen enligt
STOPP OVERVAKNING 108 Btanfér de ;Jppstéilld_a grénste]cr_ng. anvisningarna.
- o en senaste svetsningen utférdes
TANDVINKEL LAG med en stromvinkel som lag under
minimigransen.
Ett visst antal svetsningar kérdes Radera felen enligt
STOPP OVERVAKNING 109 Btanfér de tjppstéi':lldg gréns;r_ng. anvisningarna.
-- " en senaste svetsningen utférdes
TANDVINKEL HOG med en stromvinkel som lag éver
maxgransen.
Den energi som behdvs vid Radera felen enlig
UPPNADD ENERGI sv.e§sningen uppnéddes inom den | anvisningarna och kontrollera
110 | minimala svetstiden. programmets parametrar
INOM MIN-TID ENERGI, EFFEKT och
SVETS PA.
Energin som uppmats hos Radera felen enlig
EJ UPPNADD ENERGI svetsvakten under svetsningen &r | anvisningarna och kontrollera
111 | I&gre &n den som programmerats. | programmets parametrar
INOM MAX-TID ENERGI, EFFEKT och
SVETS PA.
Under senaste svetsperioden Valj, om mojligt, det lagre
INGEN ) fanns ingen sekundarstrom amperemetervardet.
SEKUNDARSTROM 112 | uppmatt. Kontrollera
UPPMATT stromomvandlarens

anslutning och position.
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Vid en arbetsperiod i STYRLAGE

Kontrollera
kabelanslutningarna hos

INGEN ENE, avlastes ingen spanning hos . ; t o X
n ransformatorns sekundar oc
ELEKTRODSPANNING | 113 | ®lektrodema. frokvensen hos don
UPPMATT isolerande transformatorn pa
kortkod 50097.
En svetsning utférdes med fér hég | Valj, om mojligt, det dvre
. . strdmsignal. amperemeter vardet.
ALARM OVERSTROM 114 Kontrollera
stromomvandlarens
anslutning och position.
Vid senaste svetsningen Kontrollera
Overskreds den ovre kabelanslutningarna hos
= n spanningsgransen hos transformatorns sekundar och
OVERSPANNING 115 ef)ektrodgrr?a. Vi rekommenderar frekvensen hos den
att ni andrar spanningsomradet for | isolerande transformatorn pa
50097-kortet. kortkod 50097.
Max antal svetsningar uppnaddes | Radera felet, genomfér
I\F/%}léMggiKTER 116 utan att utgangen LARM! elektrodformeringen och
FORMERING hade raderats. aktivera sedan formering
ELEKTRODER utford-signalen.
Max antal svetsningar uppnaddes | Radera felet, byt ut
ELEKTRODER SLITNA 117 utan att utgangen LARM! elektroderna och aktivera
BYT TILL NYA ELEKTRODER SLITNA hade sedan byte utfort-signalen.
raderats.
STARTSIGNAL Med parametern AUTOHALLNING | Radera felet for att fortsatta.
AVBRUTEN pa AV avgavs periodstartsignalen
SVETSPUNKT 118 | innan svetsningen hade avslutats.
ORIKTIG
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13.3 PROGRAMMERINGSFEL

MEDDELANDE NR | ORSAK LOSNING
. Under en arbetsperiod i Modifiera den parameter som
I ENERGILAGE MIN 200 STYRLAGE ENE &r minimitiden fér | orsakade felet.
TID > MAX TID svetsning hogre an den maximala
svetsiden.
2 " Det varde som stallts in for Modifiera den parameter som
STROMGRANS MIN 201 | STROM MIN &r hégre an det som | orsakade felet.p
> STROMGRANS MAX stallts in for STROM MAX.
2 Det varde som stéallts in for Modifiera den parameter som
STRQMVINKEL MIN 202 | VINKELMIN &r hogre an det som orsakade felet.p
> STROMVINKEL MAX stallts in for VINKELMAX.
Antalet impulser IMPULSE N Modifiera den parameter som
gggSNING TOTAL 203 multiplicerat med SVETS PA-tiden | orsakade felet.
utgor tillsammans fler perioder an
> MAX SVETSTID tillatet.
Anvéandaren férsékte ga in i Avaktivera FORMERINGS-
STROMSTEGNING MENY medan | funktionen for att aktivera
BJ PROGRAMMERBART | 504 | FORMERING-funktionen var STEGNING MENY-
FORMERING AKTIV aktiverad. Situationen ar funktionen.
inkompatibel.
Anvandaren forsokte ga in i Avaktivera STEGNING
FORMERING MENY medan MENY-funktionen for att
EJ PROGRAMMERBART 205 | STROMSTEGNING -funktionen aktivera FORMERINGS-
STEGNING AKTIV var aktiverad. Situationen ar funktionen.
inkompatibel.
. Arbetsprogrammet har ett STROM- | Modifiera den parameter som
STROMPARAMETER 206 parametervarde som ar hogre an orsakade felet.
OVER MATVARDE AMPEREMETER KAP-
parametern.
; STROMKOMPENSATION- Modifiera den parameter som
STROMKOMPENSATION 207 parametern ar hogre an det orsakade felet.
HOGRE AN STEGNING oOkningsvarde for FORMERING
STEG som behdvs.
. . Onsk@t arbetsprogram har ett Modifiera den parameter som
STROMGRANS MAX 208 STROM MAX-parametervarde som | orsakade felet.

OVER MATVARDE

ar héogre an AMPEREMETER
KAP-parametern.
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KAPITEL 14 — TEKNISKA SPECIFIKATIONER
STROMFORSORJNING: 24 VAC +/- 10 %

FREKVENS: 50/60 Hz +/- 1 %

FORBRUKNING: 0,3 A UTAN BELASTNING/2 A MED FULL BELASTNING
MAXHOJD: 1 000 m

RELATIV FUKTIGHET: fran 40 % till 80 %

ARBETSTEMPERATUR 0°C till 50°C

VIKT: 530 g

SKYDDSKLASS: 1P40
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