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INNEHALLSFORTECKNING

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

ELEKTRISK CHOCK = Kan déda

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

ROK OCH GAS - Kan vara skadligt fér Din hilsa

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

ELEKTRODER - FIXTURER - Kan orsaka klamskador

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

BULLER = Kan ge horselskador

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

RISK FOR BRANNSKADOR

M Anvand skyddsutrustning och hanteringshjalpmedel

MAGNETFALT - Kan ge hilsoskador

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

. Sakerhetsavstand ca 10 meter

BRANDFARA

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

VID FEL - Kontakta fackman

LAS OCH FORSTA BRUKSANVISNINGEN FORE INSTALLATION OCH
ANVANDNING
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!
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INTRODUKTION

INTRODUKTION

Allmant om svetsvakten TE 183

TE 180 ar en mikroprocessorstyrd svetsvakt for likstrdoms motstandssvetsmaskiner.

Den inkluderar en mandverpanel, en display och en stromstallare med urtagbar sa-
kerhets-nyckel. Det ar majligt att programmera och lagra upp till 15 svetsprogram.

Alla programmen kan hamtas upp med hjalp av mandverpanelen eller fran en extern kal-
la med hjalp av en PLC. Ett program kan besta av ett enkelt 4-tidsprogram eller ett myc-
ket komplext program, som innehaller stromstegring (up-slope), stromminskning (down-
slope), strompulsning, eftervarmning, smidning samt undre och 6vre stromgranser. And-
ra tillgangliga funktioner ar kompensation for natspanningsvariation, stegningsfunktion
och kompensation for den undre stromgransen.
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INTRODUKTION

Tekniska data.

* 15 svetsprogram kan valjas med hjalp av mandverpanel eller extern anordning.
* 16 programmerbara parametrar.

» Styrning av 3 elektriska ventiler med 24 V likstromsspole och 7,2 W effektbehov.
Ventilutgangarna ar skyddade mot kortslutning.

» Svetsstrommen visas i kA.
» Raknare for antal svetsoperationer.
» Lagring av de 15 programmen i ett statiskt minne.

» Utgang som med rela markerar slut pa svetsprogram. Utgangen kan aven anvanda for
blockering.

« Ovre och undre strémgrans for varje program.

» Utgang som med rela registrerar svetspunkt med felaktig svetsstrom.

» Automatisk kompensation for variationer i natspanningen.

» Stegningsfunktion for kompensation av slitaget hos elektroderna.

» Tryckknapp for aterstart. Klarsignal (Enable) till utgangarna pa svetsvakten.

» Seriekommunikation med hjalp av RS-232 (tillval)

» Strémstallare med nyckel fér programmering eller arbetslage. Nyckeln ar urtagbar.
* Inbyggd ampéremeter med fyra olika matomraden (24, 48, 60, 120 kA)

» Tryckknapp for val av start med fotstrombrytare eller med 2-handsmanover.

» Mojlighet att koppla bort sjalvhallningen av startsignalen under svetsférloppet.

» Automatisk installning till natfrekvens 50/60 Hz.



INSTALLATION

PRAKTISKA ANVISNINGAR FOR INSTALLATION

De foljande anvisningarna riktar sig till tillverkare av svetsmaskiner, som avser att in-
stallera svetsvakten TE 183. De riktar sig alltsa inte till anvandare av svetsvakten och
ar darfor inte tillampliga, nar svetsvakten redan ar monterad pa en svetsmaskin. Svets-
vakten skall placeras, sa att den inte utsatts for svetssprut och inte heller for
vibrationer. Den skall forses med ett hdlje, som skyddar kretskortet mot damm.

Stromforsorjning

Kretskortet i TE 183 skall ha sin strdomférsorjning fran den levererade mandvestrom-
stransformatorn. For att undvika eventuella stérningar bér manéverstromstrans-forma-
torn inte belastas med ytterligare last. Svetsvakten skall avsakras med en

3,5 ampere snabb sakring.

TE 183 arbetar vid bade 50 Hz och 60 Hz utan nagon omkoppling. Nar svetsvakten in-
stalleras pa en 3-fas svetsmaskin ar det viktigt att observera fasféljden. Den maste 6ve-
rensstamma med den fasféljd, som anges pa kopplingsschema. Svetsvakten tillater att
anslutningsspanningen varierar fran +10% till -20% av markspanningen under kort tid.

A Svetsvakten skall vara skyddsjordad!

Anslutning av in- och utgangar

Utgangarna till elventilerna skyddas mot Gverspanning och strém hogre an 0,3 A.
Overbelastningsskyddet utgors av en elektronisk krets med automatisk aterstallning.

Aven Vaux-utgangen skyddas mot 6verspanning och stréom hégre an 0,3 A. Overbelast-
ningsskyddet bestar av en elektronisk krets. Om skyddet 16st ut, maste strommen brytas
under en sekund for att aterstalla detsamma.

Tandkretsen &r skyddad mot dverspanning och strom hégre an 0,75 A. Overbelastnings-
skyddet bestar av en elektronisk krets. Om skyddet I6st ut, maste strommen brytas under
en sekund for att aterstalla detsamma.

Om en elventil inte slar till, trots att lysdioden indikerar att spolen bér ha spanning, ar det
sannolikt att skyddet ar i funktion. | sa fall kontrollera kabelanslutningen och att spanning
finns vid spolen.

Utgangarna till elventilerna saval som tandsignalen till tyristorkontaktorn ar férsedda med
"slackdiod”, monterad pa kretskortet. Om férbindelsen med denna ar avbruten, maste en
annan diod (1N4004 eller liknande) anslutas parallellt med lasten (diodens katod skall
kopplas till +).

Om rel&er eller elventiler mandvreras med likstrém, maste de ha en slack diod parallell-
kopplad. Om de a andra sidan mandvreras med vaxelstrom maste en kondensator i se-
rie med ett motstand parallellkopplas. Det rekommenderas att en kondensator/seriemot-
stand parallellkopplas med WRONG- och END OF CYCLE-kontakterna, om lasten ar in-
duktiv eller vaxelstrom.
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Om de kablar, som leder tandsignalen med tandmodulen, skulle vara langre an 1 meter
ar det tillradligt att anvanda skarmad kabel. Om kablarna ar kortare, ar det mojligt att
tvinna tandkabeln och kadodkabeln pa varje tyristor med varandra.

Installation av stromtransduktor

Stromtransduktorn skall monteras in i svetsmaskinens sekundarkrets. Den skall pla-
ceras, sa att den inte utsatts for vibrationer, svetssprut eller mekanisk averkan.
Transduktorn skall vidare orienteras, sa att ringens anslutning kommer pa utsidan av se-
kundarkretsen, och, om det ar mgjligt, placera den langt fran jarndelar i svetsmaskinen
for att undvika stérningar pa signalen. Transduktorn maste anslutas till ROG-ingangen
(stift 8-9) i TE 183. Observera att kalibreringsmotstandet vid kabelandarna under inga
omstandigheter far avlagsnas. Om det ar nédvandigt att férlanga transduktorkablen, an-
vand en skarmad kabel.

Om TE 183 under svetsforloppet inte registrerar sekundarstrommen sa visas felmed-de-
landet no Cur. Kontrollera da kabeldragningen. Eventuellt vaxla kablarna. Den trans-
duktor, som skall anvandas tillsammans med TE 183, maste ha kanslighet av 150 mV/kA
pa en last av 1 kQ.

Instdllning av amperemeterns matomrade

Vid installationen skall matomradet for den integrerade amperemetern stallas in. Man
kan valja mellan matomradena 24, 48, 60 eller 120 kA. Valj ett matomrade, som ar ett
steg hégre an den maximala strdm, som maskinen kan ge. Hur installningen gar till be-
skrivs i kapitlet INSTALLNING AV DIPOMKOPPLARE.

Installning av tidpunkten for inkoppling av den forsta halvvagen

Svetsstrommen sluts och bryts med hjalp av tyristorer. En tyristor fér plusvagen och en
for minusvagen. Tyristorernas "tandningsodgonblick” under halvperioden kan styras.
Ju senare tandningen sker desto lagre blir svetsstrommen.

Det ar viktigt att stalla in tidpunkten for inkopplingen av den forsta halvvagen vid installa-
tionen, sa att den kommer att motsvara effektfaktorn i maskinen. For tidig tandning ger
obalans mellan strdmmens plus- och minusvagor. Tillvdgagangssattet vid installningen ar
féljande:

1. Stall in svetsstrommen pa maximum (CURRENT1=99%).
2. Gor ett antal svetsoperationer med nagot isoleringsmaterial, exempelvis ett stycke
papp eller plast, mellan elektroderna. Det ar nu endast tomgangsstréommen, som

genomflyter transformatorns primarlinding. Med hjalp av parametern Fi, beskriven i
kapitlet Parametrar for specialfunktioner, regleras stromvardet ner mellan varje
operation, tills den positiva och den negative halvvagen redan fran boérjan far lika sto-
ra. Bestdmningen av den basta installningen kan goéras pa endera av de tva féljande
satten:

a. Anvand en amperemeter, som visar de positiva och de negativa toppvardena pa
strommen. T.ex. TECNA’'s TE 1430. Om utslaget pa instrumentet blir for litet, linda
da matkabeln flera varv genom instrumentets stromtransformator. Det registrerade
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vardet multipliceras da med en faktor lika med det antal varv, som kabeln lindats
genom stromtransformatorn.

b. Anvand ett digitalt oscilloskop, som visar strommens vagform.

Den vanstra av de tva bilderna nedan illustrerar strommen vid for tidig tdndning och
den hdgra, nar ratt tdndningsdégonblick har uppnatts.

For tidig tandning av tyristorerna Ratt tandning

Nar svetsvakten ar monterad pa en 3-fasansluten svetsmaskin, maste installningen av
tandningsférdrdjningen goras pa alla tre faserna. RS-fasen styrs direkt av TE 183,
medan ST- och TR-faserna styrs av ett externt kort.

Reaktionstid

Da svetsvakten skall anvandas i ett automatiserat system, ar det viktigt att kanna till
reaktionstiden mellan startimpulsen och elventilens (EV1) magnetisering. Denna ar
40-60 ms. En ny startsignal bor ges forst 20 ms efter svetsoperationens slut.

Tekniska data
Anslutningsspanning: 24 VAC +10%/-20%, 50/60 Hz.

Effektforbrukning: 50 VA
Arbetstemperatur: 5-40°C
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Programmering av svetsvakten

Nar svetsvakten kopplas in visas programversionen pa displayen och efter nagra
sekunder ar TE 183 klar for startsignal fran operatéren. Denna ges genom att trycka in
RESTART-knappen. For att programmera svetsparametrarna stalls nyckelvaljaren i lage
PROG. Darefter valjs det arbetsprogram av de 15 som skall anvandas. Valet gors genom
att trycka pa endera av de bada knapparna "+” och ”-” vid SCHEDULE-PROG. pa pro-
grammeringstablan, tills det 6nskade programnumret visas pa displayen.

Nar arbetsprogrammet ar valt, kan varden fér de parametrar, som formar arbetsférlop-
pet, matas in.

Den parameter, som skall programmeras, valjs genom att trycka pa "+” och "-"-knappar-
na vid FUNCTION-PARAMETRO pa programmeringstablan. Tabell med nummer och typ
av parameter finns pa mandverpanelen. For battre forstaelse av innebdrden hos de olika
parametrarna hanvisas till Beskrivning av parametrar. Vardet pa den aktuella parametern
visas pa displayen. Nu kan parametervardet 6kas eller minskas genom att trycka pa tryc-
ka pa knapparna vid VALUE-VALORE.

T a—)
~ SPOTS KA
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PROG. PARAMETRO VALORE
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Pa det har sattet programmeras parametrarna en efter en, tills det dnskade arbetspro-
grammet har formats. Observera att ingen knapp behover tryckas in for att bekrafta det
inmatade vardet.

Nar parametrarna har programmerats, skall typ av startfunktion valjas. Detta sker med
tangenten TWO HANDS-FOOT.

Nar alla installningar ar avslutade vrids nyckelstromstallaren till IAge RUN eller RUN 2 for
att kunna svetsa.



DRIFT

For att testa programmet utan svetsstrom valjs NO WELD med tangenten WELD-NO
WELD.

Pa displayen ar det mgjligt att visa antingen svetsstrommen (RMS) i kA for varje enskild
svets eller antalet svetsar sedan den senaste nollstallningen av raknaren. Valet av funk-
tion goérs med tangenten SPOTS-KA.

De foljande avsnitten beskriver i detalj de operationer, som namnts ovan:

» Val av arbetsprogram

» Val av svetsparametrar

» Beskrivning av parametrar

* Instélining av parametervérden

Val av arbetsprogram

Arbetsprogrammet valjs med de tva knapparna vid SCHEDULE-PROG.
Numret pa det valda arbetsprogrammets visas pa displayen. Det valda pro-
scHEDULE grammet kommer att anvandas vid svetsningen savida inte ett annat program
PROG_  kallas upp av en yttre anordning.
For att direkt kalla upp ett av de 15 arbetsprogrammen, skall endera av de
fyra ingangarna RIC 1, RIC 2, RIC 3 och RIC 4 pa anslutningsdonet kopplas
till jord (COM 1) enligt féljande tabell. Inkopplingen maste géras innan start-

signalen ges.
Programnummer RIC 4 RIC 3 RIC 2 RIC 1

1 X
2 X
3 X X
4 X
5 X X
6 X X
7 X X X
8 X
9 X X
10 X X
11 X X X
12 X X
13 X X X
14 X X X
15 X X X X

x = aktivingang. Ingangarna maste aktiveras fore eller samtidigt med start-
signal, innan arbetsprogram valjs.
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Val av svetsparametrar

Varje arbetsprogram kan bildas av 16 parametrar, vilka programmeras pa

mandéverpanelen. Varje parameter har ett nummer mellan 01 och 16. Onskad
FuncTion  parameter valjs med Parameterknapparna "+” eller ”-”. Parameternumret vi-
PARAMET-  sas pa displayen. Fdljande tabell, som finns pa mandverpanelen, beskriver
RS de olika parametrarna.

FUNCTION PARAMETRO
01 1°SQUEEZE 09 SLOPE DWN
02 SQUEEZE 10 COLD 2
03 FORGE DLY 11 WELD 2
04 SLOPE UP 12 CURRENT 2

05 WELD 1 13 HOLD
06 CURRENT 1 | 14 OFF
07 COLD 1 15 MIN CURR.

08 IMPULSE N. 16 MAX CURR.

Beskrivning av parametrar

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

Vid 50 Hz natfrekvens blir 1 period = 20 ms
Vid 60 Hz natfrekvens blir 1 period = 16,6 ms
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FORLANGD ANLAGGNINGSTID (1° SQUEEZE)

| de fall, da maskinen ar utrustad fér en lag anlaggningskraft, ar den férlangda
anlaggningstiden den tid med den laga kraften, som erfordras for att dverelek-
troden skall ga ned och traffa arbetsstycket.

Om maskinen har standardutrustning I6per den férlangda anlaggningstiden fran
det 6gonblick da dverelektroden borjar att ga ner, tills den installda elektrod-
kraften har uppnatts och svetsprocessen kan borja.

Arbetsprogrammet kan avbrytas under den forlangda anlaggningstiden genom
att startkontakten bryts.

ANLAGGNINGSTID (SQUEEZE)

Anlaggningstiden ar en annan vantetid som liknar den férlangda anlaggnings-
tiden. Den ar nédvandig, nar en Iag anlaggningskraft anvands under tiden som
Overelektroden gar ner. Anlaggningstiden ar da den tid som forflyter fran det
ogonblick da elektrodkraften borjar att byggas upp (magnetventilen EV2
Oppnar), tills svetsningen startar. Om tiden ar for kort kan gnistbildning uppsta
mellan elektroderna och arbetsstycket och/eller mellan arbetsstyckets delar med
ojamn svetskvalitet som foljd.

Om lag anlaggningskraft inte anvands, da dverelektroden gar ner, kan anlagg-
ningstiden sattas till 0. | annat fall adderas de bada tiderna. Om startsignalen
bryts under anlaggningstiden, avbryts arbetsprogrammet.

SMIDESFORDROJNING (FORGE DLY)

Parametern smidesfordrojning (Forge delay) kan endast anvandas om maskinen
ar forsedd med en pneumatisk utrustning som medger smidning. Funktionen gor
det mojligt att 6ka elektrodkraften under svetsningen. Smidesfordrojningen ar
den tid, som forflyter fran det 6gonblick, da svetstiden bdorjar, tills lufttrycket 6kas
genom att magnetventilen EV3 6ppnar. Om parametern satts till 0, kopplas funk-
tionen bort, och magnetventilen EV3 kommer att aktiveras redan fran bérjan av

anlaggningstiden. Om maskinens pneumatiska utrustning inte medger smidning,
sa har parameterns varde ingen inverkan.

UP-SLOPE

Up-slope ar den tid under vilken svetsstrommen okar till det programmerade var-
det. Utgangsvardet ar alltid lika med min. strdmmen, medan slutvardet ar det
som programmerats som parameter 6 (CURRENT 1) Strdmdkningstakten
beraknas automatiskt av mikroprocessorn utgaende fran de programmerade
vardena.

SVETSTID 1 (WELD 1)

Vardet pa parametern bestammer svetstiden. Svetsen utférs med den strom,
som parameter 6 anger. Vid pulssvetsning bestammer svetstiden langden hos
varje enskild puls.
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SVETSSTROM 1 (CURRENT 1)
Parametervardet bestammer svetsstrommen under Svetstid 1.

IMPULSPAUS 1 (COLD 1)
Impulspausen anger tiden mellan tva svetsstrompulser

ANTAL IMPULSER (IMPULSE N.)

Parametervardet anger antal strompulser for varje svets. Nar vardet satts till 0
sker svetsningen med endast en impuls. Langden hos en impuls anges av
Svetstid 1 (parameter 5).

DOWN-SLOPE

Down-slope ar den tid efter svetstiden, under vilken svetsstrommen minskar fran
det programmerade vardet till min. vardet.

IMPULSPAUS 2 (COLD 2)

Impulspaus 2 ar tiden mellan svetsningen och en eventuell eftervarmning (var-
mebehandling).

SVETSTID 2 (WELD 2)

Svetstid 2 eller eftervarmningstiden ar den tiden, da en strom passerar genom
svetsstallet for att férdrdja kylningen.

SVETSSTROM 2 (CURRENT 2)

Svetsstrom 2 ar den strdom som anvands under eftervarmningstiden.

HALLTID (HOLD)

Halltiden, som avslutar svetscykeln, ar tiden fran det 6gonblick, da svetsstrom-
men bryts, tills elektrodkraften avlastas och elektroderna gar isar. Den medfér
att svetsen kyls och att styrkan byggs upp.

TRYCKPAUS (OFF)

Tryckpausen ar den parameter som bestammer tiden mellan tva arbetsforlopp i
en automatisk sekvens. Nar tryckpausen satts till 0 sker endast ett arbetsforlopp
varje gang en startsignal ges. Om tryckpausen stalls in pa 1 eller ett hogre var-
de, upprepas arbetsférloppet automatiskt sa lange startpedalen ar mandvrerad.
Vid anvandning av 2-handsmandver kan endast enkelpunkter svetsas

UNDRE STROMGRANS (MIN. CURRENT)

Denna parameter bestammer den lagsta tillatna svetsstrommen. TE 183
kontrollerar under svetsforloppet att detta varde inte underskridas. Om sa skulle
vara fallet ges en felsignal. (Se Felmeddelanden).

OVRE STROMGRANS (MAX. CURRENT)

Denna parameter bestammer den hogsta tillatna svetsstrommen. TE 183
kontrollerar under svetsforloppet att detta varde inte 6verskrids. Om detta skulle
ske ges en felsignal. (Se Felmeddelanden).
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Installning av parametervarden

ﬁ En parameters varde, som visas pa displayen, andras genom att trycka pa

tangenterna VALUE + eller VALUE -. Installningsomradet varierar for de olika

VALUE parameterarna. Min.- och max. vardena framgar av féljande tabell:
VALORE

Parame- Parameter Install-
ter- nings-

nummer omrade,

per.

01 Forlangd anlaggningstid 01-99
02 Anlaggningstid 00-99
03 Smidesfordrojning 00-99
04 Up-slope 00-29
05 Svetstid 1 01-60
06 Svetsstrom 1 01-99
07 Impulspaus 1 00-50
08 Antal impulser 00-09
09 Down-slope 00-29
10 Impulspaus 2 00-50
11 Svetstid 2 00-60
12 Svetsstrom 2 00-99
13 Halltid 01-99
14 Tryckpaus 00-99
15 Undre stromgrans 0-120 kA
16 Ovre stromgrans 0-120 kA

Det finns nagra undantag till ovanstaende tabell:

Vid impulssvetsning géaller, att om Antal impulser, parameter 8, ar 1 eller flera, far
Svetstid 1 inte vara langre an 25 perioder. Om ett hogre varde stalls in ges ett felmed-
delande (Se felmeddelanden).

Om Tryckpaus satts till 0, fas enkelpunkt.
Om Tryckpaus satts till 99, fas kompensation om svetsstrommen underskrider 2 kA.

Om Svetstid 2 eller Svetsstrom 2 stalls in pa 0, utfoérs ingen eftervarmning.
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STROMSTEGNINGSFUNKTION

Forstoringen av elektroddiametern paverkar successivt svetskvaliteten i negativ riktning.
Nar elektroddiametern 6kar, Okar kontaktytan mellan elektroderna och arbetsstycket,
och darmed minskar stromtatheten (Ampere/mm?). Om strommen bibehalls oférandrad,
medan kontaktytan 6kar, kommer svetsarna successivt att fa samre kvalitet. For att 16sa
problemet anvands stromstegningsfunktionen. Funktionen okar strommen punkt for
punkt under produktionens gang sa att stromtatheten halls konstant. Okningstakten
programmeras som ett procenttal dver ett antal svetsoperationer med samma elektroder.

Exempel:

Utgangsstrom =15 kA
Procentuell 6kning = 26%
Slutgiltig strom =19 kKA
Max. antal punkter = 2000

Stromokning under produktionen

20
18

16 /
14 |
12

< 10+

oON O
| | |
f f f

0 500 1000 1500 2000

Antal svetsar

Ovanstaende diagram visar svetsstrommen som funktion av antalet svetsar, nar steg-
ningsfunktionen anvands. For att programmera dessa parametrar ar det nédvandigt att
kanna till hur elektroderna slits. Svetsprover utfors darfor, nar dessa ar nya och omedel-
bart fore bytet. | bada fallen bestdmmer man vilken svetsstrom som erfordras for att upp-
na godkand kvalitet. Den procentuella 6kningen beraknas och matas in i parametern.
Tillvagagangssattet beskrivs i avsnittet "Parametrar for specialfunktioner”.



KOMPENSATION AV NATSPANNINGSVARIATIONER

DRIFT

Natspanningsvariationer under svetsningen pa grund av andra belastningar pa natet,
sasom andra motstandssvetsmaskiner, kan fororsaka ojamn svetskvalitet. Spannings-

variationerna paverkar svetsstrommen proportionellt.

TE 183 kompenserar automatiskt fér spanningsvariationer, max.+10%/-20% av span-
ningens nominella varde, sa att svets-strommen bibehalls konstant. Kompensationen
sker under svetsprocessen period for period, dock endast under Svetstid 1. Det boér
observeras att kompensation for ett stort spanningsfall inte ar majlig, om strémmen ar
stalld pa ett varde nara maximum. Pa motsvarande satt kan inte en spanningsokning

kompenseras, om strommen ar installd nara minimum.

Stromvariationer utan
natspanningskompensering
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Stromvariationer med
natspanningskompensering
450
400
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300
< 250
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Tid —m— Serie2

Serie 1 - Natspanningen
Serie 2 - Svetsstrommen



DRIFT

KOMPENSATION AV SEKUNDARSTROMMEN

Funktionen att kompensera sekundarstrommen anvandes for att underlatta svetsning av
oxiderad plat och trad. Svetsstrommen i sekundarkretsen registreras.

Nar den inte Overskrider ett fixerat varde av 2000 A, forlangs svetstiden automatiskt till
99 perioder. Pa det viset ar det majligt att svetsa med konstant svetstid.

Funktionen aktiveras genom att satta Tryckpausen till 99.

D4 kan endast enkelpunkter svetsas.



DRIFT

TANGENTER OCH NYCKELSTROMSTALLARE

]

RESTART

[] WELD

RESTART

NO COMP.

SPOTS
kA

COMP.AV []

D TWO HANDS

FOOT

RESTART aktiverar svetsvakten och dess utgangar.

Tangenten maste tryckas in varje gang spanningen har varit
franslagen.

Nar tangenten trycks in kommer aven enheter, som ar kopplade till
VAUX att fa matning t.ex. eventuell ventil fér 6ppningsslag.

Innan tangenten trycks in, kontrollera att varken personal eller ut-
rustning kan komma till skada.

WELD - NO WELD

I lage WELD lyser dioden och svetsvakten kan genomféra den program-
merade arbetscykeln. | lage NO WELD ar dioden slackt och svetsvakten
kan utféra samma arbetscykel, dock utan svetsstrom

Med tangenten COMP.A V aktiveras kompenseringen for natspannings-
variationer. Funktionen ar aktiv, nar dioden lyser.

SPOTS - kA-tangenten har olika funktioner beroende pa nyckelstroms-

stallarens lage:

* ilage RUN eller RUN 2 kan man vaxla mellan visning av antalet
utférda svetsar och svetsstrom pa displayen.

* ilage PROG anvands tangenten for programmering av specialfunk-
tioner. (Se avsnittet Parametrar for specialfunktioner)

Med tangenten valjs antingen 2-handsstart eller start med fotstrombryta-

re. Nar dioden ar slackt sker start med fotstrombrytaren. Omvant, nar

dioden lyser, startas maskinen med de tva tryckknapparna. De bada

tryckknapparna skall tryckas in samtidigt eller max. 0,5 sekunder efter

varandra for att startsignalen av sakerhetsskal skall accepteras

Om felsignal har getts aterstalls svetsvakten med CLEAR-tangenten.
CLEAR Med nyckelstrombrytaren i lage RUN 2 kan raknaren for antalet
svetsar nollstallas med CLEAR-tangenten.
RUN MARCIA Lage PROG anvands for programmering

A
RUN 2 Lage RUN anvands for att kdra arbetsprogrammet
PROG. 4 @ } MARCIA

Lage RUN 2 tillater viss programmering och mdjligheten att
kora arbetsprogrammet liksom i lage RUN.



TEKNISK BESKRIVNING

LAMPOR PA MANOVERPANELEN

Il [ ] ON
@ [ START

-5 | AUXILIAR

e TWO HANDS 1

o O

7% | TWO HANDS 2

0 O

A [ CURRENT

A SOLENOID VALVE 1
A | SOLENOID VALVE 2

AX \ SOLENOID VALVE 3

Indikerar att natspanningen ar tillslagen

Indikerar att startkontakten har slutits

Indikerar att arbetsprogrammet stoppats, innan
svetstiden borjat. Detta kan ske med startkontakten
eller medstromningsvakt, tryckvakt eller annan bloc-
kering, som stoppar arbetsprogrammet

Indikerar att startsignal har givits med den forsta
knappen i 2-handsmandvern.

Indikerar att startsignal har givits med den andra
knappen i 2-handsmandvern

Indikerar att svetsvakten ger styrsignaler till tyristor-
kontaktorn.

Indikerar att magnetventil 1 ar mandvrerad.
Indikerar att magnetventil 2 ar mandvrerad.

Indikerar att magnetventil 3 ar mandvrerad.



PARAMETRAR FOR SPECIALFUNKTIONER

PARAMETRAR FOR SPECIALFUNKTIONER

For vissa specialfunktioner sdsom stromstegningsfunktionen ar det nédvandigt att samla
nagra parametrar i en speciell meny. Nar dessa funktioner skall matas in maste forst
nyckelstromstallaren stallas i lage PROG. Darefter halls tangenten SPOTS-KA intryckt
under c:a en sekund. Specialfunktionerna visas da i en foljd pa displayen. Dessa valjs en
efter en med hjalp av "+” och ”-” knapparna vid FUNCTION. Vid slutet av funktionsse-
kvensen atergar man till normal programmering genom att trycka pa "+”-knappen.

De speciella funktionerna ar som foljer:

* nS Max. antal svetsar

*oodi Stromokningstakt i procent

* bl Antal svetsar med felaktig strdom innan svetsningen stoppas
* Fi Fordrojd tandning av den forsta halvvagen

Pr Utskrift av svetsdata

Foljande ritning visar programmeringsfoljden:

FUNCTION A —p

NORMAL 7b[‘7 E‘H i H =y %{F |

PROGRAMMERING
* < FUNCTION V e

SPOTS

MAX. ANTAL SVETSAR

U
Siffran efter nS ang sar, som programmerats. Den kan stal-
las in mellan 0 och § apparna VALUE+ och VALUE-. Denna
parameter kan pa T satt:

1. Den viktigaste funktionen ar att géra det mojligt att stalla in ett dnskat antal svetso-
perationer. Nar detta tal uppnas kommer TE 183 att visa féljande meddelande:

Nu kan inte svet aren har nollstallts. Nollstallningen gors
med nyckelvalja.v.. rTogo o goTToTT O ka pa tangenten CLEAR. Om parame-
tern stalls in pa 0, ar funktionen urkopplad

s
<



PARAMETRAR FOR SPECIALFUNKTIONER

2. Om stromstegningsfunktionen ar aktiverad, anger talet hur manga svetsoperationer,
som kan goras fore byte av elektroderna. Raknaren nollstalles, nar elektroderna byts.
Nar det installda antalet uppnas, stoppar maskinen och displayen visar "STOP”.

Maskinen kan startas igen, forst sedan raknaren nollstallts. Om antalet satts till 0
kopplas stromstegningsfunktionen ur.

STROMOKNINGSTAKT | PROCENT

di star for Delta Increment. Talet 26 betyder att svetsstrommen 6kas med 26% under det
antal svetsoperationer som stéllts in under nS. (Se féregaende stycke). Parametern di
kan stallas in mellan 0 och 60 med hjalp av knapparna VALUE + och VALUE -.

Om parametern stalls in pa 0 kopplas stromstegningsfunktionen ur.

ANTAL SVETSAR MED FELAKTIG STROM INNAN SVETSNINGEN STOPPAS

]

bl star for Blockering. Det visade talet anger hur manga svetsar i féljd med felaktig strém,
som utfors, innan svetsvakten stoppar maskinen. Parametern stalls in med knapparna
VALUE + och VALUE - mellan 0 och 99. Vid vardet 0 ar funktionen urkopplad. Den undre
resp. den dvre stromgransen bestammer toleransomradet for godkand stréom. Strom-
granserna stalls in som parameter 15 for den undre och som parameter 16 for den 6vre
gransen.

FORDROJD TANDNING AV DEN FORSTA HALVVAGEN

|

Fi-parametern ar ett matt pa den férdréjda tandningen av den forsta halvvagen av en
svetstid. Installningen har gjorts av maskinleverantoren och ar beroende av maskinens
effektfaktor. Funktionen forhindrar att tdandningen av tyristorkontaktorn sker for tidigt efter
spanningens 0-genomgang. For tidig tdndning férorsakar odnskad stérning. Parametern
behdver inte andras. For att programmera vardet trycks CLEAR-knappen in under c:a 1
sekund tills displayen borjar att blinka. Darefter andras vardet med VALUE + och

VALUE - knapparna. Vardet kan stallas in mellan 0 och 99.




PARAMETRAR FOR SPECIALFUNKTIONER

UTSKRIFT AV SVETSDATA

]

Med parametern Pr (Print) kan utskrift av svetsdata startas med knappen VALUE +. Ut-
skrift stoppas med knappen VALUE -.



AMPEREMETER och RAKNARE

AMPEREMETER OCH RAKNARE

Strommatning

Efter varje svetsoperation visas vardet pa svetsstrommen. Den representerar maximum
av medelvardet uppmatt | kA halvperiod for halvperiod under Svetstid 1.

Vid svetsning med pulsad strom visas medelvardet av strommen under den sista
impulsen. Varken eftervarmningsstrommen (Svetsstrom 2) eller strommen under en
slope-tid kan matas. Férutom svetsstrommen visas pa displayen ocksa det aktuella
arbetsprogram numret (01), vilket framgar av féljande bild.

Om svetsstrommen under operationen av nagon anledning uteblir, s& kommer medde-
landet "no Cur” upp pa displayen i stallet for ett stromvarde. Om provkorning utan svets-
strdm gors, visas stromvardet 00.0. Vidare, om féljande bild visas pa displayen, betyder
detta, att det uppmatta stromvardet dverskrider det valda stromomradet. | sa fall maste
ett hogre stromomrade stallas in.

Raknare for antalet svetsoperationer

Svetsvakten har en raknare for antalet svetsoperationer, vilket gor det magjligt att pro-
grammera ett maximalt antal operationer. Det aktuella antalet gjorda operationer visas
pa displayen. Vaxling till raknaren gors genom att trycka pa tangenten SPOTS-KA.

SPOTS
kA

Forutom det aktuella antalet svetsoperationer visas ocksa arbetsprogram numret.

Raknaren uppdateras efter varje utford svetsoperation. Provsvetsning utan strom
(NO WELD) raknas inte. For att nollstalla raknaren stall nyckelstrombrytaren i lage
RUN 2. Tryck darefter pa tangenten SPOTS-kA sé att displayen visar antalet svets-
operationer och slutligen tryck in tangenten CLEAR.



NYCKELSTROMSTALLARENS OLIKA LAGEN

NYCKELSTROMSTALLARENS OLIKA LAGEN

Nyckelstromstallaren kan stallas i tre olika lagen: PROG., RUN och RUN 2.

| lage PROG sker programmering av arbetsprogram nummer, parameternummer och
parametervarden. Funktionstangenterna ar aktiva. Ett eventuellt startkommando fran
2-handsmandvreringen eller fotkontakten ignoreras, sa lange nyckelstrombrytare star i
detta lage.

I lage RUN accepterar svetsvakten startsignal for svetsning. Funktionstangenterna
WELD-NO WELD samt SPOTS-KA kan anvandas.

I lage RUN 2 kan bade svetsning och viss begransad programmering utféras. Opera-
toren kan andra pa féljande parametrar: WELD 1, CURRENT 1, WELD 2, CURRENT 2.
Vidare kan funktionstangenterna WELD-NO WELD samt SPOTS-kA anvandas.

Foljande tabell sammanfattar vilka tangenter som kan anvandas vid nyckelstrom-
brytarens olika lagen. Observera att tangenternas funktion kan variera beroende pa nyc-
kelstrombrytarens lage.

Tangent Nyckelstromstallarens lage
PROG. RUN RUN 2

Program + X

Program - X

Parameter + X X
Parameter - X X
Value + X X
Value - X X
Restart X X X
Weld/No weld X X X
Fotstrombrytare/2-handsstart X

Comp AV/No comp X X
Clear X X X
Spots/kA X X X

x = aktiv tangent



INSTALLNING AV DIPOMKOPPLARE

INSTALLNING AV DIPOMKOPPLARE

Pa svetsvaktens baksida finns tva dipomkopplare for att bestdmma tre olika funktioner:
*  Amperemeterns matomrade
Blockering

Sjalvhallning av startkretsen

*

*

SW1 SW2

mpmm O EEy

AMPEREMETERNS MATOMRADE

Foljande tabell visar de installningar av omkopplarna som galler for de olika
matomradena.

MATOMRADE SW1 SW2
SW1-1 Sw1-2 SwW1-3 SW2-1 SW2-2
24 kA ON ON OFF ON ON
48 kA OFF ON OFF ON OFF
60 kA ON OFF ON OFF ON
120 kA OFF OFF ON OFF OFF
BLOCKERING

Relautgangen som anger slut pa arbetsprogram kan ocksa anvandas for blockering. Va-
let av funktion gérs med omkopplaren SW2-3 enligt féljande:

FUNKTION SW2-3
BLOCKERING (LOCK) ON
SLUT PA SVETSPROGRAM (END) OFF

Se aven signalbeskrivning END/LOCK.



INSTALLNING AV DIPOMKOPPLARE

SJALVHALLNING AV STARTKRETSEN

Normalt genomfér svetsvakten en svetsoperation sa snart Svetstid 1 har inletts genom
sjalvhallningsfunktionen (AUTORETAIN), aven om startkontakten (fotstrombrytaren eller
2-handsknapparna) har 6ppnats. Pa TE 183 kan sjalvhallningsfunktionen kopplas fran
for att tillfredsstalla sarskilda krav. | sa fall kommer svetsvakten att avbryta svetsoperatio-
nen omedelbart om startkontakten 6ppnas. Displayen visar da féljande meddelande.

i

Har betyder Sr RELEASED START. Nar svetsoperationen avbryts genom att sjalvhall-
ningsfunktionen ar frankopplad, uteblir féljande funktioner:

» Svetsstrommen visas inte pa displayen

» Svetsoperationen registreras inte av raknaren

» Svetsdata fors inte ut pa RS232

» Svetsstrommens férhallande till undre och dvre strémgrans kontrolleras inte
» Signalen "Slut pa svetsprogram” aktiveras inte

Foljande tabell visar hur funktionen stalls in pa omkopplarna.

AUTORETAIN SW2-4
ENABLE (TILL) ON
DISABLE (FRAN) OFF

Pa automatiska maskiner forsedda med nddstopp kan det vara nédvandigt att koppla
fran sjalvhallningsfunktionen, eftersom maskinen maste kunna stoppas pa mycket kort
tid. | standardfallet maste sjalvhallningsfunktionen alltid vara tillkopplad for att undvika att
svetstiderna skiljer sig fran de installda.



STROMGRANSER

STROMGRANSER

Pa TE 183 kan tva stromgranser programmeras. Hur vardena pa parametrarna 15 (Und-
re stromgrans) och 16 (Ovre stromgrans) stélls in, har beskrivits i avsnittet

Instdllning av parametervarden. Om svetsstrommen overskrider eller underskrider det
toleransomrade som bestams av den Ovre resp. den undre stromgransen betraktas detta
som felaktig strdm och ett felrela sluter. Det forblir slutet under Halltiden (parameter 13)
och Tryckpausen (parameter 14).

Parameter 13| Parameter 14
HOLD OFF
Felrela sluter _| I

Det ar mgjligt att stoppa maskinen, om en obruten serie av svetsoperationer gors med
felaktig strom. Antalet tillatna operationer i féljd med felaktig strom kan stéallas in med en
av specialfunktionerna. Antalet kan stallas in mellan 1 och 9. Installning pa 0 kopplar ur
funktionen. Det ar viktigt att notera att de felaktiga svetsarna maste komma i en obruten
foljd for att raknas. Nar villkoret ar uppfyllt, blockerar svetsvakten start av ytterligare
svetsoperationer och ett meddelande visas pa displayen. Om stréommen for den sista
svetsen var lagre an den undre stromgransen visas foljande meddelande:

Om strdmmen ar hogre an den évre stromgransen visas foljande meddelande:

For att 16sa upp blockeringen, stall nyckelstromstallaren i lage RUN 2 eller PROG och
tryck pa tangenten CLEAR.



FELMEDDELANDEN

MEDDELANDE

ORSAK
Parameter 5, Svetstid 1, ar
langre an 25 perioder vid im-
pulssvetsning.

Parameter 15, Undre strom-
grans, har stallts in pa ett
hogre varde an parameter
16, Ovre stromgrans.

Vardet for en av parametrar-
na ligger utanfor de fasta
granserna.

Vid pulssvetsning blir den
totala stromtiden (Svetstid 1
x Antalet impulser) langre an
100 perioder, vilket kan
medfdra att maskinen
Overhettas.

Raknaren for antalet utforda
svetsoperationer har uppnatt
det programmerade max.
vardet.

ATGARD
Stall in Svetstid 1 pa ett var-
de lika med eller kortare an
25 perioder.

Stall in parameter 15 pa ett
lagre varde an parameter
16.

Kontrollera parametervarde-
na i programmet.

Minska svetstiden eller anta-
let impulser, sa att pro-
dukten av de tva blir mindre
an 100 perioder.

Vrid nyckelstromstallaren till
lage RUN 2 och tryck pa
CLEAR.

Svetsvakten har registrerat
ett antal felaktiga svetsar i
foljd. Den sista med strom
lagre an Undre stromgran-
sen (parameter 15).
Svetsvakten har registrerat
ett antal felaktiga svetsar i
foljd. Den sista med strom
hégre an Ovre strémgran-
sen. (parameter 16).

Ingen sekundarstrom i den
sista svetsen.

Vrid nyckelstromstallaren till
lage RUN 2 eller PROG och
tryck pa CLEAR.

Vrid nyckelstromstallaren till
lage RUN 2 eller PROG och
tryck pa CLEAR.

Kontrollera att stromtrans-
duktorn ar ratt placerad och
att dess anslutningskablar ar
ratt inkopplade.



SIGNALBESKRIVNING

SIGNALBESKRIVNING

NUMMER NAMN BESKRIVNING
Matningsspanningen till svetsvakten skall vara 24 VAC. Den
1-2 VAC stromforsorjande transformatorns effekt skall vara minst 50 VA
och den bor endast anvandas for matning av svetsvakten.
3 GND Jord.
Utgang for tandpulser till tyristorkontaktorn. Utspanningen har
4 TRG + en amplitud av 30 V, en frekvens av 5 kHz och 16-20% in-
S TRG - termittens vid en last av 35 Q. TECNA's elektronikkort for styr-
ningen av tyristorkontaktorn skall anvandas.
24 VDC pa utgangen betyder att svetsvakten har matningsspan-
6 VAUX + ning och kan ta emot startkommando. Den har utgangen, som
13 COM2 tillater en max. effektférbrukning av 7,2 W, kan anvandas for att
mandovrera en ventil i kKylvattenkretsen.
Till den har ingangen kan kopplas en extern blockeringsan-
7 AUX3 ordning, som stoppar svetsoperationen under anlaggningstiden.
16 COM1 Det kan vara en blockering mellan maskiner eller en flodes- eller
tryckvakt. Kontakten som kopplas till denna ingang skall vara
slutande.
8 ROG Analoga ingangar for stromtransduktorn (Rogowski ring) med
9 ROG kansligheten 150 mV/kA vid 1 kQ last.
10 WRONG  Relakontakt som sluter om nagon av strémgranserna passeras.
11 WRONG  Kontakten forblir sluten under halltiden och tryckpausen. Far be-
lastas med max. 24 VDC, 0,1 A.
12 EV1 Utgang for elventilen for elektrodkraften. Mandverspanning 24
13 COM2 VDC. Max. effekt 7,2 W.
14 BIC1 Ingangarna kopplas till trycknapparna for 2-handsstart. Ar-
15 BIC2 betscykeln startas, nar bada knapparna trycks ner samtidigt el-
16 COM1 ler i foljd med hogst 0,5 sekunders fordrojning, vilket tillfredsstal-
ler sakerhetsnormerna.
17 START Ansluter till mikrobrytarna pa fotstrombrytaren. Startsignalen
18 AUX ges, nar START sluter mot COM1 (jord). AUX stoppar arbets-
19 COM1 cykeln, innan svetsningen borjar, om brytaren sluter mot COM1.
Med hjalp av éverkopplingarna J1 och J2 pa 92.05 I/O kan funk-
tionen valjas for dessa ingangar: Antingen mandéver med fot-
strombrytare nr 2 (START2 och AUX2) eller direkt uppkallande
20 START2/  av svetsprogram (RIC1 och RIC2). Genom att valja mandver
RIC1 med fotstrémbrytare 2 far bada ingangarna motsvarande bety-
21 COM1 delse som ingangarna START och AUX dock med den skill-
22 AUX2/ naden att START2 och AUX2 startar program 2.
RIC2 Genom att valja ingangarna RIC1 och RIC2 liksom ingangarna

RIC3 och RIC4 kan svetsprogrammen kallas upp utifran.
Arbetsprogram nummer maste valjas, innan startsignal ges.
Ingangarna aktiveras, nar de kopplas till COM1 (jord).



NUMMER

23
24

25
26

27
28

29

30

NAMN

RIC3
RIC4

EV2
COM2

EV3
COM2

END/
LOCK
END/
LOCK

SIGNALBESKRIVNING

BESKRIVNING
Dessa ingangar liksom de ovannamnda RIC1 och RIC2
anvands for att valja svetsprogram utifran. Arbetsprogram num-
mer maste valjas, innan startsignal ges.
Ingangarna aktiveras, nar de kopplas till COM1 (jord).
Da en maskin ar utrustad for en lag anlaggningskraft, ansluts
elventilen EV2 for mottrycket till denna utgang. Anslutnings-
spanning 24 VDC. Max. effekt 7,2 W.
Nar maskinen ar utrustad for smideskraft, ansluts elventilen
EV3 till denna utgang. Anslutningsspanning 24 VDC.
Max. effekt 7,2 W.
Denna utgang ar en slutande relakontakt. Funktionen kan an-
vandas antingen for att ange slutet pa ett arbetsprogram (END
OF CYCLE) eller for blockering (INTERLOCK). Hur val av in-
stallning gors har beskrivits i avsnittet Installning av dipom-
kopplare.
Nar funktionen Arbetsprogramslut har valts, sluter relaet vid
slutet av Halltiden och 6ppnar, nar startkontakten 6ppnas. Om
startkontakten redan har dppnats, forblir relaet slutet under 2
perioder (40 ms). Om svetsvakten ar installd for repetition
(Tryckpausen ar 1 eller langre), forblir relaet slutet under hela
tryckpausen.
Nar blockeringsfunktionen har valts, sluter relaet under svets-
tiden och 6ppnar vid borjan av halltiden.
Anslutningsspanning 24 VDC. Max. strom 0,1 A.



SIGNALBESKRIVNING

ANMARKNINGAR

Utgangarna EV1, EV2, EV3 och VAUX ar skyddade mot kortslutning tack vare
elektroniska anordningar vid automatisk aterstart. Elektronikkortet ar skyddat mot éver-
belastning med en 3,5 A sakring pa 24 VAC-anslutningen. (Stift 1-2). Sakringen ar pla-
cerad

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

J1 J2
oloo ofoo RIC1 - RIC2
joofo Joofo START2 - AUX2
TECNA 92.05 I/0
J J2
o[colofoo]e

FUSE
3,5A




ANVANDNING AV SERIEPORT RS-232

ANVANDNING AV SERIEPORT RS 232 (TILLVAL)

Som ett tillval kan svetsvakten utrustas med ett kort, som gor att TE183 kan kopplas

till en skrivare forsedd med en standard serieport RS-232. Pa sa vis kan produktions-
data skrivas ut pa papper. Kortet kopplas ihop genom en 6-polig kontakt pa svetsvakten
och med en 25-polig honkontakt pa skrivaren. Den 6-poliga kontakten ar kopplad enligt
féljande:

STIFT 2 TRANSMISSION (TD)
STIFT 3 RECEPTION (RD)
STIFT 4 -STIFT5 Sammankopplade
STIFT 6 DSR (ALWAYS ON)
STIFT 7 SIGNAL GROUND
STIFT 20 DTR (ALWAYS ON)

Forbindningskabel, artikelnummer 70377, for anslutning till standardskrivare, som
vanligtvis har en 25-polig honkontakt med foljande koppling:

HONKONTAKT 1 FRAME GROUND (Jordning stativ)
HONKONTAKT 2  TRANSMISSION (TD)
HONKONTAKT 3  RECEPTION (RD)

HONKONTAKT 4 TRANSMISSION REQUEST (RTS)
HONKONTAKT 5 READY FOR SENDING (CTS)
HONKONTAKT 6  DATA SET READY (DSR)
HONKONTAKT 7  SIGNAL GROUND

HONKONTAKT 20 DATA TERMINAL READY (DTR)

Serieportens konfiguration ar féljande:

Hastighet 9600 BAUD
Ordlangd 7 bitar
Paritet Jamn
Stoppbitar 1

Svetsvakten overfor data vid borjan av Tryckpausen. Observera att tiden for utskrift ar
ungefar 40 ms. Tryckpausen forlangs med denna tid.



ANVANDNING AV SERIEPORT RS-232

Skrivarfunktionen ar en av specialfunktionerna. Hur inkopplingen gar till har beskrivits |
kapitlet Parametrar for specialfunktioner. Foljande data kan skrivas ut:

» Arbetsprogram nummer

» Svetstidens langd i perioder

o Svetsstrom

* Ordningsnumret for svetsen

* Amperemeterns installningsomrade

* Meddelande om eventuellt felaktig svets

Varje gang man slar pa svetsvakten, andrar arbetsprogrammet eller vrider om nyc-

kelstromstallaren fran PROG till RUN, skrivs ett tabellhuvud, de installda parametrarna i
arbetsprogrammet samt parametrarna for specialfunktionerna.



PRAKTISKA ANVISNINGAR FOR INSTALLATION

EXEMPEL PA UTSKRIFT AV DATA
UNDER SVETSFORLOPPET:

TE 183 Programvara 4.10

PROG PER. STROM  PUNKT Nr STROMOMRADE GRANS
01 12 13,8 00001 48 kA
01 12 13,7 00002 48 kA
01 12 14,2 00003 48 kA
01 12 13,6 00004 48 kA
01 12 13,2 00005 48 kA
01 12 13,8 00006 48 kA

Exempel pa utskrift av data under svetsforloppet med strémgranser inlagda:

TE 183 Programvara 4.10

PROG PER. STROM  PUNKT Nr STROMOMRADE GRANS
01 12 13,8 00001 48 kA OK
01 12 13,7 00002 48 kA OK
01 12 14,2 00003 48 kA MAX (Over dvre stromgransen)
01 12 13,6 00004 48 kA OK
01 12 13,2 00005 48 kA MIN (Under undre strémgrans)
01 12 13,8 00006 48 kA OK

Exempel pa utskrift av vardena pa de olika parametrarna i programmet samt av special-
funktionerna.

TE 183 Programvara 4.10

PROGRAMNUMMER 01 (PROGRAM NUMBER 01)

Par 01 Forlangd anlaggningstid (1° SQUEEZE) = 40
Par 02 Anlaggningstid (SQUEEZE) = 30
Par 03 Smidesférdréjning (FORGE DELAY) = 10
Par 04 Up-slope (SLOPE UP) = 02
Par 05 Svetstid 1 (WELD 1) = 10
Par 06 Svetsstrom 1 (CURRENT 1) = 45
Par 07 Impulspaus 1 (COLD 1) = 15
Par 08 Antal impulser (IMPULSE N.) = 02
Par 09 Down-slope (SLOPE DOWN) = 00
Par 10 Impulspaus 2 (COLD 2) = 25
Par 11 Svetstid 2 (WELD 2) = 06
Par 12 Svetsstrom 2 (CURRENT 2) = 20
Par 13 Halltid (HOLD) = 30
Par 14 Tryckpaus (OFF) = 10
Par 15 Undre strémgrans (MIN CURRENT) = 12,4
Par 16 Ovre stréomgrans (MAX CURRENT) = 18,6
PARAMETRAR FOR SPECIALFUNKTIONER (MENU SETUP TE 183)

Max. antal svetsar (N. SPOTS MAX) ns = 01500
Stromokningstakt % (INCREMENT %) di = 26
Antal svetsar med felaktig strom fére stopp  (N. SPOT BLOCK) bl = 03
Fordrojd tdndning av den forsta halvvagen (COSFI POWER) Fi = 80
Utskrift av svetsdata (PRINTER) Pr = ON



