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Opéenito

Koncept uredaja

Sucelje ima analogne i digitalne ulaze i izlaze te se njime moze upravljati u stan-
dardnom nacinu rada, ali i u nadinu rada ,,Open Collector” (nagin rada OC). 1z-
medu nacina rada prebacuje se pomocu jumpera.

Za povezivanje sucelja s uredajem za zavarivanje, sa su¢eljem se isporucuje ras-
plet kraja kabela. Kao produzetak raspleta kraja kabela dostupan je kabel za po-
vezivanje SpeedNet.

Za povezivanje sucelja s robotskim sustavom za upravljanje dostupan je unaprijed
izraden rasplet kraja kabela.

Rasplet kraja kabela na strani sucelja ima gotove pripremljene Molex utikace. Na
strani robota rasplet kraja kabela mora se prilagoditi priklju¢noj tehnici robotskog
sustava za upravljanje.

B

i n

Robot
Control

(1) (2) @) @) ()

(1) Uredaj za zavarivanje s opcionalnim prikljuckom SpeedNet na straznjoj
strani uredaja

(2) Prikljuéni kabel SpeedNet

(3) Rasplet kraja kabela za povezivanje s uredajem za zavarivanje

(4) Suéelje

(5) Rasplet kraja kabela za povezivanje s robotskim sustavom za upravljanje




Opseg isporuke

Okolni uvjeti

Odredbe za
instalaciju

Sigurnost

(1) Sucelje robota

(2) Rasplet kraja kabela za povezi-
vanje s uredajem za zavarivanje

(3) Upute za upotrebu (nisu prika-
zane na slici)

/\ OPREZ!

Opasnost uslijed nedopustenih okolnih uvjeta.

Posljedica mogu biti teSka oStecenja uredaja.

» Uredaj skladistite i stavljajte u pogon samo u okolnim uvjetima navedenima
u nastavku.

Raspon temperature okolnog zraka:

- tijekom rada: od 0 °C do + 40 °C (od 32 °F do 104 °F)

- tijekom transporta i skladistenja: od — 25 °C do + 55 °C (od — 13 °F do 131
OF)

Relativna vlaznost zraka:
- do 50 % pri 40 °C (104 °F)
-  do90 % pri20 °C (68 °F)

Okolni zrak: ne sadrzava praS$inu, kiseline, nagrizajuce plinove ili tvari itd.
Nadmorska visina: do 2000 m (6500 ft.).

Uredaj skladistite i stavljajte u pogon tako da je zasti¢en od mehanickih oStecen-
ja.

Sucelje se mora instalirati na DIN montaznu letvicu u automatiziranom ili robots-
kom rasklopnom ormaru.

/\ UPOZORENJE!

Opasnost uslijed nepravilnog rukovanja i neispravno izvedenih radova.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Sve radove i funkcije opisane u ovom dokumentu smije obavljati samo edu-
cirano stru¢no osoblje.

» S razumijevanjem procitajte ovaj dokument.

» S razumijevanjem proditajte ove upute za upotrebu komponenti sustava, a
posebno sigurnosne propise.
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Opasnost uslijed neplanskog prijenosa signala.
Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.
» Preko sucelja ne prenosite signale bitne za sigurnost.




b4 L]

Upravljacki elementi, prikljuécii prikazi

Upravljacki ele-
menti i prikljuéci

(10) 9) (8) 7) (6)

STD OC

[1]2[3]4]5]6]7]

[6]7] 8| 910 T EE]EEEEFE!
() (4) (2) (1)
(1) Utikaé X1
(2) Utikaé X2
utika¢ raspolaze naponom od + 24 V kojim se mogu napajati digitalni izlazi
sucelja.
Detaljnije informacije o naponu napajanja za digitalne izlaze potrazite u
poglavlju Napajanje digitalnih izlaza naponom na stranici 18.
(3)  Utikaé X3
(4) Utikaé X4
(5) Utikaé X5
(6) Utikaé X6
(7)  Utika& X8
za napajanje priklju¢ka SpeedNet
(8) Jumper
za namjestanje nacina rada — standardnog nacina rada / nacina rada OC
(9) Priklju¢ak SpeedNet
za povezivanje s uredajem za zavarivanje
(10) Utikaé X7
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Prikaz na suéelju

(1) +24 V svijetli ako se sucelje napaja naponom
od +24 V
(2) +15 V svijetli ako se sucelje napaja naponom
od +15V
(3) -15V svijetli ako se sucelje napaja naponom
od-15V
(4) +3V3 svijetli ako se sucelje napaja naponom
od +3,3V
(5) Arc stable / Touch signal ovisho o postavci ha internetskoj stra-
(Elektriéni luk stabilan / nici uredaja za zavarivanje, dodijeljena
Touch signal) je funkcija Arc stable (Elektri¢ni luk
stabilan) ili Touch signal (Touch si-
gnal). Prikaz ovisi o dodjeli signala
(6) Robot ready svijetli ako je aktivno
(7) Error reset svijetli ako je aktivno
(8) Welding start svijetli ako je aktivno
(9) Power source ready svijetli ako je aktivno




Instalacija sucelja

Sigurnost

Instalacija
sucelja

/\ UPOZORENJE!

Opasnost od elektri¢ne struje.

Posljedica mogu biti teSke tjelesne ozljede.

» Prije poCetka rada iskljudite sve uklju¢ene uredaje i komponente i odvojite
ih od strujne mreze.

» Osigurajte uklju¢ene uredaje i komponente od ponovnog ukljugivanja.

» Nakon otvaranja uredaja s pomocu prikladnog mjernog uredaja provjerite
jesu li ispraznjene elektri¢no nabijene komponente (primjerice kondenzato-
ri).

/\ UPOZORENJE!
Opasnost od elektri¢ne struje zbog nedostatnog spoja sa zastitnim vodi¢em.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.
» Uvijek upotrebljavajte originalne vijke za kuci§te u izvornom broju.
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Provjera polozaja jumpera na
sucelju — standardni nacin rada /
nacin rada OC

Prikljucivanje raspleta kraja kabela
(2) na robotski sustav za upravljan-
je

Prikljucivanje raspleta kraja kabela
(2) na sucelje kako je opisano

Prikljucivanje raspleta kraja kabela
(1) na sucelje kako je opisano

Prikljucivanje raspleta kraja kabela
(1) na priklju¢ni kabel SpeedNet
uredaja za zavarivanje

Prikljugivanje priklju¢nog kabela
SpeedNet na priklju¢ak SpeedNet
na straznjoj strani uredaja za zava-
rivanje



Digitalni ulazni signali — signhali od robota prema
uredaju za zavarivanje

Opcéenito

Parametri

Dostupni signali

Povezivanje digitalnih ulaznih signala
- ustandardnom nadinu rada na 24 V (visoko)
- unacinu rada Open Collector na GND (nisko)

' NAPOMENA!

U naéinu rada Open Collector svi su signali invertirani (invertirana logika).

Razina signala:
- LOwW(0)=0-25V

- HIGH(1)=18-30V

Referentni potencijal: GND = X2/2, X3/3, X3/10, X6/4

U nastavku se opisuju signali Working mode (Nacin rada) i Welding characteris-
tic / Job number (Karakteristike zavarivanja / Broj posla).

Opise preostalih signala mozete pronaci u dokumentu ,,Opisi signala sucelja

TPS/i".

Oznaka signala

Dodjela

Sklop

standardni nacin

rada

Sklop
OC nacinara-
da

(Plin uklju¢en)

Welding start Utika¢ X1/4 24 V = aktivnho 0 V = aktivno
(Pocetak zavarivanja)

Robot ready Utika¢ X1/5 24 'V = aktivno 0 V = aktivno
(Robot spreman)

Gason Utika¢ X1/7 24 V = aktivho 0 V = aktivno

Wire forward
(Povlagenje zice prema
naprijed)

Utika¢ X1/11

24 V = aktivnho

0 V = aktivno

Wire backward Utika¢ X6/6 24 V = aktivno 0V = aktivno
(Uvlacgenje zice)
Torch blow out Utika¢ X6/5 24 V = aktivno 0V = aktivno
(Ispuhivanje gorionika
za zavarivanje)
Touch sensing Utika¢ X4/7 24 V = aktivnho 0 V = aktivno
(Nagin rada TouchSen-
sing)
Teach mode Utika¢ X4/6 24 V = aktivno 0 V = aktivno
(Nagin rada Teach)
Welding simulation Utikac¢ X6/2 24 V = aktivno 0 V = aktivno
(Simulacija zavarivanja)
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Sklop

standardni naé¢in

rada

Sklop
OC nacinara-
da

Oznaka signala

Error reset

Dodjela
Utika¢ X4/5

24 V = aktivno

0 V = aktivno

(Potvrdivanje gregke)

Za zavarivanje postup-
kom

MIG/MAG:

Torchbody Xchange
(Zamjena tijela gorioni-
ka) Utikac X4/3
Za zavarivanje postup-
kom

WIG (TIG):

Cap shaping
(Stvaranje kapica)

24 V = aktivno 0 V = aktivno

Wire brake on 0 V = aktivno
(UKlju¢ena ko¢nica za

Zicu)

Utikag X4/4 24 V = aktivno

Booster manual Utika¢ X7/14 24 V = aktivno 0 V = aktivno

(Pojagivaé ru¢no)

Processline Bit 0 Utika¢ X7/15 24 V = aktivho 0 V = aktivno

(Procesna linija Bit 0)

Processline Bit 1 Utika¢ X7/16 0 V = aktivno

(Procesna linija Bit 1)

24 V = aktivno

Working mode

(Nacin rada) pogledajte opis signala u nastavku

Welding characteris-
tic / Job number
(Broj karakteristi¢ne
krivulje / broj posla)

pogledajte opis signala u nastavku

Working mode
(Radni naéin)

Podruéje vrijednosti u radnom naédinu:

e

Odabir parametara, interno

o o] o] Karakteristi¢ne krivulje posebnog
pogona u 2 koraka
o o o] 1 o Nacin rada Job

" NAPOMENA!

Parametri zavarivanja navode se pomocéu analognih zadanih vrijednosti.

Razina signala ako je postavljen bit 0 — bit 4:

Razina signala u
standardnom nacinu rada

Razina signala u
nacéinu rada OC

Utika& X1/6 (bit 0) \ visoko \ nisko
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Razina signala ako je postavljen bit 0 — bit 4:

Razina signala u Razina signala u
standardnom nac¢inurada | naéinu rada OC

Utikad X4/1 (bit 1) visoko nisko

Utika¢ X4/2 (bit 2) visoko nisko

Utika& X7/4 (bit 3) visoko nisko

Utikas X7/5 (bit 4) visoko nisko
Welding charac- Signali Welding characteristic / Job number (Karakteristika zavarivanja / broj
teristic / J°b_ posla) su na raspolaganju ako je uz bitove 0 — 4 nacdina rada Working mode ka-
number (Brojka-  rakteristicnih krivulja odabran posebni pogon u 2 koraka ili nagin rada Job. De-
rak_terlstlc_ne kri- taljnije informacije o bitovima 0 — 4 na&ina rada Working mode pogledajte
vulje / broj pos- Working mode (Radni naéin) na stranici 12.

la)

S pomocu signala Welding characteristic / Job number (Karakteristika zavari-
vanja / broj posla) pozivaju se spremljeni parametri zavarivanja preko broja od-
govarajuce karakteristi¢ne krivulje / odgovarajuceg posla.

Standardni naéin ra-
da Naéin rada OC Broj bita
oV

X5/1 24V o]
X5/2 24V oV 1
X5/3 24 V oV 2
X5/4 24V oV 3
X5/5 24 V oV 4
X5/6 24 V oV 5
X5/7 24V oV 6
X5/8 24V oV 7
X7/6 24V oV 8
X7/7 24V oV 9
X7/8 24V oV 10
X7/12 24 V oV 11
X7/13 24 V oV 12
X7/14 24 V oV 13
X7/15 24 V oV 14
X7/16 24V oV 15

- NAPOMENA!

U naéinu rada Retrofit dostupni su samo brojevi bitova od 0 do 7 (utikaé X5/1
- 8).
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Promjena/
dodjeljivanje
broja programa /
karakteristi¢ne
krivulje (naéin
rada Retrofit)

14

Zeljene brojeve karakteristiéne krivulje / poslova morate odabrati s pomoéu ko-
diranja bitova. Primjeri:

- 00000001 = broj karakteristi¢ne krivulje / broj posla 1

- 00000010 = broj karakteristi¢ne krivulje / broj posla 2

- 00000011 = broj karakteristi¢ne krivulje / broj posla 3

- 10010011 = broj karakteristi¢ne krivulje / broj posla 147
- 11111111 = broj karakteristi¢ne krivulje / broj posla 255

Dostupno podrudje za brojeve posla:
- Brojbita 0-15 =0 - 1000
- Broj bita 0-7 (Retrofit) = 0 — 255

Dostupno podrucje za brojeve karakteristiéne krivulje:

- Broj bita 0-15 =256 - 65535

- Broj bita 0-7 (Retrofit) = 0 — 255. Pri upotrebi naéina rada Retrofit odreden-
im brojevima karakteristiénih krivulja (1 — 255) moraju se dodijeliti ID-ovi
zeljenih karakteristiénih krivulja. U protivnhom odabir karakteristi¢ne krivul-
je preko sucéelja nije mogué — pogledajte Promjena/dodjeljivanje broja pro-
grama / karakteristiéne krivulje (na¢in rada Retrofit) na stranici 14.

NAPOMENA!

Broj karakteristiéne krivulje / posla “0" omogucuje odabir karakteristiéne kri-
vulje / posla na upravljackoj ploéi uredaja za zavarivanje.

Na uredajima za zavarivanje serije uredaja TPS se s pomocu broja programa moze
odabrati materijal, promjer Zice i zastitni plin. Za to je definirana Sirina bita od 8
bitova.

Kako bi se u nacinu rada Retrofit mogao upotrebljavati signal bita 8, postoji mo-
gucénost dodjeljivanja broja programa (1-255) broju karakteristi¢ne krivulje.

Biljezenje IP adrese koriStenog uredaja za zavarivanje:
E' Povezite uredaj za zavarivanje s racunalom (na primjer s pomocu LAN kabela)

€A $8 |ume | e 3 E' Na lijevoj traci stranice na upravl-
= o= e ja€koj plo€i uredaja za zavarivanje
L s=ubsstii e odaberite gumb ,Standardne post-
Website p iword Mode Setup ) aVke
[a] , Na desnoj traci stranice na upravl-
Network settings  Power source jackoj plo¢i uredaja za zavarivanje
P configurations 88 R "
5T @ odaberite gumb ,Sustav
Wire feed Next i . -
S e;%gﬁ i » Odaberite gumb ,Informacija” na
WY - - v . v . .
upravljackoj plo¢i uredaja za zavari-
vanje
oep S E' Zabiljezite prikazanu IP adresu
Information (pl‘imjel‘: 1057213)

@ Serial number 00001171
Firmware-version  4.0.0-30951.30592
Softwar, 3039
~IP-address XXXXXXX D



Pozivanje internetske stranice uredaja za zavarivanje u internetskom pregled-
niku:
Unesite IP adresu uredaja za zavarivanje u traku za pretrazivanje internetskog

preglednika i potvrdite
- Prikazuje se internetska stranica uredaja za zavarivanje

Unesite korisni¢ko ime i lozinku

Tvorni¢ka postavka:

korisni¢ko ime = admin

lozinka = admin

- Prikazuje se internetska stranica uredaja za zavarivanje

Biljezenje ID-a zeljene karakteristi¢ne krivulje:
Na internetskoj stranici uredaja za zavarivanje odaberite karticu ,Pregled ka-
rakteristi¢nih krivulja”

E Zabiljezite ID-ove karakteristi¢nih krivulja koje se mogu odabrati preko sucel-
ja
Na internetskoj stranici uredaja za zavarivanje odaberite karticu koristenog
sucelja
Primjerice: RI IO PRO/i
Pri to¢ki ,Dodjeljivanje karakteristi¢nih krivulja” potrebnim brojevima progra-
ma (=brojevima bitova) dodijelite zeljene ID-ove karakteristi¢nih krivulja.
Primjerice: Broj programa 1 = ID karakteristi¢ne krivulje 2501 Broj programa
2 = ID karakteristi¢ne krivulje 3246 ...
- dodijeljene karakteristi¢ne krivulje mogu se zatim preko sucelja pozvati

pomocu odabranog broja programa (= broj bita)

Ako su dodijeljeni svi zeljeni ID-ovi karakteristi¢ne krivulje, odaberite ,Spremi

dodjelu”

- Pritocki ,Dodijeljeni brojevi programa ID-ovima karakteristi¢nih krivulja"
prikazuju se svi brojevi programa s dodijeljenim ID-ovima karakteristi¢nih
krivulja

¥ Synergic line assignment:

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program Synergic line-
number ID

1 2566

2 2785

3 2765

¥ Change assighment:

Program Synergic line-

number ID
1 v 2566 m -+
2 v 2785 i -
3 v 2765 m o

Internetska stranica uredaja za zavarivanje
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Analogni ulazni sighali — sighali od robota prema
uredaju za zavarivanje

Opcéenito

Dostupni signali

16

Analogni ulazi za pojacalo diferencije na sucéelju jamc¢e galvansko odvajanje sucel-
ja od analognih izlaza robotskog sustava za upravljanje. Svaki ulaz na sucelju ima
svoj negativni potencijal.

' NAPOMENA!

Ako robotski sustav za upravljanje ima samo jedan zajedniéki GND za svoje
analogne izlazne signale, negativni se potencijali ulaza na su¢elju moraju
medusobno povezati.

Analogni ulazi opisani u nastavku aktivni su pri naponu od 0 do 10 V. Ako pojedi-
nac¢ni analogni ulazi (na primjer za Arclength correction) (Korekcija duljine elek-
tricnog luka) ostanu slobodni, preuzimaju se vrijednosti namjestene na uredaju za
zavarivanje.

Opise sljedecih signala mozete pronaci u dokumentu , Opisi signala sucelja
TPS/i".

Oznaka signala Dodjela

Za zavarivanje postupkom MIG/MAG:
Wire feed speed command value
(Zadana vrijednost brzine zice) Utikaé X1/1=0-10V

Za zavarivanje postupkom WIG (TIG): Utika¢ X1/8 = GND
Main current
(Glavna struja)

Za zavarivanje postupkom MIG/MAG:
Arclength correction command value

(zadana vrijednost ispravka duljine elek-
tri¢nog luka)) Utika¢ X1/2=0-10V

Utika¢ X1/9 = GND

Za zavarivanje postupkom WIG (TIG):
Wire feed speed command value
(Zadana vrijednost brzine zice)

Za zavarivanje postupkom MIG/MAG:
Pulse-/dynamic correction command value

(Zadana vrijednost ispravka impulsa/dina-
mike) Utika¢ X6/3=0-10V
Utika¢ X6/11 = GND

Za zavarivanje postupkom WIG (TIG):
vD correction
(Ispravak vD)

Wire retract correction command value Utika¢ X3g/1=0-10V
(Zadana vrijednost ispravka povlagenja zice) | Utika¢ X3/8 = GND




Oznaka signala Dodjela

Za zavarivanje postupkom MIG/MAG:
Wire forward / backward length
(Duljina povlacenja zice prema naprijed/
natrag)

Za zavarivanje postupkom WIG (TIG):
Plasma gas command value
(Zadana vrijednost plazma plina)

Utika¢ X3/2=0-10V
Utika¢ X3/9 = GND

Hrvatski
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Digitalni izlazni signali — signhali od uredaja za za-
varivanje prema robotu

Opcéenito

Napajanje digi-
talnih izlaza na-
ponom

Dostupni signali

18

' NAPOMENA!

Ako se prekine veza izmedu uredaja za zavarivanje i sucelja, svi se digitalni/
analogni izlazni signali na sucelju postavljaju na ,,0".

/\ UPOZORENJE!

Opasnost od elektri¢ne struje.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i smrt.

» Prije poCetka rada iskljucite sve uklju¢ene uredaje i komponente i odvojite
ih od strujne mreze.

» Osigurajte navedene uredaje i komponente od ponovnog uklju€ivanja.

- NAPOMENA!

Na utikacu X6/1 mora biti napon od maksimalno 36 V kako bi se digitalni izlazi
mogli napajati.

- Digitalni izlazi mogu se napajati, ovisno o poslu, naponom od 24 V od sucelja
ili naponom prilagodenim upotrebi korisnika (0 — 36 V)
- Zanapajanje digitalnih izlaza haponom od 24 V na sucelju je dostupan izlazni
napon od 24 V sekundarno
- izlazni napon od 24 V sekundarno postize se galvanskim odvajanjem za
prikljucak SpeedNet. Zastitni sklop ograni¢ava razinu napona na 100 V

Za napajanje digitalnih izlaza naponom od 24 V od sucelja postupite na sljededi
nacin:

E Postavite drzak izmedu utikaca X6/1 i utikaca X6/7

Za napajanje digitalnih izlaza naponom prilagodenim upotrebi korisnika postupite
na sljededi nacin:

Prikljucite kabel napajanja naponom prilagodenim upotrebi korisnika na uti-
ka¢ X6/1

Opise sljedecih signala mozete pronaci u dokumentu , Opisi signala sucelja
TPS/i".

Oznaka signala Dodjela

Arc stable / Touch signal (default) (zadana
postavka)
(elektri¢ni luk stabilan / Touch signal) Utikad X1/12 24 V = aktivno

Current flow
(Protok struje)




Oznaka signala Dodjela

Power source ready
(Uredaj za zavarivanje spreman)

Utikag X1/14

24 V = aktivno

Collisionbox active
(CrashBox aktivan)

Utika¢ X1/13

24 V = aktivno

Process active
(Proces aktivan)

Utika¢ X4/10

24 V = aktivno

Main current signal
(Signal glavne struje)

Utikag X4/9

24 V = aktivno

Touch signal
(Signal na dodir)

Utika¢ X3/15

24 V = aktivno

Current flow (default) (zadana postavka)
(Protok struje)

Robot motion release
(Otpustanje kretanja robota)

Process run
(Proces u tijeku)

Utika¢ X3/16

24 V = aktivno

Limit signal (default) (zadana postavka)
(Signal ogranic¢enja)

Torchbody gripped
(Tijelo gorionika prihvaceno)

Utika¢ X6/10

24 V = aktivno

Hrvatski
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Analogni izlazni signali — signali od uredaja za za-
varivanje prema robotu

Opcenito " NAPOMENA!

Ako se prekine veza izmedu uredaja za zavarivanje i sucelja, svi se digitalni/
analogni izlazni signali na sucelju postavljaju na ,,0".

Analogni izlazi na sucelju na raspolaganju su za uredivanje robota i prikaz te do-
kumentaciju parametara postupka.

Dostupni signali Opise sljedecih signala mozete pronaci u dokumentu , Opisi signala sucelja
TPS/i".

Welding voltage Utika¢ X3/4=-0-10V
(Napon zavarivanja) Utika¢ X3/11 = GND
Welding current Utika¢ X1/3=0-10V
(Struja zavarivanja) Utika¢ X1/10 = GND
Wire feed speed Utika¢ X3/6 =0-10V
(Brzina Zice) Utika¢ X3/13 = GND

Motor current M1 (default)
(Struja motora M1)

Motor current M2 Utika¢ X3/7=0-10V
(Struja motora M2) Utika¢ X3/14 = GND

Motor current M3
(Struja motora M3)

Za zavarivanje postupkom MIG/MAG:
Actual real value for seam tracking

(Trenutacna vrijednost za trazenje zavarenih
spojeva) Utika¢ X7/3 = -10 bis +10 V

Utika¢ X7/11 = GND

Za zavarivanje postupkom WIG (TIG):
Actual real value AVC
(Trenutacna vrijednost za AVC)
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Primjeri primjene

Opcéenito

Primjer primjene
u standardnom
nac¢inu rada

Robot Power source
+24V p—— X1/
b < X1/12
J_'\l )l
> X1/1
©o-10v > X1/8
> X1/2
©o-10v xug
oay—t XI5
& «— X114
+24 < X6/7
. X6/1
or extern™
& ~_X1/13

Ovisno o poslu, pri robotskoj primjeni ne smiju se upotrebljavati svi ulazni izlazni
signali.
Signali koji se moraju upotrebljavati oznageni su u nastavku zvjezdicom.

X1/4 | = Welding start (digitalni ulaz) *

X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitalni izlaz) *

X1/1 = Wire feed speed command value + (analogni ulaz) *
X1/8 | = Wire feed speed command value - (analogni ulaz) *
X1/2 = Arclength correction + (analogni ulaz) *

X1/9 = Arclength correction - (analogni ulaz) *

X1/5 | = Robot ready (digitalni ulaz) *

X1/14 | = Power source ready (digitalni izlaz)

X6/7 = Napon napajanja za vanjsku upotrebu *

X6/1 = Napon napajanja za digitalne izlaze *

X1/13 | = Collisionbox active (digitalni izlaz)

= Mora se upotrebljavati signal

Hrvatski

21




Primjer primjene
nac¢ina rada OC

22

Robot Power source
+OV > X174
o - X1/12
_ X1/1
@o-10v | X1/8
n X1/2
Wo-10v - X1/9
0V _+ ; X1/5
& «— X114
+24 'V < X6/7
- X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 = Welding start (digitalni ulaz) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitalni izlaz) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (analogni ulaz) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analogni ulaz) *
X1/2 = Arclength correction + (analogni ulaz) *
X1/9 = Arclength correction - (analogni ulaz) *
X1/5 = Robot ready (digitalni ulaz) *
X1/14 | = Power source ready (digitalni izlaz)
X6/7 = Napon napajanja za vanjsku upotrebu *
X6/1 = Napon napajanja za digitalne izlaze *
X1/13 | = Collisionbox active (digitalni izlaz)
* = Mora se upotrebljavati signal




Pregled postavljanja pinova

Pregled dodjele
pinova

Za zavarivanje postupkom MIG/MAG:
Wire feed speed command value
1 analog Input
Za zavarivanje postupkom WIG (TIG):
Main current
Za zavarivanje postupkom MIG/MAG:
Arclength correction command value
2 analog Input
Za zavarivanje postupkom WIG (TIG):
Wire feed speed command value
3 analog Output Welding current
4 digital Input Welding start
5 digital Input Robot ready
6 digital Input Working mode, Bit 0
7 digital Input Gas on
8 analog Input GND for X1/1
9 analog Input GND for X1/2
10 | analog Output GND for X1/3
11 | digital Input Wire forward
12 | digital Output Arc stable / Touch signal (Elektri¢ni luk stabilan / si-
gnal Touch) = tvorni¢ka dodjela
Current flow (Protok struje) = na internetskoj strani-
ci uredaja za zavarivanje pin se opcionalno moze do-
dijeliti ovom signalu
13 | digital Output Collisionbox active
14 | digital Output Power source ready
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Pin

Vrsta signala

Signal

1 analog Input Wire retract correction command value
Za zavarivanje postupkom MIG/MAG:
Wire forward / backward length

2 analog Input
Za zavarivanje postupkom WIG (TIG):
Plasma gas command value

3 digital Input GND for digital Inputs

4 analog Output Welding voltage

5 -

6 analog Output Wire feed speed

7 analog Output Motor current M1 (Struja motora) = tvorni¢ka dodje-
la
Motor current M2, M3 (Struja motora) = na inter-
netskoj stranici uredaja za zavarivanje pin se opcio-
nalho moze dodijeliti ovom signalu

8 analog Input GND for X3/1

9 -

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 | analog Output GND for X3/4

12 -

13 | analog Output GND for X3/6

14 | analog Output GND for X3/7

15 | digital Output Touch signal

16 | digital Output Current flow (Protok struje) = tvorni¢ka dodjela

Robot motion release / Process run (Otpustanje kre-
tanja robota / Proces u tijeku) = na internetskoj stra-
nici uredaja za zavarivanje pin se opcionalno moze
dodijeliti ovom signalu




Utikac¢ X4:

Pin | Vrsta signala Signal

1 digital Input Working mode, Bit 1

2 digital Input Working mode, Bit 2
Za zavarivanje postupkom MIG/MAG:
Torchbody Xchange

3 digital Input
Za zavarivanje postupkom WIG (TIG):
Cap shaping

4 digital Input Wire break on

5 digital Input Error reset

6 digital Input Teach mode

7 digital Input Touch sensing

8 - -

9 digital Output Main current signal

10 | digital Output Process active

Pin | Vrsta signala Signal

1 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 0
2 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 1
3 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 2
4 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 3
5 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 4
6 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 5
7 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 6
8 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 7

(¢,
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Pin | Vrsta signala

1 digital Input

Signal

Supply Voltage +24 V

2 digital Input

Welding simulation

3 analog Input

Za zavarivanje postupkom MIG/MAG:
Pulse-/dynamic correction command value (Zadana
vrijednost ispravka impulsa/dinamike)

Za zavarivanje postupkom WIG (TIG):
vD correction

digital Input

GND for digital Inputs

digital Input

Torch blow out

digital Input

Wire backward

digital Output

Supply Voltage +24 V

O | oo NOo| o | &~

10 | digital Output

Limit signal (Signal ograni¢enja) = tvorni¢ka dodjela

Torch body gripped (Tijelo gorionika prihvaceno) = na
internetskoj stranici uredaja za zavarivanje pin se op-
cionalno moZze dodijeliti ovom sighalu

11 | analog Input

GND for X6/3

Pin | Vrsta signala Signal
1 - -
2 - -

3 analog Output

Za zavarivanje postupkom MIG/MAG:
Actual real value for seam tracking

Za zavarivanje postupkom WIG (TIG):
Actual real value AVC

digital Input

Working mode, Bit 3

digital Input

Working mode, Bit 4

Welding characteristic- / Job number, Bit 8

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 9

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 10

4
5
6 digital Input
7
8
9

10 -

11 | analog Output

GND for X7/3

12 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 11

13 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 12

14 digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 13

15 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 14

16 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 15
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Altalanos tudnivalék

Késziilék-kon-
cepciod

28

Az interfész analdg és digitélis be- és kimenetekkel rendelkezik, és mind stan-
dard tzemmaodban, mind pedig nyitott kollektoros izemmaodban (OC
Uzemmoaodban) mikddtethets. Az Gzemmaddok kézotti atkapcsolas jumperrel
torténik.

Az interfész és a hegeszt8eszkoz 6sszekotéséhez kdbelkorbacsot szallitunk az
interfésszel. A kdbelkorbacs meghosszabbitasahoz SpeedNet 6sszekdtékabel ka-
phato.

Az interfész és a robotvezérlés 6sszekotéséhez eléregyartott kabelkorbéacs ka-
phato.

A kabelkorbéacs az internet-oldalon Molex dugaszokkal csatlakoztatédsra készen
elé van konfekcionalva. A robotoldalon dssze kell hangolni a kdbelkorbacsot a ro-
botvezérlés csatlakozas-technikjaval.

-

Robot
Control

(1) (2) @) @) ()

(1) Hegesztb6eszko6z opcionalis SpeedNet csatlakozdéval a késziilék hatold-
alan

(2) SpeedNet 6sszekdts kabel

(3) Kabelkorbacs a hegeszt6eszko6zzel torténd 6sszekotéshez

(4) Interfész

(5) Kabelkorbacs a robotvezérléssel torténd 6sszekétéshez




Szallitasi ter-
jedelem

Kornyezeti
feltételek

Telepitési ren-
delkezések

Biztonsag

(1) Robot interfész

(2) Kabelkorbacs a heges-
zt6eszkozzel torténo oss-
(1) zekotéshez

(3) Kezelési Gtmutaté (nincs
abrazolva)

/\ VIGYAZAT!

Veszély nem megengedett kornyezeti feltételek kdvetkeztében.

Sulyos készulékkarosodas lehet a kévetkezmeény.

» A készlléket csak az alabb megadott kdrnyezeti feltételek mellett szabad
tarolni és Uzemeltetni.

Koérnyezeti levegd hémeérséklet-tartomanya:
- Uzemeléskor: 0 °C ... +40 °C (32 °F ... 104 °F)
- szallitas és tarolas sordn: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... 131 °F)

Relativ paratartalom:
- max. 50% 40 °C-on (104 °F)
- max. 90% 20 °C-on (68 °F)

Kornyezeti levegd: portol, savaktol, korroziv gazoktol vagy anyagoktol stb. men-
tes.

Tengerszint feletti magassag: 2000 m-ig (6500 ft.).

A késziiléket mechanikai sérilésektdl védve kell Gzemeltetni/tarolni.

Az interfészt kalapsinre, automata- vagy robot-kapcsoldszekrénybe kell telepite-
ni.

/\ VESZELY!

Hibas kezelés és hibasan elvégzett munkak miatti veszély.

Sulyos személyi sériilés és anyagi kar lehet a kovetkezmény.

» A jelen dokumentumban ismertetett 6sszes munkat és funkciot csak
képzett szakszemélyzet végezheti el.

» Olvassa el és értse meg a dokumentumot.

» Olvassa el és értse meg a rendszerelemek Osszes kezelési Utmutatéjat,
kiléndsen a biztonsagi elSirdsokat.
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Nem tervszerii jelatvitel veszélye.

Sulyos személyi sérlilés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» Az interfészen keresztil ne vigyen at semmilyen, a biztonsag szem-
pontjabdl fontos jelet.




Kezelbelemek, csatlakozdk és kijelzék

KezelGelemek és
csatlakozdk

(10) 9) (8) 7) (6)

STD OC

[1]2[3]4]5]6]7]

[6]7] 8| 9110 T EE]EEEEEE!
(5) (4) ) (1)
(1) Xadugasz
(2) X2 dugasz
A dugasz +24 V fesziltseget allit rendelkezésre, amivel az interfész di-
gitalis kimeneteit latja el.
A digitalis kimenetek ellatasara vonatkozé kbdzelebbi informacidkat lasd A
digitalis kimenetek fesziiltségellatasay2. oldalon.
(3) X3dugasz
(4) X4 dugasz
(5) X5 dugasz
(6) X6 dugasz
(7) X8 dugasz
a SpeedNet csatlakozo ellatasahoz
(8) Jumper
a standard Gzemmod / OC Uzemmdd bedllitdsdhoz
(9) SpeedNet csatlakozé
a hegeszt8eszkodzzel tortend 6sszekapcsolashoz
(10) X7 dugasz

Magyar 31




Kijelzések az in-
terfészen

(1) +24 V vilagit, ha az interfész +24 V-os
ellatasa mikodik

(2) +15 V vilagit, ha az interfész +15 V-os
ellatdsa mUkodik

(3) -15V vilagit, ha az interfész -15 V-os
ellatasa mikodik

(4) +3V3 vilagit, ha az interfész +3,3 V-os
ellatasa muikodik

(5) Arc stable / Touch signal a hegeszt6eszkdz weboldalan Arc sta-
ble vagy Touch signal hasznalatéval
elvégzett bedllitastol figgden kioszt-
va. A kijelzés a jelkiosztastol fugg.

(6) Robot ready vilagit, ha aktiv
(7) Error reset vilagit, ha aktiv
(8) Welding start vilagit, ha aktiv
(9) Power source ready vilagit, ha aktiv
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Az interfész telepitése

Biztonsag

Az interfész te-
lepitése

/\ VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély.

Sulyos személyi sériilés lehet a kovetkezmény.

» A munkak elkezdése el6tt minden érintett készlléket és komponenst ki
kell kapcsolni és le kell valasztani a villamos halézatrol.

» Minden érintett készlléket és komponenst biztositani kell ujbdli bekapc-
solés ellen.

» A készilék felnyitédsa utan megfelelé mérémiszerrel gy6z6djon meg arrol

hogy az elektromosan feltoltott alkatrészek (pl. kondenzatorok) kisliltek-e.

/\ VESZELY!

Elektromos aram okozta veszély a nem megfeleld védévezeték-kapcsolat
miatt.

Sulyos személyi sérlilés és anyagi kar kdvetkezhet be.

» Mindig a haz eredeti csavarjait, eredeti darabszadmban hasznalja.

Magyar
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Ellendrizze az interfészen lévo
jumper helyzetét - standard
Uzemmod / OC lizemmod

Csatlakoztassa a kabelkorbéacsot
(2) a robotvezérlésre

Csatlakoztassa a kabelkorbacsot
(2) az 4bra szerint az interfészre

Csatlakoztassa a kabelkorbacsot
(1) az 4bra szerint az interfészre

Csatlakoztassa a kabelkorbacsot
(1) a hegesztdeszkdz SpeedNet
Osszekots kabelére

Csatlakoztassa a SpeedNet Oss-
zekots kabelt a hegeszt8eszkoz
hatoldalan lévé SpeedNet csatla-
kozodra



Digitalis bemeneti jelek - a robot altal a heges-
zt6eszkoznek kuldott jelek

Altalanos tudni-

valok

Jellemzdk

Rendelkezésre

allo jelek

A digitalis bemend jelek kapcsolasa
- standard iUzemmodban 24 V-ra (high)
- nyitott kollektoros Gizemmddban GND-re (low)

A nyitott kollektoros lizemmédban minden jel invertalva van (invertalt logika).

Jelszint:

- low(0)=0-2,5V
-  high(1)=18-30V

Vonatkoztatési potencial: GND = X2/2, X3/3, X3/10, X6/4

A Working mode és Welding characteristic / Job number jeleket az alabbiakban

ismertetjuk.

A tobbi jel ismertetése a ,, TPS/i interfész jeleinek leirdsa” cim( dokumentumban

talalhato.

Jel megnevezése

Kapcsolas
Standard
iizemmod

kapcsolasa

OC lizemmad

(hegesztés-szimulacio)

Welding start X1/4 dugasz 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(hegesztés be)

Robot ready X1/5 dugasz 24V = aktiv 0 V = aktiv
(Gzemkeész robot)

Gas on X1/7 dugasz 24 V = aktiv 0V = aktiv
(gaz be)

Wire forward X1/11 dugasz 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(huzal el&re)

Wire backward X6/6 dugasz 24V = aktiv 0 V = aktiv
(huzal-visszahuzas)

Torch blow out X6/5 dugasz 24 V = aktiv O V = aktiv
(hegeszt8pisztoly

kifUvatasa)

Touch sensing X4/7 dugasz 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(TouchSensing)

Teach mode X4/6 dugasz 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(teach Uzemmoad)

Welding simulation X6/2 dugasz 24 V = aktiv 0V = aktiv

Magyar
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Kapcsolas

Standard OC lizemmad
Jel megnevezése uzemmaéd kapcsolasa
Error reset X4{/5 dugasz 24 V = aktiv O V = aktiv
(hiba nyugtazasa)
A

MIG/MAG heges-
ztb8eljdrds sordn:
Torchbody Xchange
(hegesztdpisztoly test
kicserélése) X4/3 dugasz 24, V = aktiv 0V = aktiv
Az

AVI hegeszt8eljdrds
sordn:

Cap shaping
(kalottaképzddés)

Wire brake on X4/ dugasz 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(huzalfék be)

Booster manual X7/14 dugasz 24V = aktiv 0 V = aktiv
(Booster kézikonyv)

Processline Bit 0 X7/15 dugasz 24 V = aktiv OV = aktiv
(Folyamatsor, O bit)

Processline Bit 1 X7/16 dugasz 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(Folyamatsor, 1. bit)

Working mode

(Munka Gzemmaod) lasd a jel kovetkezd ismertetését

Welding characteris-
tic / Job number
(jelleggbrbeszam / job-
szadm)

lasd a jel kdvetkezd ismertetését

2Nork:(ng mode A munka lizemméd értéktartoménya'
munka

Paraméter-kivalasztas belll

o (o} o] o] 1 Kulénleges 2-tUtemes izemmod jel-
leggodrbeéi
o (o] o] 1 o Job lzemmdd

A hegesztési paraméterek analog eldirt értékekkel adhaték meg.

Jelszint, ha a 0. bit - 4. bit be van allitva:

Jelszint Jelszint
standard lizemmaddban OC lizemmadban

X1/6 dugasz (0. bit) | high low

X4/1 dugasz (1. bit) high low
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Welding charac-
teristic / Job
number (jel-
leggérbeszam /
job-szam)

Jelszint, ha a 0. bit - 4. bit be van allitva:

Jelszint Jelszint
standard lizemmaddban OC lizemmadban

X4/2 dugasz (2. bit) | high low
X7/4 dugasz (3. bit) high low
X7/5 dugasz (4. bit) high low

A Welding characteristic / Job number jelek akkor allnak rendelkezésre, ha a
jelleggdrbek 0-4. Working mode-bitjeivel a Klildnleges 2-Utemes Gzemmod va-
gy a Job Uzemmoad ki lett valasztva. A 0-4. Working mode-bitek kézelebbi in-
formacioit ldsd Working mode (munka tizemmaod)36. oldal.

A Welding characteristic / Job number jelekkel az elmentett hegesztési pa-

ramétereknek a megfeleld jelleggdrbe / megfeleld job szadmaval torténd
lehivédsa végezhetd el.

oV (0]

X5/1 24 V

X5/2 24V oV 1
X5/3 24V oV 2
X5/4 24 V oV 3
X5/5 24V oV 4
X5/6 24V oV 5
X5/7 24 V oV 6
X5/8 24V oV 7
X7/6 24V oV 8
X7/7 24 V oV 9
X7/8 24V oV 10
X7/12 24 V oV 11
X7/13 24 V oV 12
X7/14 24 V oV 13
X7/15 24 V oV 14
X7/16 24 V oV 15

Retro Fit izemmodban csak a 0-7 bitszamok (X5/1 - 8 dugasz) allnak rendel-
kezésre.
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Programszam /
jelleggorbeszam
hozzarendelése /
moddositasa (Re-
trofit izemmad)
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A kivant jelleggérbeszamot / job-szamot a bit-kédolason keresztiil kell kivalasz-
tani. Példaul:

- 00000001 = jelleggdrbeszam / job-szdm: 1

- 00000010 = jelleggbrbeszam / job-szdm: 2

- 00000011 = jelleggdrbeszam / job-szdm: 3

- 10010011 = jelleggdbrbeszédm / job-szam: 147
- 11111111 = jelleggbrbeszam / job-szdm: 255
A job-szamok rendelkezésre allé tartomanya:

- Bit-szdm 0-15 = 0 - 1000
- Bit-szdm 0-7 (Retro Fit)= 0 - 255

A jelleggérbeszamok rendelkezésre allé tartomanya:

- Bit-szdm 0-15 = 256 - 65535

- Bit-szam 0-7 (Retro Fit)= 0 - 255. A Retro Fit lizemmdd hasznéalatakor az
adott jelleggérbeszamokhoz (1 - 255) hozz4 kell rendelni a kivant jel-
leggdrbék azonositéit, mert kiilonben nem lehetséges a jelleggorbe
kivalasztasa az interfészen keresztiil - lasd Programszam / jel-
leggérbeszam hozzarendelése / modositasa (Retrofit izemmaéd)38. oldal.

A ,,0" jelleggdrbeszam / job-szam lehetdvé teszi a jelleggorbe / job
kivalasztast a hegeszt6eszkoz kezel6paneljén.

A TPS késziilék csalddhoz tartozd hegeszt8eszkdzoknél az anyagot, a huz-
alatmeérdt és a védbégazt a programszamon keresztil lehetett kivalasztani. Ehhez
8 bites bitszélesség volt definialva.

Annak érdekében hogy a Retrofit izemmoddban hasznalni lehessen a 8 bites jelet,
hozz4 lehet rendelni egy programszamot (1-255) a jelleggérbeszdmhoz.

Az alkalmazott hegeszt6eszkozok IP-cimének feljegyzése:
Csatlakoztassa a hegeszt8eszkozt a szamitdgéphez (pl. LAN kabel

segitségével)
G 0 |pen, versal Valassza ki a hegeszt8eszkoz ke-
T - zel8paneljén a bal oldalsavban az
Information Restore factory . L .
Y i settings 'd) .El6zetes beallitasok” kapc-
Website p iword Mode Setup . SO lOfelU letet
[a] -\ Valassza ki a hegesztéeszkdz ke-
Network settings  Power source zel6paneljén a jobb oldalsavban a
IR 0 configurations B " , s
) ~Rendszer” kapcsolofeliiletet
Wire feed Next ! - . . 4y ..
setup e&g% R Valassza ki a hegesztSeszkdz ke-
£ - e . r Ryl
zel6paneljén az ,Informacio” kapc-
solofellletet




. G ~ Jegyezze fel az IP-cimet (példa:
Information 1057213)

Serial number 00001171
Firmware-version  4.0.0-30951.30592

Softwar, 3039
y : =

S

A hegesztbeszkdz weboldalanak megnyitasa az internetes béngészében:

Adja meg, majd nyugtizza a hegeszt8eszkdz IP-cimét az internetes béngészé
keres@savjaban
- Megjelenik a hegeszt8eszkdz weboldala

Adja meg a felhasznalénevet és a jelszot

Gyéri beallitas:

felhasznalénév = admin

jelszé = admin

- A hegeszt8eszkdz weboldala jelenik meg

A kivant jellegg6rbék azonositéinak feljegyzése:
Valassza ki a hegeszt6eszkdz weboldalan a ,,Jelleggdrbe-attekintés” flilet

Jegyezze fel azoknak a jelleggdrbéknek az azonositoit, amelyeknek kivalaszt-
hatéknak kell lennilk az interfészen keresztiil

Vélassza ki a hegesztSeszkdz weboldalan a hasznalt interfész fllét
Példaul: RI IO PROVi

@ Rendelje hozz4 a ,, Jelleggbrbe-hozzarendelés” pontnal a szlikséges pro-
gramszamokhoz (=bit-szdmokhoz) a kivant jelleggtérbe-azonositdkat.
Példaul: programszam: 1 = jelleggbrbe-azonosité: 2501, programszam: 2 = jel-
leggbrbe-azonositd: 3246, ...
- Ezt kdvetben a hozzarendelt jelleggdrbék a kivalasztott programszammal
(=bit-szammal) el&hivhatok az interfészen keresztul

E' Ha az dsszes kivant jelleggbrbe-azonositd hozza van rendelve, akkor valassza
ki a ,Hozzarendelés mentése” lehet8séget
- A, Jelleggbrbe-azonositékhoz hozzarendelt programszamok” pontnal
minden, hozzarendelt jelleggdrbe-azonositéval rendelkezd programszam
megjelenik
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¥ Synergic line assignment:

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program
number

1
2
3

Synergic line-

ID
2566

2785
2765

¥ Change assignment:

Program Synergic line-

number 1D

T v e W

T2 v (=W

3 vl (e
assignment 7N

A hegesztSeszkéz weboldala

cecle

Delete
assignment



Analég bemeneti jelek - a robot altal a heges-
zt6eszkoznek kuldott jelek

Altalanos tudni-
valok

Rendelkezésre
allé jelek

Az interfészen lévé analdg differencialerdsité-bemenetek biztositjak az interfész
galvanikus elvalasztasat a robotvezérlés analdg kimeneteitél. Az interfészen lévé
Osszes analdg bemenet sajat negativ potenciallal rendelkezik.

Ha a robotvezérlés csak egy k6zos GND-vel rendelkezik analég kimeneti jelei-
hez, akkor az interfészen lévé bemenetek negativ potencialjait 6ssze kell
kotni egymassal.

A kovetkezbkben ismertetett analdg bemenetek 0-10 V fesziiltség esetén
aktivak. Ha egyes analog bemenetek nem kerlilnek kiosztasra (pl. Arclength cor-
rection), akkor a hegeszt8eszkdzon beallitott értékek kerilnek atvételre.

A kovetkezd jelek leirdsa a ,TPS/i interfész jeleinek leirdsa” cim( dokumentum-
ban taldlhato.

A MIG/MAGhegesztSeljards sordn:
Wire feed speed command value

(huzalel&tolas eldirt értéke) X1/1 dugasz = 0-10 V
Az AVI hegesztSeljdrds sordn: X1/8 dugasz = GND
Main current

(féaram)

A MIG/MAGhegesztdeljdrds sordn:
Arclength correction command value

(ivhossz mddositas elsirt értéke) X1/2 dugasz = 0-10 V
Az AVI hegesztSeljdrds sordn: X1/9 dugasz = GND

Wire feed speed command value
(huzalel&tolas elsirt értéke)

A MIG/MAGhegesztéeljdrds sordn:
Pulse-/dynamic correction command value
(impulzus/dinamika korrekcio eldirt értéke) | xg/3 dugasz = 0-10 V

Az AVI hegesztéeljdrds sordn: X6/11 dugasz = GND
vD correction
(vD korrekcio)

Wire retract correction command value X3/1 dugasz = 0-10 V
(huzal-visszahUzas korrekcid eldirt értéke) X3/8 dugasz = GND

A MIG/MAGhegesztéeljdrds sordn:
Wire forward / backward length
(eldre / vissza huzal hossza) X3/2 dugasz = 0-10 V

Az AVI hegesztSeljdrds sordn: X3/9 dugasz = GND
Plasma gas command value
(plazmagaz elSirt értéke)
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Digitalis kimeneti jelek - a hegeszt6eszkoz és a ro-
bot kozotti jelek

Altalanos tudni-
valok

A digitalis kime-
netek
fesziiltségellatas
a

Rendelkezésre
allo jelek

42

Ha a hegeszt6eszkoz és az interfész k6z6tti kapcsolat megszakad, akkor min-
den digitalis / analég kimeneti jel ,,0"-ra all az interfészen.

/\ VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély.

Sulyos sérulés vagy halal lehet a kdvetkezmény.

» A munkék elkezdése elétt minden érintett készlléket és komponenst ki
kell kapcsolni és le kell valasztani a villamos halézatrol.

» Minden érintett készlléket és komponenst biztositani kell ujboéli bekapc-
solas ellen.

Az X6/1 dugaszon max. 36 V fesziiltségnek kell lennie a digitalis kimenetek
ellatasahoz.

- A digitéalis kimenetek a kdvetelménytél figgden az interfészrél 24 V
feszliltséggel vagy vevéspecifikus fesziltséggel (0 - 36 V) lathatdk el
- A digitalis kimenetek 24 V-tal térténd ellatdsdhoz a szekunder 24 V kimeneti
feszultség all rendelkezésre
- Aszekunder 24 V kimeneti fesziltség galvanikusan el van véalasztva a
SpeedNet csatlakozotol. A feszlltségszintet védSkapcsolas korlatozza
100 V-ra

A digitalis kimeneteknek az interfészrél 24 V-tal torténd elldtasdhoz a kovet-
kezbképpen kell eljarni:

E Helyezzen egy kengyelt az X6/1 és az X6/7 dugasz kdzé

A digitalis kimeneteknek vevéspecifikus feszlltséggel torténd ellatasahoz a kdve-
tkezbképpen kell eljarni:

E' Csatlakoztassa a vev@specifikus feszlltségellatas kabelét az X6/1 dugaszra

A kovetkez§ jelek leirdsa a , TPS/i interfész jeleinek leirdsa” cimi dokumentum-
ban talalhato.

Arc stable / Touch signal (alapértelmezett)
(stabil iv / touch jel)

X1/12 dugasz 24V = aktiv
Current flow

(aramfolyas)




Jel megnevezése m Kapcsolas

Power source ready
(hegesztBeszkdz lizemkész)

X1/14 dugasz

24 V = aktiv

Collisionbox active
(CrashBox (Utkdzésvédelmi kapcsold) aktiv)

X1/13 dugasz

24 V = aktiv

Process active
(Folyamat aktiv)

X4/10 dugasz

24 V = aktiv

Main current signal
(Féaramjel)

X4{/9 dugasz

24 V = aktiv

Touch signal
(Touch jel)

X3/15 dugasz

24 V = aktiv

Current flow (alapértelmezett)
(Aramfolyas)

Robot motion release
(robotmozgas engedélyezése)

Process run
(folyamatban lévé folyamat)

X3/16 dugasz

24 V = aktiv

Limit signal (alapértelmezett)
(hatarjel)

Torchbody gripped
(hegesztdpisztoly test felvéve)

X6/10 dugasz

24 V = aktiv

Magyar
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Analog kimeneti jelek - a hegeszt6eszkoz és a ro-
bot kozotti jelek

Altalanos tudni-
valék
Ha a hegeszt6eszkoz és az interfész k6z6tti kapcsolat megszakad, akkor min-
den digitalis / analég kimeneti jel ,,0"-ra all az interfészen.
Az interfészen lévé analdg kimenetek a robot beallitasdhoz, valamint az
eljarasparaméterek kijelzéséhez és dokumentalasahoz allnak rendelkezésre.
Rendelkezésre A kovetkezd jelek leirdsa a ,TPS/i interfész jeleinek leirdsa” ciml dokumentum-
allo jelek ban talalhato.
Welding voltage X3/4 dugasz = -0-10 V
(hegesztéfesziltség) X3/11 dugasz = GND
Welding current X1/3 dugasz = 0-10 V
(hegeszt6aram) X1/10 dugasz = GND
Wire feed speed X3/6 dugasz = 0-10 V
(huzalsebesség) X3/13 dugasz = GND

Motor current M1 (default)
(M1 motoraram)

Motor current M2 X3/7 dugasz = 0-10 V
(M2 motoraram) X3/14 dugasz = GND

Motor current M3
(M3 motoraram)

A MIG/MAGhegesztSeljards sordn:
Actual real value for seam tracking

(Aktudlis tényleges érték varratkereséshez) i(<__7/§tilugasz =-10és+10V
6z06

Az AVI hegesztbeljdrds sordn: X7/11 dugasz = GND

Actual real value AVC

(AVC aktualis tényleges értéke)
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Alkalmazasi példak

Altalanos tudni- A robotos alkalmazéasra vonatkozé kévetelménytél fliggéen nem kell minden be-
valok meneti és kimeneti jelet hasznélni.

Azokat a jeleket, amelyeket hasznalni kell, a kdvetkez8kben csillag jeldli.

Standard Robot Power source
tizemmod alkal- X1/4
. . . +24V >
mazasi példa .
1“ < X1/12
> X1/
Mo-10V > X1/8
> X1/2
©o-10v xug
(+24 V—/i/ > X1/5
& «—> X1/14
+24 V. < X6/7
" X6/1
or extern™
& | S X1/13

X1/4

= Welding start (digitalis bemenet) *

X1/12

= Arc stable / Touch signal (digitalis kimenet) *

X1/1

= Wire feed speed command value + (analég bemenet) *

X1/8

= Wire feed speed command value - (analdg bemenet) *

X1/2

= Arclength correction + (analég bemenet) *

X1/9

= Arclength correction - (analég bemenet) *

X1/5

= Robot ready(digitalis bemenet) *

X1/14

= Power source ready (digitalis kimenet)

X6/7

= Tapfeszlltség kiils6 alkalmazashoz *

X6/1

= Tapfeszlltség digitalis kimenetekhez *

X1/13

= Collisionbox active (digitalis kimenet)

= a jelet hasznalni kell

Magyar
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OC lizemmad al-
kalmazasi példa

46

Robot Power source
+OV > X174
S - X1/12
_ X1/1
@o-10v | X1/8
n X1/2
Wo-10v - X1/9
0V _+ ; X1/5
& «— X114
+24 'V < X6/7
- X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 = Welding start (digitalis bemenet) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitalis kimenet) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (analég bemenet) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analég bemenet) *
X1/2 = Arclength correction + (analog bemenet) *
X1/9 = Arclength correction - (analdég bemenet) *
X1/5 = Robot ready(digitalis bemenet) *
X1/14 | = Power source ready (digitalis kimenet)
X6/7 = Tapfeszlltség kiilsé alkalmazashoz *
X6/1 = Tapfeszlltség digitalis kimenetekhez *
X1/13 | = Collisionbox active (digitalis kimenet)
* = a jelet hasznalni kell




A labkiosztas attekintése

Pin kiosztas
attekintése

Pin | Jel fajtaja Jel

A MIG/MAGhegesztSeljards sordn:
Wire feed speed command value
1 analog Input
Az AVI hegesztbeljards sordn:
Main current
A MIG/MAGhegesztSeljards sordn:
Arclength correction command value
2 analog Input
Az AVI hegeszt8eljdrds sordn:
Wire feed speed command value
3 analog Output Welding current
4 digital Input Welding start
5 digital Input Robot ready
6 digital Input Working mode, Bit 0
7 digital Input Gas on
8 analog Input GND for X1/1
9 analog Input GND for X1/2
10 | analog Output GND for X1/3
11 | digital Input Wire forward
12 | digital Output Arc stable / Touch signal = gyari kiosztas
Current flow = a pin a hegeszt8eszkdz weboldalan
opcionélisan ezzel a jellel is kioszthatd
13 | digital Output Collisionbox active
14 | digital Output Power source ready

Magyar
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X3 dugasz:

Pin | Jel fajtaja Jel

48

1 analog Input Wire retract correction command value
A MIG/MAGhegesztéeljards sordn:

) analog Input Wire forward / backward length
Az AVI hegesztbeljaras sordn:
Plasma gas command value

3 digital Input GND for digital Inputs

4 analog Output Welding voltage

5 -

6 analog Output Wire feed speed

7 analog Output Motor current M1 = gyéri kiosztas
Motor current M2, M3 = a pin a hegeszt8eszk6z
weboldaldn opciondlisan ezzel a jellel is kioszthatd

8 analog Input GND for X3/1

) -

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 | analog Output GND for X3/4

12 -

13 | analog Output GND for X3/6

14 | analog Output GND for X3/7

15 | digital Output Touch signal

16 | digital Output Current flow = gyari kiosztéas

Robot motion release / Process run = a pin a heges-
zt8eszkdz weboldalan opcionalisan ezzel a jellel is
kioszthatd




X4 dugasz:

Pin

Jel fajtaja

Jel

1 digital Input Working mode, Bit 1

2 digital Input Working mode, Bit 2
A MIG/MAGhegesztSeljards sordn:
Torchbody Xchange

3 digital Input
Az AVI hegesztbeljards sordn:
Cap shaping

4 digital Input Wire break on

5 digital Input Error reset

6 digital Input Teach mode

7 digital Input Touch sensing

8 - -

9 digital Output Main current signal

10 | digital Output Process active

X5 dugasz:

Pin

Jel fajtaja
digital Input

Jel

Welding characteristic- / Job number, Bit 0

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 1

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 2

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 3

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 4

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 5

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 6

o N0 | W |N| R

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 7
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X6 dugasz:

Pin | Jel fajtaja

Jel

1 digital Input

Supply Voltage +24 V

2 digital Input

Welding simulation

3 analog Input

A MIG/MAGhegesztbeljdras sordn:
Pulse-/dynamic correction command value

Az AVI hegesztbeljards sordn:
vD correction

digital Input

GND for digital Inputs

digital Input

Torch blow out

digital Input

Wire backward

digital Output

Supply Voltage +24 V

O | oo NlOo| o | &~

10 | digital Output

Limit signal = gyari kiosztas

Torch body gripped = a pin a hegeszt8eszkdz
weboldaldn opciondlisan ezzel a jellel is kioszthatd

11 | analog Input

GND for X6/3

Pin | Jel fajtaja Jel
1 - -
5 - -

3 analog Output

A MIG/MAGhegesztSeljards sordn:
Actual real value for seam tracking

Az AVI hegesztbeljaras sordn:
Actual real value AVC

digital Input

Working mode, Bit 3

digital Input

Working mode, Bit 4

Welding characteristic- / Job number, Bit 8

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 9

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 10

4
5
6 digital Input
7
8
9

10 -

11 | analog Output

GND for X7/3

12 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 11

13 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 12

14 digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 13

15 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 14

16 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 15
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Cuprins

GENEIAITAT ...ttt ettt ettt ettt ettt
CONCEPLUI APATATUIUI .....evieieiiiiee ettt
PACNETUI @ TIVIAIE ..ottt
CoNditii @MDIENTAIE ..ottt
DiISPOZITIi D@ INSTAIAIE ...ttt
SIGUIANTA ...ttt ettt ettt

Elemente de operare, racorduri Si @fiSaJ...........cocoooiiiiiiiiioeeeeeeeeeeeeeeeeeee e
Elemente de operare Si raCordUIT..........c.c.ovououiuiieiiicc et
INdICatoare P INTEITAta.........c.o ittt

INSTAlAre INTEITACE . ....oiiiie ettt
SHGUIBINTG ...ttt ettt ettt s et s s s et b et s b se s st sttt s et et s et s et ene s
INSTAlArEa INTEITELEI..... .ot

Semnale de intrare digitale - semnale de la robot la aparatul de sudare....................ccocoooeivveeinnnn.
GENEIAITAT ...ttt ss ettt s ettt a e
MM CArACEEIISTICE ..ottt sttt s et s e ea s e
SemNale diSPONIDIIE...... ..ottt
Working mode (MOd de TUCIU)............ooiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et
Welding characteristic / Job number (Numar linie sinergica / numar job)...............cccooooivevieeeenn.n.
Alocare / modificare numar program / numar linie sinergica (modul Retrofit)...............................

Semnale de intrare analoge - semnale de la robot la aparatul de sudare.................cccocoooiviieiiennn.
(CT=T L= o= L1« OSSO OO OO
SEMNAlE AISPONIDII.........oviiieiiieieiii ettt

Semnale digitale de iesire - semnale de la aparatul de sudare la robot ................c.ccocooiiiiieie,
(CT=TaT=T =] L1 o OO OO OO OO OO
Alimentarea cu tensiune a ieSirilor digitale.............ccoiuiiiiiiiee e
SeMNAlE AISPONIDII.........o.ouiiieiiiii et

Semnale analogice de iesire - semnale de la aparatul de sudare larobot..................c.ococoiviii.
GENEIAIIEAL ..ottt ettt nn
SemNale diSPONIDIIE...........o.oo i

EXEMIPIE A@ ULIHZAIE ...ttt
GENEIAITATI ..ottt
Exemplu de utilizare Regimul Standard..............cccooooiiiiiiiiiccceeeeeee s
Exemplu de utilizare RegimUul OC ...........c.coviuiiiiiiiiieeeeee ettt

Vedere de ansamblu @lOCare PiNi...........cccovoviviuiiiiiiciccc e
Vedere de ansamblu OCUPAIe PiNi. ... ..ottt

Roména
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Generalitati

Conceptul apara-  Interfata dispune de intrari si iesiri analogice si digitale si poate fi utilizata atat in
tului modul Standard, cat si in modul Open-Collector (modul OC). Comutarea intre modu-
ri se face prin jumper.

Pentru conectarea interfetei cu aparatul de sudare, impreuna cu interfata se liv-
reaza un manunchi de cabluri. Ca prelungire pentru manunchiul de cabluri exista
un cablu de legatura SpeedNet.

Pentru conectarea interfetei cu comanda robotizata exista un manunchi de cabluri
preconfectionat.

Manunchiul de cabluri este preconfectionat pe partea de interfata cu fise Molex
pregatite de racordare. Pe partea robotului, manunchiul de cabluri trebuie adaptat
la tehnologia de conectare a sistemului de comanda al robotului.

B

i n

i

Robot
Control

(1) (2) @) @) ()

(1) Aparat de sudare cu conexiune optionala SpeedNet pe partea posterioara a
aparatului

2 Cablu de conexiune SpeedNet

3) Manunchiul de cabluri pentru conectarea la aparatul de sudare

4) Interfata

(5) Manunchi de cabluri pentru conectarea la sistemul de comanda al robotului
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Pachetul de livra-
re

Conditii ambien-
tale

Dispozitii de
instalare

Siguranta

)] Interfata robot

2) Manunchiul de cabluri pentru
conectarea la aparatul de sudare

3) Manual de utilizare (fard imagi-
ne)

/\  ATENTIE!

Pericol din cauza conditiilor ambientale nepermise.

Urmarea o pot reprezenta defectiuni grave la aparat.

» Nu depozitati si utilizati aparatul decat in conditiile ambientale indicate mai
jos.

Intervalul de temperatura ambianta:

- Intimpul functionarii: 0 °C pana la + 40 °C (32 °F panad la 104 °F)

- Intimpul transportului si depozitarii: -25 °C pana la +55 °C (-13 °F pana la 131
OF)

Umiditatea relativa a aerului:
- péanala 50 % la 40 °C (104 °F)
- panadla 90 % la 20 °C (68 °F)

Aerul ambiant: fara praf, acizi, gaze sau substante corozive, etc.
Altitudinea deasupra nivelului marii: pana la 2000 m (6500 ft).

Pastrati/utilizati aparatul protejat impotriva deteriorarilor mecanice.

Interfata trebuie instalata pe o sina profilata intr-un dulap de conexiuni automat
sau robotizat.

/\  PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Toate lucrarile si functiile descrise in acest document pot fi executate doar de
catre personal de specialitate calificat.

» Cititi si intelegeti acest document.

» Cititi si Intelegeti toate MU ale componentele de sistem, in special pre-
scriptiile de securitate.
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/\  PERICOL!

Pericol din cauza transmiterii neprevazute a semnalului.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Nu transmiteti semnale relevante pentru siguranta prin intermediul inter-
fetei.



Elemente de operare, racorduri si afisaje

Elemente de
operare si racor-
duri

[1]2[3]4]5]6]7]

67 8| 9110 T EE]EEEEFE!
() (4) (2) (1)
(1) Mufa X1
(2) Mufa X2
mufa pune la dispozitie o tensiune de + 24 V cu ajutorul careia pot fi alimen-
tate iesirile digitale ale interfetei.
Informatii mai detaliate despre alimentarea cu tensiune a iesirilor digitale,
vezi Alimentarea cu tensiune a iesirilor digitale la pagina 65.
(3) Mufa X3
4) Mufa X4
(5) Mufa X5
(6) Mufa X6
7) Mufa X8
pentru alimentarea racordului SpeedNet
(8) Jumper
pentru reglarea modului de functionare - mod standard / mod OC
9) racord SpeedNet
pentru conectarea cu aparatul de sudare
(10) Mufa X7
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Indicatoare pe in-
terfata

(M +24V este aprins cand interfata este alimen-
tata cu +24V

(2) +15V este aprins cand interfata este alimen-
tata cu +15V

3) -15V este aprins cand interfata este alimen-
tatacu-15V

(4) +3V3 este aprins cand interfata este alimen-

tata cu +3,3V

(5) Arc stable / Touch signal in functie de setarea de pe pagina web
a aparatului de sudare, i este alocat
Arc stable sau Touch signal. Afisarea
depinde de alocarea semnalului

(6) Robot ready se aprinde atunci cand este activ
(7) Error reset se aprinde atunci cand este activ
(8) Welding start se aprinde atunci cand este activ
9) Power source ready se aprinde atunci cand este activ
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Instalare Interface

Siguranta

Instalarea inter-
fetei

/\  PERICOL!

Pericol cauzat de curentul electric.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave.

» Inainte de efectuarea lucrarilor deconectati toate aparatele si componentele
implicate si separati-le de la reteaua electrica.

» Asigurati toate aparatele si componentele implicate impotriva reconectarii
accidentale.

» Dupa deschiderea aparatului asigurati-va cu ajutorul unui aparat de masura
corespunzator ca piesele incarcate electric (de ex. condensatorii) sunt
descadrcate.

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare din cauza conectarii insuficiente a conductorilor de pro-
tectie.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.
» Utilizati Intotdeauna suruburile de carcasa originale, in cantitatea initiala.
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Verificati pozitia jumper-ului la inter-
fata - regim Standard / regim OC

Conectati manunchiul de cabluri (2)
la comanda robotului

Conectati manunchiul de cabluri (2)
la interfata, ca in figura

Conectati manunchiul de cabluri (1)
la interfata, ca In figura

Conectati manunchiul de cabluri (1)
la cablul de conexiune SpeedNet al
aparatului de sudare

Conectati cablul de conexiune
SpeedNet la racordul SpeedNet de
pe partea posterioara a aparatului
de sudare




Semnale de intrare digitale - semnale de la robot la
aparatul de sudare

Generalitati

Marimi caracteris-
tice

Semnale disponi-
bile

Conectarea semnalelor de intrare digitale
- inregimul Standard pe 24 V (High)
- Inregimul Open-Collector pe GND (Low)

" REMARCA!

in regimul Open-Collector toate semnalele sunt inversate (logica inversata).

Nivel de semnal:
- Low(0)=0-25V
- High(1)=18-30V

Potential de referinta: GND = X2/2, X3/3, X3/10, X6/4

Semnalele Working mode si Welding characteristic / Job number sunt descrise in ce-
le ce urmeaza.

Descrierile celorlalte semnale se pot consulta in documentul ,Descrierile sem-
nalelor interfata TPS/i".

Circuit Circuit
Denumire semnal Ocupare Regim standard Regim OC

Welding start Mufa X1/4 24V = activ 0V = activ
(Sudare pornita)

Robot ready Mufa X1/5 24V = activ 0V = activ
(Robot pregatit)

Gas on Mufa X1/7 24V = activ 0V = activ
(Gaz pornit)

Wire forward Mufa X1/11 24V = activ 0V = activ
(Sarma Tnainte)

Wire backward Mufa X6/6 24V = activ 0V = activ
(Retur sarma)

Torch blow out Mufa X6/5 24V = activ 0V = activ
(Purjare pistolet de su-

dare)

Touch sensing Mufa X4/7 24V = activ 0V = activ
(TouchSensing)

TeachAmode Mufa X4/6 24V = activ 0V = activ
(Mod Invatare)

Welding simulation Conector X6/2 24 V = activ 0V = activ
(Simulare sudare)

Error reset Mufa X4/5 24V = activ 0V = activ
(Confirmare eroare)
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Circuit Circuit
Denumire semnal Ocupare Regim standard Regim OC

In timpul procesului de
sudare

MIG/MAG:

Torchbody Xchange
(Schimbare corp pistolet) | npuyfs x4/3 24V = activ 0V = activ

La procedeul de sudare
WIG:

Cap shaping

(Formarea calotei)

Wire brake on Mufa X4/4 24V = activ 0V = activ
(Franarea sarmei por-
nita)

Booster manual Mufa X7/14 24V = activ 0V = activ
(Booster manual)

Processline Bit 0 Mufa X7/15 24V = activ 0V = activ
(Bit linie de proces 0)

Processline Bit 1 Mufa X7/16 24V = activ 0V = activ
(Bit linie de proces 1)

Working mode
(Mod de lucru)

Welding characteristic /
Job number

(Linie sinergica / numar
job)

a se vedea descrierea de mai jos a semnalului

a se vedea descrierea de mai jos a semnalului

(mod de
Selectare parametri intern
0 0 0 0 1 Linii sinergice functionare speciala
in 2 tacte
0 0 0 1 0 Modul de functionare Job

" REMARCA!

Parametrii de sudare se specifica cu ajutorul valorilor prescrise analogice.

Nivel semnal cand este setat Bit O - Bit 4:

Nivel semnal in Nivel semnal in
regimul standard reglmul oC

Conector X1/6 (bit 0) High

Conector X4/1 (bit 1) High Low
Conector X4/2 (bit 2) High Low
Conector X7/4 (bit 3) High Low
Conector X7/5 (bit 4) High Low
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Welding characte-
ristic / Job num-
ber (Numar linie
sinergica / numar
job)

Semnalele Welding characteristic / Job number sunt disponibile atunci cand cu

bitii 0 - 4 Working mode ai liniilor sinergice s-a selectat Functionare speciala in 2
tacte sau Functionare Tn modul de functionare Job. Pentru mai multe informatii
despre bitii 0 - 4 Working mode vezi Working mode (mod de lucru) la pagina 60.

Cu semnalele Welding characteristic / Job number are loc accesarea parametrilor
de sudare salvati prin intermediul numarului liniei sinergice / jobului respectiv.

ov 0

X5/1 24V

X5/2 24V oV 1

X5/3 24V oV 2
X5/4 24V oV 3
X5/5 24V oV 4
X5/6 24V ov 5
X5/7 24V oV 6
X5/8 24V ov 7
X7/6 24V ov 8
X777 24V oV 9
X7/8 24V oV 10
X7/12 24V oV 11
X7/13 24V oV 12
X7/14 24V oV 13
X7/15 24V oV 14
X7/16 24V ov 15

" REMARCA!

in modul Retro Fit sunt disponibile numai numerele de biti 0 - 7 (conector X5/1 -

8).

Numarul dorit de job / linie sinergica se selecteaza prin codificarea bitilor. De ex-

emplu:

- 00000001 = numar linie sinergica / job 1
- 00000010 = numar linie sinergica / job 2
- 00000011 = numar linie sinergica / job 3
- 10010011 = numar linie sinergica / job 147

- 11111111 = numar linie sinergica / job 255

Interval disponibil pentru numerele de job:

- Numar bit 0-15=0- 1000

- Numar bit 0-7 (Retro Fit) =0 - 255
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Alocare / modifi-
care numar pro-
gram / numar li-
nie sinergica (mo-
dul Retrofit)

62

Interval disponibil pentru numerele de linie sinergica:

- Numar bit 0-15 = 256 - 65535

- Numar bit 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255. Cand se utilizeaza modul Retro Fit, numere-
lor de linie sinergica respective (1 - 255) trebuie sa li se atribuie ID-urile liniilor
sinergice dorite, pentru ca altminteri nu este posibild selectarea liniei sinergice
prin intermediul interfetei - vezi Alocare / modificare numar program / numar
linie sinergica (modul Retrofit) la pagina 62.

REMARCA!

Numarul de linie sinergica / de job “0” permite selectarea unei linii sinergice / a
unui job la panoul de operare al aparatului de sudare.

La aparatele de sudare din seria de aparate TPS materialul, diametrul bobinei de
sarma si gazul de protectie puteau fi selectate prin numarul programului. Pentru
aceasta era definita o latime de 8 Bit.

Pentru a putea utiliza Tn modul Retrofit semnalul de 8 Bit, exista posibilitatea de alo-
care a unui numar de program unei linii sinergice(1-255).

Notati adresa IP a aparatului de sudare utilizat:
|I| Conectati aparatul de sudare cu computerul (de exemplu cu cablul LAN)

= X s U 3 Pe bara din stanga a paginii la
~ Information Restore factory _ panOUI de Oper.a re al aparatu“‘“ Ude
] =tings gy sudare selectati butonul ,Presetari”
Website bword  Mode Setup s Pe bara din dreapta a paginii la
[&] panoul de operare al aparatului de
N“W*"k;:':"z :g;vff;;:;;;; fe sudare selectati butonul ,Sistem”
: (e . -
— — Selectati butonul ,Informatii” de pe
S N » panoul de operare al aparatului de
sudare
= U s % A [5] Notati adresa IP afisata (exemplu:
Information 1 0'5.72.’] 3)

Serial number 00001171
Firmware-version  4.0.0-30951.30592

oftwar 3039

ddress

Apelati pagina web a aparatului de sudare in browserul de Internet:

Introduceti adresa IP a aparatului de sudare in bara de cautare a browser-ului
de Internet si confirmati-o
- Se afiseaza pagina Web a aparatului de sudare

Introduceti numele de utilizator si parola

Setare din fabrica:

Nume utilizator = admin

Parola = admin

- Se afiseaza pagina web a aparatului de sudare



Notati ID ale liniilor sinergice dorite:

Pe pagina web a aparatului de sudare selectati cursorul ,vedere de ansamblu
asupra liniilor sinergice”

|E| Notati ID ale liniilor sinergice care trebuie sa fie selectate prin Interface

Pe pagina web a aparatului de sudare selectati cursorul corespunzator pentru

Interface utilizata
de exemplu: RI IO PROV/i
La punctul ,Clasificare linii sinergice” alocati numerelor dorite ale programului
(=numere Bit) ID dorite ale liniilor sinergice.
Exemplu: Numar program 1 = ID linie sinergica 2501, numar program 2 = ID li-
nie sinergica 3246, ...
- liniile sinergice alocate pot fi apelate apoi prin Interface pe baza numarului
de program selectat (=numar Bit)
Atunci cand sunt alocate toate ID ale liniilor sinergice, selectati ,salvare alocare”
- La punctul ,numere de program alocate pentru ID linii sinergice” sunt
afisate toate numerele de program cu ID linii sinergice alocate

¥ Synergic line assignment:

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program Synergic line-
number ID

1 2566

2 2785

3 2765

¥ Change assignment:

Program Synergic line-

number ID
1 v 2566 m -
2 v 2785 (W w
3 v 2765 m -

Site-ul web al aparatului de sudare
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Semnale de intrare analoge - semnale de la robot la
aparatul de sudare

Generalitati

Semnale disponi-
bile

64

Intrarile analogice pentru amplificatorul diferential de la interfata garanteaza se-
pararea galvanica a interfetei de iesirile analogice ale comenzii robotului. Fiecare in-
trare de la interfata dispune de un potential negativ propriu.

" REMARCA!

fn cazul in care comanda robotului posedd doar un GND comun pentru semnale-
le ei de iesire analogice, potentialele negative ale intrarilor de la interfata trebuie
conectate ntre ele.

Intrarile analogice descrise mai jos sunt active la tensiuni de 0 - 10 V. Daca intrarile
analogice raman nealocate (de exemplu pentru Arclength correction), se preiau va-
lorile setate la aparatul de sudare.

Descrierile semnalelor de mai jos se gasesc in documentul ,,descrieri semnal inter-
fata TPS/i".

Denumire semnal Ocupare

La procedeul de sudare MIG/MAG:
Wire feed speed command value
(valoare prescrisa viteza de avans sarma) Mufd X1/1=0-10V

La procedeul de sudare WIG: Mufa X1/8 = GND
Main current
(curent principal)

La procedeul de sudare MIG/MAG:
Arclength correction command value

(valoare prescrisa corectia lungimii arcului .
electric) Mufa X1/2=0-10V

Mufa X1/9 = GND

La procedeul de sudare WIG:
Wire feed speed command value
(valoare prescrisa viteza de avans a sarmei)

La procedeul de sudare MIG/MAG:
Pulse-/dynamic correction command value

(valoare prescrisa corectie impulsuri/dina- .

Mufa X6/11 = GND

La procedeul de sudare WIG:
vD correction
(corectie vD)

Wire retract correction command value Mufa X3/1=0-10V
(valoare prescrisa corectie retragere sarma) Mufa X3/8 = GND

La procedeul de sudare MIG/MAG:
Wire forward / backward length
(lungimea sarmei inainte / inapoi) Mufa X3/2=0-10V

La procedeul de sudare WIG: Mufa X3/9 = GND
Plasma gas command value
(valoare prescrisa gaz plasmagen)




Semnale digitale de iesire - semnale de la aparatul
de sudare la robot

Generalitati

Alimentarea cu
tensiune a
iesirilor digitale

Semnale disponi-
bile

" REMARCA!

Daca se Tntrerupe conexiunea dintre aparatul de sudare si interfatd, toate sem-
nalele de iesire digitale/analogice de la interfata se seteaza pe “0".

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare.

Urmarea o pot reprezenta vatamarile corporale grave si decesul.

» Inainte de efectuarea lucrarilor deconectati toate aparatele si componentele
implicate si separati-le de la reteaua electrica.

» Asigurati toate aparatele si componentele implicate impotriva reconectarii
accidentale.

- REMARCA!

La conectorul X6/1 trebuie sa existe o tensiune de pana la maximum 36 V, pentru
ca iesirile digitale sa fie alimentate.

- In functie de cerint, iesirile digitale pot fi alimentate cu 24 V de la interfata sau
cu o tensiune specifica clientului (0 - 36 V)
- Pentru alimentarea iesirilor digitale cu 24V, la nivelul interfetei este disponibila
tensiunea de iesire 24 V Secundar
- Tensiunea de iesire 24 V Secundar este executata cu o separare galvanica
fata de racordul SpeedNet. Un circuit de protectie limiteaza nivelul tensiunii
la 100V

Pentru alimentarea iesirilor digitale cu o tensiune de 24 V de la interfata, procedati
dupa cum urmeaza:

|I| Montati o punte intre conectorul X6/1 si conectorul X6/7

Pentru alimentarea iesirilor digitale cu o tensiune specifica clientului, procedati
dupa cum urmeaza:

|I| Conectati cablul pentru alimentarea cu tensiune specifica clientului la conec-
torul X6/1

Descrierile semnalelor de mai jos se gasesc in documentul ,,descrieri semnal inter-
fata TPS/i".

Denumire semnal

Ocupare

Arc stable / Touch signal (implicit)
(arc electric stabil / semnal tactil)

Current flow

Mufa X1/12 24V = activ
(curent stabil de sudare)
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Denumire semnal Ocupare Circuit

Power source ready
(aparat de sudare pregatit)

Mufa X1/14

24V = activ

Collisionbox active
(CrashBox activ)

Mufa X1/13

24V = activ

Process active
(proces activ)

Mufa X4/10

24V = activ

Main current signal
(semnal curent principal)

Mufa X4/9

24V = activ

Touch signal
(semnal tactil)

Mufa X3/15

24V = activ

Current flow (default)
(curent)

Robot motion release
(aprobare miscare robot)

Process run
(proces in desfasurare)

Mufa X3/16

24V = activ

Limit signal (implicit)
(semnal limita)

Torchbody gripped
(corpul pistoletului preluat)

Mufa X6/10

24V = activ




Semnale analogice de iesire - semnale de la aparatul
de sudare la robot

Generalitati

Semnale disponi-
bile

" REMARCA!

Daca se Tntrerupe conexiunea dintre aparatul de sudare si interfatd, toate sem-
nalele de iesire digitale/analogice de la interfata se seteaza pe “0".

Iesirile analogice de la nivelul interfetei sunt disponibile pentru configurarea robo-
tului, precum si pentru afisarea si documentarea parametrilor de proces.

Descrierile semnalelor de mai jos se gasesc in documentul ,,descrieri semnal inter-

fata TPS/i".

Denumire semnal Circuit

Welding voltage
(tensiune de sudare)

Mufa X3/4=-0-10V
Mufa X3/11 = GND

Welding current
(curent de sudare)

Mufa X1/3=0-10V
Mufa X1/10 = GND

Wire feed speed
(viteza de avans a sarmei)

Mufa X3/6=0-10V
Mufa X3/13 = GND

Motor current M1 (default)
(curent la motor M1)

Motor current M2
(curent la motor M2)

Motor current M3
(curent la motor M3)

Mufa X3/7=0-10V
Mufa X3/14 = GND

La procedeul de sudare MIG/MAG:
Actual real value for seam tracking
(valoarea actuala pentru cautarea sudurii)

La procedeul de sudare WIG:
Actual real value AVC
(valoare actuala curenta Arc Voltage Control)

Mufa X7/3 =-10 panala +10V
Mufa X7/11 = GND
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Exemple de utilizare

Generalitati In functie de solicitare la aplicatia robotului nu trebuie utilizate toate semnalele de
intrare si semnalele de iesire.
Semnalele care trebuie utilizate sunt marcate n cele ce urmeaza cu un asterisc.

Exemplu de utiliz- Robot Power source
3re£{eg|mul Stan- + 04V > X1/4
ar 2 < X112
J_'\l ]
> X1/1
@o-10v > X1/8
> X1/2
@0 -10V > X1/9
24y —t XI5
& — X1/14
+24 V < X6/7
. X6/1
or extern™
& ¢ S X1/13

X1/4 = Welding start (intrare digitala) *

X1/12 | = Arc stable / Touch signal (iesire digitala) *

X1/1 = Wire feed speed command value + (intrare analogica) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (intrare analogica) *
X1/2 = Arclength correction + (intrare analogica) *

X1/9 = Arclength correction - (intrare analogica) *

X1/5 = Robot ready (intrare digitala) *

X1/14 | = Power source ready (iesire digitala)

X6/7 = tensiune de alimentare pentru extern *

X6/1 = tensiune de alimentare pentru iesiri digitale *

X1/13 | = Collisionbox active (iesire digitala)

* = semnalul trebuie utilizat
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Exemplu de utiliz-
are Regimul OC

Robot Power source
+OV > X174
& — ~_X1/12
_ X1/1
Mo-10V ; X1/8
. X1/2
@0 -10V : X1/9
0V _+ ; X1/5
& «—~_X1/14
+24 V < X6/7
- X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 = Welding start (intrare digitala) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (iesire digitala) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (intrare analogica) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (intrare analogica) *
X1/2 = Arclength correction + (intrare analogica) *
X1/9 = Arclength correction - (intrare analogica) *
X1/5 = Robot ready (intrare digitald) *
X1/14 | = Power source ready (iesire digitala)
X6/7 = tensiune de alimentare pentru extern *
X6/1 = tensiune de alimentare pentru iesiri digitale *
X1/13 | = Collisionbox active (iesire digitala)
* = semnalul trebuie utilizat
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Vedere de ansamblu alocare pini

Vedere de ansam-

blu ocupare pini

70

Mufa X1:

La procedeul de sudare MIG/MAG:
Wire feed speed command value
1 analog Input
La procedeul de sudare WIG:
Main current
La procedeul de sudare MIG/MAG:
Arclength correction command value
2 analog Input
La procedeul de sudare WIG:
Wire feed speed command value
3 analog Output Welding current
4 digital Input Welding start
5 digital Input Robot ready
6 digital Input Working mode, Bit 0
7 digital Input Gas on
8 analog Input GND for X1/1
9 analog Input GND for X1/2
10 | analog Output GND for X1/3
11 | digital Input Wire forward
12 | digital Output Arc stable / Touch signal = alocare din fabrica
Current flow = pe pagina web a aparatului de sudare,
acest Pin poate fi alocat optional si cu acest semnal
13 | digital Output Collisionbox active
14 | digital Output Power source ready




Mufa X3:

Pin

1

Tip semnal

analog Input

Semnal

Wire retract correction command value

La procedeul de sudare MIG/MAG:
Wire forward / backward length

2 analog Input
La procedeul de sudare WIG:
Plasma gas command value

3 digital Input GND for digital Inputs

4 analog Output Welding voltage

5 -

6 analog Output Wire feed speed

7 analog Output Motor current M1 = alocare din fabrica
Motor current M2, M3 = pe pagina web a aparatului
de sudare, acest Pin poate fi alocat optional si cu acest
semnal

8 analog Input GND for X3/1

9 -

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 | analog Output GND for X3/4

12 -

13 | analog Output GND for X3/6

14 | analog Output GND for X3/7

15 | digital Output Touch signal

16 | digital Output Current flow = alocare din fabrica

Robot motion release / Process run = pe pagina web a
aparatului de sudare, acest Pin poate fi alocat optional
si cu acest semnal

Roman3 71



72

Mufa X4:

Pin | Tip semnal

1 digital Input

Semnal

Working mode, Bit 1

2 digital Input

Working mode, Bit 2

3 digital Input

La procedeul de sudare MIG/MAG:
Torchbody Xchange

La procedeul de sudare WIG:

Cap shaping
digital Input Wire break on
digital Input Error reset
digital Input Teach mode
digital Input Touch sensing

digital Output

Main current signal

= O |0 N o |lu | b

0 | digital Output

Process active

Mufa X5:

Pin | Tip semnal

Semnal

1 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 0
2 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 1
3 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 2
4 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 3
5 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 4
6 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 5
7 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 6
8 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 7




Mufa X6:

Pin | Tip semnal

1 digital Input

Semnal

Supply Voltage +24 V

2 digital Input

Welding simulation

La procedeul de sudare MIG/MAG:
Pulse-/dynamic correction command value

3 analog Input
La procedeul de sudare WIG:
vD correction

4 digital Input GND for digital Inputs

5 digital Input Torch blow out

6 digital Input Wire backward

7 - -

8 digital Output Supply Voltage +24 V

9 - -

10 | digital Output Limit signal = alocare din fabrica

Torch body gripped = pe pagina web a aparatului de
sudare, acest Pin poate fi alocat optional si cu acest
semnal

11 | analog Input

GND for X6/3

Mufa X7:
Pin | Tip semnal Semnal
1 - -
2 - -

La procedeul de sudare MIG/MAG:
3 analog Output Actual real value for seam tracking

La procedeul de sudare WIG:

Actual real value AVC
4 digital Input Working mode, Bit 3
5 digital Input Working mode, Bit 4
6 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 8
7 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 9
8 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 10
9 - -
10 |- -
11 | analog Output GND for X7/3
12 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 11
13 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 12
14 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 13
15 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 14
16 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 15

w
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