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

FORANDRING AV MASKIN (avligsna skydd eller sitta dem ur bruk).

« Kan férorsaka personskada
* Observera att EG-férsakran och CE-skylten upphor att galla

ELEKTRISK CHOCK - Kan déda

« Installera och jorda svetsutrustningen enligt tilldampad standard
¢ Ombesoérj att Din arbetstallning ar saker

ROK OCH GAS - Kan vara skadligt for Din hilsa

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

ELEKTRODER - FIXTURER - Kan orsaka klamskador

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

BULLER - Kan ge horselskador

e Minska ljudstralning genom avskarmning, dampning eller inbyggnad
¢ Anvand hérselskydd

RISK FOR BRANNSKADOR
¢ Anvand skyddsutrustning och hanteringshjalpmedel
MAGNETFALT - Kan ge hilsoskador

» Starka magnetfalt vid motstandssvetsning kan fororsaka driftstrningar pa pacemaker eller
liknande medicinsk elektronisk apparatur
e Sakerhetsavstand ca 10 meter

BRANDFARA

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

VID FEL - Kontakta fackman

LAS OCH FORSTA BRUKSANVISNINGEN
FORE INSTALLATIONOCH ANVANDNING

SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!
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SVETSVAKT TE 450

TE450 ar en mikroprocessorstyrd svetsvakt for upphangda svetspistoler for motstandssvetsning.
Svetsvakten anvands for styrning av svetsmaskinens delar och speciellt tyristorerna som reglerar
svetsstrommen. Svetsvakten har specialfunktioner for svetspistoler, som dubbelslagskontroll och
kontroll av funktionen hos de sakerhetsanordningar som eventuellt monterats pa mandverhandtaget.
Handtaget tillnor inte svetsvaktens standardkomponenter. Maskinen kan forses med olika typer av
handtag och darmed anpassas till olika slags arbetsuppgifter.

Upp till 63 olika svetsprogram kan lagras i svetsvakten. Tva program kan laddas direkt med en extern
omkopplare som vanligen monteras pa handtaget.

Varje program bestar av 18 instéllbara parametrar som beskriver svetsoperationen. Utover det enkla
4-tidsprogrammet kan svetsvakten styra svetsoperationer som bestar av forvarmningsstrom,
eftervarmningsstrom, strdmstegring och strdmpulsning. TE450 kan arbeta i konstant stromlage, visar
svetsstrommen och kontrollerar strommen i enlighet med installda gransvarden.

TEKNISKA DATA

Forenklad programmering med fem tryckknappar och en alfanumerisk LCD-display.
Synkron tyristordrivning med fasforskjutningskontroll for justering av svetsstrommen.

63 svetsprogram kan lagras; tva program kan laddas fran mandverhandtaget.

18 programmerbara parametrar for varje program.

Stromstegrings- och strompulsningsfunktioner; férvarmnings- och eftervarmningsfunktioner.
Installning av svetstider i halvperioder.

Visning av svetsstrom i kA och ansluten stromvinkel.

Tva arbetslagen: standard och konstant strom.

Gransvarden for svetsstrom eller stromvinkel.

Automatisk dubbelslagsfunktion (endast da svetsmaskinen ar avsedd fér denna funktion).
Stegningsfunktion for kompensation av elektrodslitaget med installbar kurva.

Raknare for svetsoperationer.

Kompensation av sekundarstrommen vid svetsning av oxiderad plat och trad.

Enkel och automatisk sekvens. Svetsning med eller utan svetsstrom (WELD/NO WELD).
Fordrojning av forsta fasforskjutningsjusteringen ger maskinen optimal stromforbrukning.
Styrning av tva magnetventiler 24 VDC, 7,2 W max med utgang skyddad mot kortslutning:
stangningsventil for elektrod och dubbelslagsventil.

Sjalvjustering av natfrekvensen 50/60 Hz.
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PROGRAMMERING AV SVETSVAKTEN

Nar svetsvakten kopplas in visas natfrekvens och programversion pa displayen.

SUPPLY FREQUENCY
50 Hz

TE 450 REL. 1.50
WELD CONTROL

Efter nagra sekunder 6vergar TE450 till vantelage och ar redo att utféra svetsoperationen.

PrO0l 12455 104°
08.0 ~ 12.3%kA

Det finns en del viktiga egenskaper hos TE450 som du maste kanna till innan du inleder
programmeringen.

TE450 kan lagra upp till 63 olika svetsprogram. Under arbetets gang kan tva olika program snabbt
valjas med mandverhandtaget, forutsatt att det handtag som anslutits till svetsvakten medger
funktionen. Dessa program kallas “ADJUSTMENT 1” och “ADJUSTMENT 2”. Under arbetet valjs de
tva programmen vanligen med hjalp av en omkopplare. Vid arbete med exempelvis handtag av typ
70838 sker installningen med omkopplare nr 4.

4

Varije installning representerar ett svetsprogram som bestams vid programmeringen. Om handtaget
inte ar utrustat med en programomkopplare arbetar svetsvakten alltid med programmet
‘“ADJUSTMENT 1”.

Svetsvakten visar alla data och meddelanden pa en LCD-display. Operatéren kan valja sprak for
saval varningar som felmeddelanden. Programmeringsparametrarna visas dock alltid pa engelska.

Programmeringen sker genom att de parametrar som bildar en svetsoperation laggs fast; val;
parameter och stall en efter en in de dnskade vardena. Innebdrden hos varje enskild parameter ar
enklare att forsta om du laser avsnittet som behandlar den berérda parametern.
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Borja programmeringen genom att samtidigt trycka pa knapparna A och ¥ i minst en sekund;
Darefter kan programmeringsoperationerna genomféras. Om ingenting hant under atta sekunder
avslutar svetsvakten programmeringen automatiskt och frigér svetsforloppet.

Forsta installiningen galler numret pa det program som ska anvandas for den aktuella installningen.
Installningen (“ADJUSTMENT 1” eller “ADJUSTMENT 2”) véljs med berérd omkopplare (vanligen en
tvalages omkopplare pa handtaget). Programmet valjs med tryckknapparna (+) och (-).

ADJUSTMENT 1
PROGRAM NUM.

34

Nar programnumret valts kan de parametrar programmet bestar av valjas med tryckknapparna A och
V. Parametrarna ar antingen markta med en bokstav (fran A till C) eller ett nummer

(fran 1 till 18).
Displayen visar foljande data:

1 2 3

. , .
ADJ1 PRGO1 PRMO7
WELD 1 08.0 ~

1 1

4 5

1) Vald installning (ADJ1=ADJUSTMENT 1 - ADJ2=ADJUSTMENT 2)
2) Numret pa valt program (PRG01= programnummer 1)

3) ID-kod for vald parameter
4) Parameterns namn
5) Parameterns varde

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

PARAMETERNUMMER PARAMETER INSTALLNINGSOMRADE
A WORKING MODE IK - PW%
B CONTROL MODE NO - CURR - DEG
c STROKE SHORT - LONG —AUTOMATIC
1 SQUEEZE 1 01 - 99 perioder
2 SQUEEZE 01 - 99 perioder
3 PRE-WELD 00,0 - 99,5 perioder
4 PRE-POWER 01-99 %
5 COLD 1 00 - 50 perioder
6 SLOPE UP 00 - 25 perioder
7 WELD 1 00,5 - 99,5 perioder
8 POWER 1 10-99 %
CURRENT 1 2,0-36,0 kA
9 N. IMPULSE 00-09
10 COLD 2 01 - 50 perioder
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PARAMETERNUMMER PARAMETER INSTALLNINGSOMRADE

11 SLOPE DOWN 00 - 25 perioder

12 COLD 3 00 - 50 perioder

13 POST-WELD 00,0 - 99,5 perioder

14 POST-POWER 01-99 %

15 HOLD TIME 01 - 99 perioder

16 OFF TIME 00 - 99 perioder

17 CURR MIN 2,0-36,0 kA
ANGLE MIN 001-180°

18 CURR MAX 2,0-36,0 kA
ANGLE MAX 001-180°

Det finns nagra undantag till tabellen:

« Om OFF TIME (16) stalls pa noll arbetar svetsvakten med enkelcykel.

« Om OFF TIME (16) stalls pa 99 kompenserar svetsvakten om svetsstrommen underskrider
2,0 KA (se avsnittet ‘KOMPENSATION AV SEKUNDARSTROM”)

+  Om parametern PRE-WELD (3) stalls pa noll utférs ingen férvarmning.

+  Om parametern POST-WELD (13) stalls pa noll utférs ingen eftervarmning.

Med detta forfarande kan alla parametrar stallas in pa énskat varde for svetsningsférloppet. Tank pa
att det inte ar nédvandigt att trycka pa nagon knapp for att bekrafta den installda datan, eftersom all
data automatiskt lagras nar den stallts in.

Nar programmeringen ar klar behdver svetsvakten en stund pa sig for att avsluta
programmeringsfasen. Detta sker automatiskt om inga andringar gjorts pa atta sekunder.

Om startreglaget aktiveras innan svetsvakten gatt éver fran programmeringsfas till arbetsfas
ignoreras starten. Slapp reglaget och starta upp pa nytt.

Anvand funktionen WELD/NO WELD for att utfora testcykler utan svetsstrom. Svetsstrommen kan
kopplas in eller ur med tryckknapparna pa bilden. Nar lampan lyser ar svetsvakten
sacba | = | stalld paA WELD: den utfér standardsvetsoperationer. Nar lampan &r slackt &r
WJowels I 2. | syetsvakten stalld pA NO WELD: den utfér kompletta testoperationer utan
svetsstrom, men med alla tidsparametrar bibehallna.

Nar svetsvakten ar stalld pa vantelage visar displayen foljande data:

1 2 3

' . .
PrOl 12455 104°
08.0 ~ 12.3KkA

1 1

4 5

1) Installt svetsprogram

2) Antal utférda svetsar sedan senaste nollstalining av raknare
3) Stréomvinkel vid senaste svets

4) Installd svetstid

5) Stromvarde pa senaste svets

Sa snart svetsoperationen aktiverats kontrollerar svetsvakten datan i det installda programmet. Om
vardena i parametrarna ar motstridiga visas ett felmeddelande.

Se svetsmaskinens anvandarhandbok for en narmare beskrivning av manoverreglagets funktioner.
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BESKRIVNING AV SVETSOPERATIONEN

Svetsoperationen pa TE 450 stalls in da anvandaren staller in programmeringsparametrarna. Dessa
parametrar innehaller drifttider och strominstallningar som bildar en svetsoperation nar de utfors i
sekvens. Foljande schema visar i vilken ordningsfoljd de installda funktionerna utfors.

Bl
NX

1
— 0% —
0y, 114 | D& 08 14
a1|o? 03 05|06|07| 10|07 |1 [12[13[15 ‘8

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

Av sakerhetsskal utloser mikroprocessorn inte svetsoperationen om startreglaget ar
aktiverat da svetsmaskinens slas pa; slapp upp startreglaget och starta pa nytt.

Alla mikroavbrott eller otillatet stora spanningsfall blockerar styrningen men andrar inte
svetsoperationen. Aterstill svetsoperationen genom att stinga av maskinen och sedan sla
pa den pa nytt.

BESKRIVNING AV PARAMETRARNA

| beskrivningen som fdljer ar samtliga tider uttryckta i perioder av natfrekvensen. Natfrekvensen
bestammer darmed langden pa en period.

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

A - WORKING MODE (ARBETSLAGE)

Parametern WORKING MODE bestammer hur svetsstrommen i ett program ska stéllas in: som
procentvarde av effekten (PW%) eller konstant strom (IK).

Svetstiden WELD 1 (7) stalls in i enlighet med det installningssatt som bestams i denna parameter.
PRE-WELD (3) och POST-WELD (13) stalls alltid in som procentvarde.

B - CONTROL MODE (REGLERINGSLAGE)

Med parametern CONTROL MODE kan anvandaren bestamma hur svetsstrommen ska regleras.

NO Ingen reglering av den matade svetsstrommen.
CUR TE450 mdgjliggor installning av en undre och dvre grans for svetsstrommen.
DEG TE450 mojliggor installning av en undre och dvre grans for svetsstrommens stromvinkel.

Narmare information finns i sarskilt avsnitt.
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C - STROKE (DUBBELSLAG)

TE 450 mojliggor styrning av dubbelslaget (aven kallat atergang) pa maskiner som ar utrustade med
denna funktion. Med denna parameter kan dnskat arbetssatt for dubbelslag stallas in:

SHORT kort slag
LONG langt slag
AUTOMATIC automatisk slaginstallning

Mer information om denna funktion finns i ett sarskilt avsnitt.
Denna parameter kan endast stéllas in om bade maskinen och manéverhandtaget ar
forberedda for styrning av dubbelslag fran svetsvakten.

1 - SQUEEZE 1 (ANLAGGNINGSTID 1)

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

Den instéllda tiden maste vara sa pass lang att den rorliga elektroden hinner na kortslagslaget.
Under tiden SQUEEZE 1 kan svetsoperationen avslutas om startsignalen avaktiveras.

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

2 —- SQUEEZE (ANLAGGNINGSTID)

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

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

Om startsignalen avaktiveras under anlaggningstiden avbryts sekvensen.

3 - PRE-WELD (FORVARMNING)

Parametern PRE-WELD bestammer langden pa strommen som kan matas fore svetsoperationen for
att varma upp arbetsstycket. Parametern bestar av tre siffror och

kan stallas in med en noggrannhet pa en halv period. Om parametern stalls pa 0 utfors

ingen forvarmning. Forvarmningen utfors med samma strominstallning som vid parameter

4 - PRE-POWER (PRE-WELD CURRENT).

4 - PRE-POWER (FORVARMNINGSSTROM)
Vardet i denna parameter bestammer den effekt som ska anvandas vid férvarmningen.

5-COLD 1 (IMPULSPAUS 1)

Parametern COLD 1 bestammer den tid som forloper mellan forvarmning (3-PRE-WELD) och svets
(7-WELD 1).
Om foérvarmningen ar urkopplad (dvs PRE-WELD = 0) utfors inte denna kylningstid.

6 - SLOPE UP

Parametern SLOPE bestammer den tid under vilken svetsstrommen Okar till det programmerade
vardet. Utgangsvardet ar alltid lika med undre stromgransen, medan slutvardet ar det varde som
programmerats i parameter 8-CURRENT (svetsstrom). Okningstakten berdknas automatiskt av
mikroprocessorn med utgangspunkt i programmerade varden. Tiden SLOPE adderas till svetstiden.

7 -WELD 1 (SVETSTID 1)

Parametern WELD 1 bestammer stromflodets varaktighet. Den utférs med samma stromvarde som
0777 200 001 99W08 8



programmerats i parameter 8-CURRENT. Da pulssvetsning aktiverats bestdmmer denna parameter
langden hos varje enskild impuls. Parametern bestar av tre siffror och kan stallas in med en
noggrannhet pa en halv period.

8 - CURRENT 1 (SVETSSTROM 1)

Vardet i CURRENT 1 indikerar den stréminstalining som anvands for att utféra svetsforloppet.
Beroende pa vilket arbetssatt som valts i parameter A-WORKING MODE bestammer detta varde
antingen strdommen i procent (PW%, procent av effekten) eller det 6nskade stromvardet uttryckt i KA
(IK, konstant strom).

9 - N. IMPULSE (ANTAL IMPULSER)

Parametern N. IMPULSE bestammer antalet impulser som anvands for att utfora svetsoperationen.
Langden pa varje impuls ar den tid som programmerats i parameter 7-WELD1 (svetstid).

10 - COLD 2 (IMPULSPAUS 2)

Parametern COLD 2 anvands vid pulssvetsning. Den bestammer tiden mellan en svetspuls och
efterfoljande svetspuls.

11 - SLOPE DOWN

Parametern SLOPE DOWN ar en extra svetstid som laggs till i slutet av svetsoperationen. Den
mojliggdr en sankning av svetsstrommen fran vardet som programmerats i 8-CURRENT 1 till undre
stromgransen. Minskningstakten beraknas automatiskt av mikroprocessorn med utgangspunkt i
programmerade varden.

12 - COLD 3 (IMPULSPAUS 3)

Parametern COLD 3 bestammer tiden mellan svetsoperationen (7-WELD 1) och eftervarmningen
(13-POST-WELD).

13 - POST-WELD (EFTERVARMNING)

Parametern POST-WELD bestammer langden pa strommen som kan matas efter svetsférloppet for
att mojliggdra en mer gradvis avsvalning av svetspunkten.

Parametern bestar av tre siffror och kan stallas in med en noggrannhet pa en halv period.

Om parametern stélls pa 0 utférs ingen eftervarmning. Eftervarmningen utférs med samma
strominstallning som vid parameter 14-POST-POWER.
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14 - POST-POWER (EFTERVARMNINGSSTROM)

Vardet i denna parameter bestammer effekten hos eftervarmningen.

15 - HOLD TIME (HALLTID)

Parametern HOLD bestdmmer tiden fran det att svetsoperationen avsilutas tills elektroderna gar isar.
Den medfor att svetsen kyls snabbare och férhindrar att svetspunkten rors innan den kylts ned
ordentligt.

16 - OFF TIME (TRYCKPAUS)

Parametern OFF bestammer en vantetid, namligen tiden mellan tva svetsoperationer da maskinen
arbetar i automatisk sekvens. Om tryckpausen stalls pa 0 arbetar maskinen endast

i enkelsekvens. Om tryckpausen stalls pa nagot annat varde arbetar maskinen i automatisk sekvens.
Nar maskinen arbetar i enkelsekvens utfor svetsvakten en svetsoperation varje gang den far en
startsignal. Nar maskinen arbetar i automatisk sekvens fortsatter svetsmaskinen utfora
svetsoperationer sa lange startsignalen kommer. Om denna parameter stalls pa 99 aktiveras
kompensationsfunktionen for svetsstrom (se sarskilt avsnitt).

17 - CURR MIN / ANGLE MIN (UNDRE GRANS FOR SVETSSTROM ELLER STROMVINKEL)

Denna parameter uttrycker olika data beroende pa vilket regleringslage som valts i parametern B-
CONTROL MODE.

Om regleringslaget stallts pa stromreglering (CONTROL MODE=CUR) bestammer denna
parameter ett minsta stromvarde. For varje svets Overvakar TE450 att svetsstrommen ar hogre an
gransvardet som programmerats i denna parameter. Om svetsstrommen ar lagre visas ett
felmeddelande (se sarskilt avsnitt).

Om regleringen ar stalld pa gradreglering (CONTROL MODE=DEG) bestdammer denna parameter
en minsta stromvinkel. For varje svets 6vervakar TE450 att svetsstrommens stromvinkel ar storre an
gransvardet som programmerats i denna parameter. Om svetsstrommens stromvinkel ar mindre
visas ett felmeddelande (se sarskilt avsnitt).

Om parametern B-CONTROL MODE ér stalld pa NO (ingen reglering av svetsstrommen) visas inte
denna parameter under programmeringsfasen.

18 - CURR MAX / ANGLE MAX (OVRE GRANS FOR SVETSSTROM ELLER STROMVINKEL)

Denna parameter uttrycker olika data beroende pa vilket regleringslage som valts i parametern B-
CONTROL MODE.

Om regleringslaget stallts pa stromreglering (CONTROL MODE=CUR) bestammer denna
parameter ett hogsta stromvarde. For varje svets dvervakar TE450 att svetsstrommen ar lagre an
gransvardet som programmerats i denna parameter. Om svetsstrommen ar hogre visas ett
felmeddelande (se sarskilt avsnitt).

Om regleringen ar stalld pa gradreglering (CONTROL MODE=DEG) bestammer denna parameter
en storsta stromvinkel. For varje svets dvervakar TE450 att svetsstrommens stromvinkel ar mindre
an gransvardet som programmerats i denna parameter. Om svetsstrommens stromvinkel ar storre
visas ett felmeddelande (se sarskilt avsnitt).

Om parametern B-CONTROL MODE ar stalld pa NO (ingen reglering av svetsstrommen) visas inte
denna parameter under programmeringsfasen.
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EXEMPEL PA SVETSPROGRAM

ENKELT 4-TIDSPROGRAM, KORTSLAG, ENKELSEKVENS

NUMMER PARAMETER VARDE
A WORKING MODE PW%
B CONTROL MODE NO
C STROKE SHORT
1 SQUEEZE 1 01 perioder
2 SQUEEZE 20 perioder
3 PRE-WELD 00 perioder
4 PRE-POWER 01 %
5 COLD 1 00 perioder
6 SLOPE UP 00 perioder
7 WELD 1 16 perioder
8 CURRENT 1 40 %
9 N. IMPULSE 01
10 COLD 2 01 perioder
11 SLOPE DOWN 00 perioder
12 COLD 3 00 perioder
13 POST-WELD 00 perioder
14 POST-POWER 01 %
15 HOLD TIME 09 perioder
16 OFF TIME 00 perioder

PROGRAM MED PULSNING OCH STROMSTEGRING, LANGT
SLAG, AUTOMATSEKVENS

NUMMER PARAMETER VARDE
A WORKING MODE PW%
B CONTROL MODE NO
C STROKE LONG
1 SQUEEZE 1 01 perioder
2 SQUEEZE 30 perioder
3 PRE-WELD 00 perioder
4 PRE-POWER 01 %
5 COLD 1 00 perioder
6 SLOPE UP 06 perioder
7 WELD 1 04 perioder
8 CURRENT 1 40 %
9 N. IMPULSE 03
10 COLD 2 03 perioder
11 SLOPE DOWN 00 perioder
12 COLD 3 00 perioder
13 POST-WELD 00 perioder
14 POST-POWER 01 %
15 HOLD TIME 09 perioder
16 OFF TIME 35 perioder
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PROGRAM MED FORVARMNING, STROMSTEGRING, LANGT SLAG, AUTOMATSEKVENS

NUMMER PARAMETER VARDE
A WORKING MODE PW%
B CONTROL MODE NO
C | STROKE AUTOMATIC
1 SQUEEZE 1 20 perioder
2 SQUEEZE 30 perioder
3 PRE-WELD 08 perioder
4 PRE-POWER 20 %
5 COLD 1 10 perioder
6 SLOPE UP 04 perioder
7 WELD 1 12 perioder
8 CURRENT 1 60 %
9 N. IMPULSE 01
10 COLD 2 01 perioder
11 SLOPE DOWN 00 perioder
12 COLD 3 00 perioder
13 POST-WELD 00 perioder
14 POST-POWER 01 %
15 HOLD TIME 09 perioder
16 OFF TIME 40 perioder

PROGRAM MED FORVARMNING, AUTOMATSLAG,

AUTOMATSEKVENSER, INGEN IMPULSPAUS MELLAN
FORVARMNING OCH SVETS

NUMMER PARAMETER VARDE
A WORKING MODE PW%
B CONTROL MODE NO
C | STROKE AUTOMATIC
1 SQUEEZE 1 20 perioder
2 SQUEEZE 30 perioder
3 PRE-WELD 08 perioder
4 PRE-POWER 20 %
5 COLD 1 00 perioder
6 SLOPE UP 00 perioder
7 WELD 1 12 perioder
8 CURRENT 1 60 %
9 N. IMPULSE 01
10 COLD 2 01 perioder
11 SLOPE DOWN 00 perioder
12 COLD 3 00 perioder
13 POST-WELD 00 perioder
14 POST-POWER 01 %
15 HOLD TIME 09 perioder
16 OFF TIME 40 perioder
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KOMPLEXT PROGRAM MED FORVARMNING, STROMSTEGRING, PULSNING, AUTOMATSLAG,
AUTOMATSEKVENS

NUMMER PARAMETER VARDE

A WORKING MODE PW%

B CONTROL MODE NO

C STROKE AUTOMATIC

1 SQUEEZE 1 30 perioder

2 SQUEEZE 20 perioder X2

3 PRE-WELD 08 perioder =

4 PRE-POWER 20 % —
5 COLD1 10 perioder S_X 1

6 SLOPE UP 04 perioder

7 WELD 1 12 perioder 09 —

8 CURRENT 1 60 %

9 N. IMPULSE 02 Ty 04 / 08 08

10 COLD 2 06 perioder

11 SLOPE DOWN 00 perioder

12 COLD 3 00 perioder

13 POSTWELD 00 perioder 01,02 030506 07| 10|07 15 16 02
14 POST-POWER 01 %

15 HOLD TIME 09 perioder

16 OFF TIME 40 perioder

MATNING AV SVETSSTROM AND STROMVINKEL

Foljande data visas efter varje svets:

1) Programmets nummer.

2) Antal utférda svetsar sedan senaste nollstalining av raknare.
3) Stromvinkel vid senaste svets.

4) Installd svetstid.

5) Stromvarde vid senaste svets.

1 2 3
v v v

Pr0l 12455 104°
08.0 ~ 12.3kA

1 1
4 S

Det stromvarde som mats och visas representerar ett medelvarde av de RMS-varden som uppmatts
for varje halvperiod av svetstiden. Det visade vardet avser alltid huvudinstallningen, dvs den
installning som finns i parameter 7-WELD 1. Vid svetsning med pulsad strdm avser stromvardet
alltid den senaste impulsen. Férvarmningsstrdommen (PRE-WELD), eftervarmningsstrommen
(POST-WELD) och strdmmen under en slope-tid mats aldrig.

Svetsvakten mater aven svetsstrommens stromvinkel. Stromvinkeln indikerar svetstiden under
halvperioden. Det visade vardet representerar ett medelvarde av de varden som uppmatts for varje
halvperiod av svetstiden. Det visade vardet avser alltid huvudinstallningen, dvs den installning som
finns i parameter 7-WELD 1. Forvarmningsstrommens stromvinkel (PRE-WELD),
eftervarmningsstrommens stromvinkel (POST-WELD) och stromvinkeln for strommen under en
slope-tid mats aldrig. Stromvinkeln kan na ett maximalt varde pa 180 grader.
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Exempel pa strommar med olika stromvinklar:

. Conduction
Conduction anale 180°
angle 72° D —

<+

Om ett svetstest utfors i NO WELD é&r de visade vardena for bade svetsstrom och stromvinkel
naturligtvis lika med noll.

GRANSVARDEN FOR SVETSSTROM OCH STROMVINKEL

Med TE450 kan nagra gransvarden for svetsstrommen stallas in. Syftet ar att Gvervaka
svetsstrommens stabilitet for att darigenom skapa en jamn svetskvalitet.

Svetsvakten erbjuder tva olika regleringslagen:

Gransvarden for svetsstrom
Detta regleringslage aktiveras genom att parametern B-CONTROL MODE stalls pa CUR.
Tva nya parametrar visas:

17-CURR MIN undre stromgrans
18-CURR MAX Ovre stromgrans

Med dessa tva parametrar kan gransvarden for svetsstrommen programmeras.

Gransvarden for stromvinkel
Detta regleringslage aktiveras genom att parametern B-CONTROL MODE stélls pa DEG.
Tva nya parametrar visas:

17-ANGLE MIN minsta stromvinkel
18- ANGLE MAX storsta stromvinkel

Med dessa tva parametrar kan gransvarden for svetsstrommens stromvinkel programmeras.

Om de uppmatta vardena for svetsstrommen eller svetsstrommens stromvinkel ligger utanfor
gransvardena betraktas svetspunkten ligga “utanfor toleransen”.

Om en serie svetspunkter ligger “utanfor toleransen” kan svetsmaskinen stoppas. Det gar att
programmera ett maximivarde fér antalet pa varandra féljande svetspunkter “utanfér toleransen” efter
vilket svetsvakten ska blockera férloppet. Fér detta andamal anvands parametern BLOCK SPOTS i
instaliningsmenyn (se avsnitt med programmeringsforlopp). Detta varde kan ligga mellan 0 och 15.
Om vardet satts till 0 kopplas denna funktion ur, vilket innebar att svetsforloppet inte blockeras om
svetspunkterna ligger “utanfor toleransen”.

Observera att svetspunkterna “utanfor toleransen” maste komma i en obruten foljd for att de ska
beaktas och raknas.
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Nar det programmerade feltillstandet uppkommer blockerar svetsvakten driften och displayen visar
ett felmeddelande. Felmeddelandet avser den senaste svetspunkten. Vid svetsning med reglering av
svetsstrommen (CONTROL MODE=CUR), och da strommen for den senaste svetspunkten ar lagre
eller hogre an gransvardena i ovannamnda parametrar, visar displayen ett av féljande meddelanden:

STOP LIMIT STOP LIMIT
LOW CURRENT HIGH CURRENT

Vid svetsning med reglering av stromvinkeln (CONTROL MODE=DEG), och da stromvinkeln for den
senaste svetspunkten ar mindre eller stdrre an gransvardena i ovannamnda parametrar, visar
displayen ett av foljande meddelanden:

STOP LIMIT STOP LIMIT
LOW ANGLE HIGH ANGLE

Kvittera felet med valfri knapp.

DRIFT MED KONSTANT STROM

Med TE450 kan svetsstrommen stallas in pa tva olika driftlagen: procent (standard) och konstant
strom. Nar svetsvakten arbetar i laget konstant strom kan svetsstrommens varde stallas in direkt.
Under svetsforloppet mater svetsvakten (en gang per halvperiod) svetsstrommens verkliga RMS-
varde. Med en korrigerande matematisk algoritm halls den instéllda strdmmen konstant.

Detta driftlage ger inte bara en enklare programmering, utan haller aven den 6énskade svetsstrommen
konstant, trots att faktorer som natspanning, svetskretsens impedans
och dimensioner, svetsverktygens tillstand samt arbetsstyckenas yttillstand férandras.

OVERBLICK OVER DRIFTLAGE MED KONSTANT STROM

=

Variationer i svetsstrémmen (l) beroende pa variationer i Variationer i svetsstrémmen () beroende pa variationer i
nétspénningen (V) vid standarddriftldge nétspéanningen (V) vid drift med konstant strém
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Strominstallningslaget valjs for varje individuellt svetsprogram och stélls in med parametern
A-WORKING MODE.

« Om PW%-vardet stalls in sker svetsstrommens installning i procentenheter. Observera att det
installda vardet representerar den verkliga procentandelen av svetsmaskinens maximistrom.

* Om IK-vardet stalls in arbetar det pagaende programmet med konstant stréom.

TE450 overvakar svetsmaskinens egenskaper med en sjalvkalibrerande procedur. De varden som
mats upp under denna procedur anvands for att korrigera svetsférloppet vid drift med konstant strom.
For att erhalla en battre installningsprecision rekommenderar vi att denna procedur upprepas om
elektrodarmar med andra matt anvands. Denna procedur beskrivs i sarskilt avsnitt.

Om svetsstrommen av nagot skal uteblir vid svetsning i drift med konstant strom utfér svetsvakten
inte instaliningen. Den blockerar svetsforloppet och visar foljande felmeddelande:

NO SECONDARY
CURRENT SIGNAL

STEGNINGSFUNKTION

Stegningsfunktionen tillater en kompensation av elektrodslitagets inverkan pa svetspunkternas
kvalitet. Nar elektroddiametern forstoras, Okar kontaktytan mellan elektroden och arbetsstycket pa
motsvarande satt och foljden blir en minskad stromtathet (ampere/mm?).

Om strommen bibehalls oférandrad under elektrodens hela livslangd kommer svetsarna successivt
att fa samre kvalitet. For att I6sa problemet anvands stegningsfunktionen. Funktionen 6kar strommen
gradvis under produktionen i takt med att elektroddiametern dkar. Pa detta vis erhalls en konstant
stromtathet.

Funktionen ar sarskilt Iamplig da svetsvakten anvands i drift med konstant strém, men fungerar aven
da svetsvakten arbetar i procentlaget.

Funktionen arbetar efter en programmerad stegningskurva som beskriver stromvariationerna under
elektrodernas livslangd. Kurvan bestar av ett eller flera segment. For varje segment programmeras
antalet svetsar och motsvarande stromokning i procent.

Nar kurvan en gang programmerats galler stegningen for alla svetsprogram.

Nar funktionen anvands Okas gransvardena for svetsstrommen eller stromvinkeln med samma
procentvarde. Det samma galler for forvarmnings- och eftervarmningsstrommarna.

Om den installda svetsstrommen (eller effekten) andras under svetsforloppet kanner svetsvakten av
de nya vardena och justerar svetsforhallandena.

Om den programmerade stegningskurvan andras, nollstaller svetsvakten raknaren. Darefter maste
elektrodernas utgangsdiameter aterstallas.
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FORENKLAD ANVANDNING AV STEGNINGSFUNKTIONEN (LINJARSTEGNING)

Stegningsfunktionen kan anvandas pa ett forenklat satt. En 6kning i procent kan programmeras for
ett bestamt antal svetspunkter som ska utféras med samma elektroder.

Innan dessa parametrar kan programmeras maste man kanna till hur elektroderna slits.

For detta andamal utfors svetsprover pa de nya och de slitna elektroderna omedelbart fére

bytet. | bada fallen bestammer man vilken svetsstrom som erfordras for att uppna godkand kvalitet.
Den procentuella 6kningen beraknas och programmeras i svetsvakten.

Parametrarna for stegningsfunktionen aterfinns i installningsmenyn.

| ett sarskilt avsnitt beskrivs hur dessa parametrar programmeras.

| den “forenklade” anvandningen av stegningsfunktionen maste parametern STEPS INCREM alltid
vara 1 (eftersom det endast finns ett segment som ska programmeras).

Programmera antalet svetsar (elektrodernas livslangd) i parametern SPOTS 1.

Programmera den nédvandiga procentokningen i parametern INCREMENT 1.

Exempel:

Svetsproverna har visat att elektroderna har en livslangd pa 2000 svetspunkter, att den erforderliga
strommen med nya elektroder ar 15 kA samt att den foérstorade elektroddiametern efter 2000
svetspunkter erfordrar en strém pa 19 kA.

Procentdkningen beraknas enligt foljande:

_19-15

final current —initial current 100 - %100 = 26%

initial current

Variation % =

Foljande parametrar programmeras sedan i installningsmenyn:

PARAMETER BESKRIVNING VARDE

STEPS INCREM Antal segment for stegningsfunktionen 1

SPOTS 1 Antal svetspunkter som ska inga i det forsta 2000
segmentet

INCREMENT1 Procentokning for forsta segmentet 26%

Svetsprogrammet maste vara foérberett for den forsta svetspunkten, dvs installningen ska
tillhandahalla den strom som erfordras for elektrodernas startdiameter: 15 kA. Stegningsfunktionen
fungerar i alla stromregleringslagen, dvs saval procentlage som konstant stromlage.
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Darefter kan svetsforloppet startas. Svetsstrommen okar i enlighet med den programmerade
stegningsfunktionen. Foljande diagram visar stromokningen:

UTGANGSSTROM = 15 kA STRO6M6KNING UNDER PRODUKTIONEN
SLUTLIG STROM = 19 kA

PROCENTUELL OKNING =26 %

ANTAL PUNKTER = 2000
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Nar alla 2000 svetspunkter utforts stoppar TE450 svetsforloppet. Foljande meddelande visas:

STOP MAX SPOTS

Nu kan operatoren byta elektroderna (eller aterstélla deras ursprungliga diameter) och nollstalla
raknaren. TE450 aterstaller utgangsparametrarna och bérjar om med en ny stegningsfas.

FULLSTANDIG VARIANT (ICKE-LINJAR OKNINGSKURVA)

Det ovan beskrivna arbetssattet baseras pa en linjar 6kning av svetsstrommen under elektrodernas
hela livslangd. Men 6kningen av elektrodens kontaktyta mot arbetsstycket ar inte linjar, utan uppvisar
en foérandring liknande den som aterges i féljande diagram.

IDEAL CURRENT VARIATIONS

\

\

REAL CURRENT VARIATIONS
WITH LINEAR STEPPER

CURRENT

! I
NUMBER OF WELDINGS

Den linjara 6kningen ar ungefarlig och ger goda resultat i de flesta tillampningar. Men om mycket
stabila arbetsforhallanden erfordras gar det aven att programmera en icke linjar kurva genom att
definiera ett bestamt antal olika segment.
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Denna typ av installning kraver precisa kunskaper om slitaget pa elektroderna och om de parametrar
som kommer att anvandas under elektrodernas livslangd. Darfor ar det nddvandigt att genomfora
manga svetsprover for att bestdmma arbetsférhallandena i olika skeden av elektrodernas livslangd.

IDEAL CURRENT VARIATIONS

REAL CURRENT VARIATIONS

WITH PROGRAMMED
1 INCREMENT CURVE

CURRENT
|

I
NUMBER OF WELDINGS

Okningskurvan programmeras genom att ett specifikt antal linjara segment definieras. For varje
segment ar det nddvandigt att bestamma saval antalet svetspunkter som énskad 6kning. Parametern
STEPS INCREM bestammer hur manga segment som ska inga i 6kningskurvan. Ange antalet
svetspunkter som bildar segmentet i “SPOTS n”. Ange 6nskad 6kning uttryckt i procent i
‘INCREMENT n”. En narmare beskrivning av programmeringen finns i avsnittet om
instaliningsmenyn.

Exempel:

Svetsprover har visat att elektrodernas livslangd uppgar till 4000 svetspunkter och att féljande
stromvarden erfordras vid olika tidpunkter under elektrodernas livslangd:

SVETSPUNKTER NODVANDIG STROM
0 (elektrodernas startdiameter) 15 kA
700 17,8 KA
1800 19,5 kA
3000 20,2 kA
4000 (elektrodernas slutdiameter) 20,7 kA

For varje segment ar det sedan majligt att berakna bade livslangden (uttryckt i svetspunkter) och

procentokningen.

Observera att procentokningen alltid maste beraknas med hansyn till det berérda segmentets borjan.
Segment 1 duration = 700 - 0 = 700 weldings

Segment 2 duration =1800 - 700 = 1100 weldi ngs
Segment 3 duration = 3000 - 1800 = 1200 weldings
Segment 4 duration = 4000 - 3000 = 1000 weldings

Variation % segment 1= final cuTr?r?t — Initial current 100 = 17.8-15 100 =19%
initial current 15

Variation % segment 2 = final cuTrt?rjlt — initial current 100 = 195-17.8 100 = 10%
initial current 17.8

Variation % segment 3 = final cuTr?r.lt —initial current 100 = 202-195 100 = 4%
initial current 19.5

Variation % segment 4 = final curreﬁt — Initial current %100 = 20.8-20.2 100 = 3%
initial current 20.2
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Programmera foljande parametrar i installningsmenyn:

PARAMETER BESKRIVNING VARDE
STEPS INCREM Antal segment for stegningsfunktionen 4
SPOTS 1 Svetspunkter forsta segmentet 700
INCREMENT1 Procentdkning férsta segmentet 19%
SPOTS 2 Svetspunkter andra segmentet 1100
INCREMENT2 Procentdkning andra segmentet 10%
SPOTS 3 Svetspunkter tredje segmentet 1200
INCREMENT3 Procentokning tredje segmentet 4%
SPOTS 4 Svetspunkter fjarde segmentet 1000
INCREMENT4 Procentokning tredje segmentet 3%

Svetsprogrammet maste vara forberett for den forsta svetspunkten, dvs installiningen ska
tillhandahalla den strém som erfordras for elektrodernas startdiameter: 15 kA.

Darefter kan svetsforloppet startas. Svetsstrommen 6kar i enlighet med den programmerade
okningslinjen. Foljande diagram visar stromokningen.

2 _ _ __ 27 _ _ _ _ _ _ _ __
207 T Tamea DA — — — — = [
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3 SEGMENT2 | |
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KOMPENSATION AV SEKUNDARSTROMMEN

Funktionen att kompensera sekundarstrommen anvands for att underlatta svetsning av oxiderad plat
och trad. Oxideringen pa arbetsstyckena blockerar stromflédet under den férsta svetsfasen och
begransar darmed den verkliga tiden for stromflédet. Denna begransning sker pa olika satt beroende
pa svetsforloppet. Kompensationsfunktionen reglerar svetsstrommen och nar strdmmen inte
overskrider ett forinstallt gransvarde pa 2000 A forlangs svetstiden automatiskt upp till 99 perioder.
Pa detta satt kan svetsoperationerna utféras med stromfléde under en konstant tid.

Observera att denna funktion endast far anvandas for svetsarbeten som inte kan I6sas pa annat satt,
eftersom metoden i sig inte sakerstaller svetskvaliteten.

Funktionen kopplas in genom att parametern 16-OFF TIME satts till 99. Nar funktionen ar inkopplad
gar det endast att svetsa enkelpunkter. Vid reglering med konstant strém ar denna funktion
urkopplad.
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RAKNARE FOR SVETSOPERATIONER

Svetsvakten har en réknare for antalet svetsoperationer med vars hjalp ett maximalt antal
svetspunkter kan programmeras. Under svetsforloppet visar svetsvakten det aktuella antalet utférda
operationer. Raknaren uppdateras efter varje svetspunkt. Undantagna ar svetsprov som utférs i NO
WELD. Nollstall raknaren genom att trycka pa knapparna A och (+) i ungefar en sekund. Displayen
visar foljande meddelande:

CLEAR COUNTER
SPOTS? KEY[-]

Nollstall raknaren genom att trycka pa knappen (-). Vanta i atta sekunder om svetsfoérloppet

ska avslutas utan att raknaren nollstalls.

Det maximala antalet svetsoperationer stalls in pa samma satt som stegningsfunktionen.

Om du exempelvis vill utféra 2840 svetspunkter utan stegningsfunktionen ska foljande parametrar
programmeras i installningsmenyn:

PARAMETER BESKRIVNING VARDE
STEPS INCREM Antal segment for stegningsfunktion 1
SPOTS 1 Antal svetspunkter forsta segmentet 2840
INCREMENT1 Procentdkning forsta segmentet 0%

Nar dessa parametrar programmeras nollstalls raknaren automatiskt.
Nar raknaren nar det installda antalet svetsoperationer visar svetsvakten féljande meddelande:

STOP MAX SPOTS

Svetsmaskinen kan nu inte startas innan raknaren nollstallts. Om parametern SPOTS 1 ar stalld pa
noll ar blockeringsfunktionen urkopplad.

DUBBELSLAGSFUNKTION

Dubbelslagsfunktionen ar endast inkopplad om svetsvakten ar forsedd med ett manover-
handtag som stoder denna funktion. Funktionen ar urkopplad pa alla maskiner som inte ar
utformade for dubbelslagskontroll och i dessa fall kan parametern SQUEEZE 1 inte
programmeras.

Utgangen pa magnetventil EV2 driver magnetventilen for dubbelslag. Nar maskinen slas pa

ar utgangen alltid avaktiverad aven om svetsvakten ar programmerad for drift med kortslag. Ingangen
OPEN ar ansluten till en tryckknapp vid operatoren. Denna tryckknapp anvands for

att koppla ur dubbelslaget (elektroderna gar isar).
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Med parametern C-STROKE valjer operatoren ett av tre mojliga driftiagen. Nedan ges en beskrivning
av driftlagena.

WGRKING STROKE (SHGRT)

< 4
- =
| ' /
A [ B | :
[ I
_ R 2
TOTAL STRGKE (LGNG)

A -MOBILE EL=CTRCD= PGSITICN WITH DISCONNECTED DOUBLE STROKE (LONG S™ROKE)
B - MOBILE EL=CTRODZ POSITION WITH CPERATING DOLEBLE STROKE {SHORT STROKE)

KORT SLAG

Genom att satta parametern C-STROKE pa vardet SHORT kan operatoren stalla in svetsvakten for
kort slag. | detta driftlage halls magnetventilen EV2 aktiverad och den rorliga elektroden star
i lage “B” under vilolage.

Om operatoren behdver 6ppna elektroderna under arbetet trycker han pa knappen “dubbelslag
Oppna” som via ingangen OPEN kopplar ur magnetventilen EV2. Nar knappen “dubbelslag 6ppna”
tryckts in, eller da svetsmaskinen slas pa, placeras elektroden i lage “A”. Svetsvakten for den till lage
“B” nar den forsta svetsoperationen utforts.

Under den forsta svetsoperationen aktiverar TE450 magnetventilen EV2 (som vaxlar elektrodens lage
fran “A” till “B”), avvaktar sedan i en forinstalld tid pa 0,6 sekunder och utfor slutligen det
programmerade svetsforloppet. Nar svetsoperationen ar avslutad ar magnetventilen EV2 inte
avaktiverad och elektroden halls kvar i Iage “B”. De foljande svetsoperationerna utférs med
utgangspunkt i detta lage.

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

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

LANGT SLAG

Genom att satta parametern C-STROKE pa vardet LONG kan operatoren stélla in svetsvakten pa
langt slag. | detta lage halls magnetventilen EV2 urkopplad och den rorliga elektroden star

i lage "A" mellan svetsoperationerna.

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

Genom att satta parametern C-STROKE pa vardet AUTOMATIC kan operatoren stalla in
svetsvakten pa automatiskt slag. Detta lage anvands tillsammans med den automatiska sekvensen
(parametern OFF# 0) och majliggor sekvenser av svetsoperationer med kort slag. Starten sker dock i
laget langt slag, vilket exempelvis ar anvandbart da svetspistolen placeras

i lage pa arbetsstycket.

REST 1° SQUEEZE WELD OFF WELD OFF WELD REST
%2 | L
¥ I D Y D

Vid START aktiverar svetsvakten magnetventilen EV2 (som vaxlar elektrodlaget fran A till B) och
innan EV1 aktiveras utfor svetsvakten den programmerade anlaggningstiden SQUEEZE 1. Nar den
forsta svetsoperationen i automatsekvensen ar klar kopplas EV2 inte ur och SQUEEZE 1 ignoreras
under de foljande svetsoperationerna. Detta fortsatter tills operatoren frigor reglaget och darmed
avslutar svetsforloppet. Svetsvakten kopplar da ur bade EV1 och EV2 som for tillbaka elektroderna
till maximal 6ppning. Om dubbelslag ar aktiverat innan svetsforloppet startas utfor svetsvakten inte
anlaggningstiden SQUEEZE 1.

ANVANDNING AV KONTROLLEN “ENDAST TRYCK”

Kontrollen “ENDAST TRYCK” anvands for att kontrollera att elektroderna ar ratt placerade innan
svetsforloppet inleds.

Da kontrollen ENDAST TRYCK kopplas in (vanligen med en tryckknapp pa svetsmaskinens
manodverhandtag) medan elektroderna gar ihop, spanner svetsmaskinen in arbetsstyckena och gar
sedan till vantelage. Operatdren kontrollerar forst att elektroderna ar ratt placerade och frigér sedan
svetsforloppet genom att koppla ur kontrollen ENDAST TRYCK (slapper upp tryckknappen). Om
elektroderna inte ar ratt placerade kan operatéren annulera férloppet genom att sléappa upp
startreglaget.

Endast svetsmaskiner med dubbelslag:

Om svetsvakten stallts pa laget “kort slag” (C-STROKE=SHORT) kan kontrollen ENDAST TRYCK
anvandas for att vaxla mellan elektrodlagena “langt slag” och “kort slag” utan att elektroderna gar ihop
pa arbetsstycket. Denna operation kan vara ndédvandig under vissa forhallanden (svetsning pa tunna
plattiocklekar eller da hdg precision kravs).

Elektroderna kan sta i laget “langt slag” darfor att de dppnats med reglaget OPEN eller darfor att
svetsmaskinen just slagits pa. Nar svetsforloppet startas for TE450 elektroderna till laget “kort slag”
och aktiverar darmed magnetventilen EV2 i 0,6 sekunder. Om kontrollen ENDAST TRYCK ar
inkopplad stoppar svetsforloppet i detta lage. Om detta tillstand bevaras i en sekund stannar
elektroderna i laget “kort slag” nar startreglaget slapps upp. Om kontrollen ENDAST TRYCK slapps
upp fortsatter forloppet och svetsoperationen fullbordas.
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“CHK”-INGANG

Pa svetspistolens handtag kan en sékerhetsbrytare monteras. Denna mikrobrytare har en
specialfunktion: den frigor starten endast da operatéren greppat handtaget. Som regel ar
mikrobrytaren kopplad till starten av svetsoperation nr 1. For att 6ka sakerheten kontrollerar
svetsvakten via CHK-ingangen att denna ingang ar aktiverad da svetsforloppet borjar.

Om signalen inte ar aktiverad accepterar TE450 inte startsignalen.

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

* nar svetsvakten slas pa
+ vid vaxling fran RUN till PROGRAM

Under dessa forhallanden visar svetsvakten foljande felmeddelande och aktiverar inte svetsforloppet.

PLEASE, RELEASE
SECURITY

Felet blockerar inte maskinfunktionen. Felet raderas automatiskt nar orsaken avhjalpts.

TERMOSTATINGANG

Denna ingang ar ansluten till en brytande termostat som ar placerad pa svetsmaskinen.
Nar svetsforloppet startas visas foljande felmeddelande:

THERMOSTAT
ACTIVATED

Detta innebar att termostaten dppnats. Svetsoperationer kan utforas tills termostaten
automatiskt sluts igen. Kontrollera att vattnet cirkulerar med de kvantiteter och den
temperatur som erfordras. Kontrollera aven arbetshastigheten: den far inte vara hogre
an maskinspecifikationerna tillater.

NYCKELVALJARE (TILLVAL)

Om sa onskas kan TE450 levereras med en tvalages nyckelvaljare. Med nyckelvaljaren
kan svetsvaktens programmeringsfunktioner sparras sa att anvandaren inte kan andra
svetsprogrammen.
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SJALVKALIBRERING

Denna procedur gor det majligt for svetsvakten att dverblicka svetsmaskinens egenskaper och att
erhalla den for tillfallet basta installningen. De varden som mats upp med denna procedur anvands
for att sakerstalla att svetsstrommen ar ratt installd. Vi rekommenderar att denna procedur upprepas
om svetsmaskinens elektrodarmar byts mot andra med avvikande matt, speciellt vid svetsning med
konstant strom-reglering. Darigenom kan basta méjliga installningsprecision erhallas.

Innan denna procedur utférs maste bade svetsvakten och svetsmaskinen befinna sig i standard-
driftlagen. Under denna fas utfors en mycket kort svetsoperation med hoga svetsstrommar. Darfor
maste elektroderna ha ratt matt och svetsmaskinen ska vara installd pa ett lampligt elektrodtryck. Ett
tryckvarde pa minst 4 bar rekommenderas. Den sjalvkalibrerande svets-operationen ska utféras med
kortslutning.

Fdljande arbetsmoment ska utféras i namnd ordningsfoljd.
1) Oppna instéllningsmenyn genom att samtidigt trycka pa knapparna (+) och (-) i minst en sekund.

2) Valj parametern CALIBRATION med tryckknapparna A och ¥; stall den pa ON med
tryckknapparna (+) och (-).

SETUP MENU
CALIBRATION ON

3) Vanta i atta sekunder tills programmeringsfasen avslutats. Displayen visar den normala driftdatan.

Pr0l1 12455 104°
08.0 ~ 12.3kA

4) Kontrollera att funktionen WELD/NO WELD star pa WELD (lysdioden ska vara tand).
5) Aktivera startreglaget. Svetsvakten visar foljande meddelande och utfor en svetspunkt med en
langd pa nagra perioder och med olika strominstallningar.

CALTIBRATION
IN PROGRESS

Nar denna procedur ar avslutad visar svetsvakten det maximala stromvardet och maskinens cos ¢
varde; denna operation avslutar sjalvkalibreringen.

CALIBRATION OK
Fi=34° 17kA
Om det i stallet for ovanstdende meddelande kommer felmeddelanden, gor sa har:

1) Kvittera felet med valfri knapp.
2) Atgéarda orsaken till felet (se avsnittet “FELMEDDELANDEN”)
3) Aktivera startreglaget sa att den sjalvkalibrerande svetsoperationen upprepas.
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BESKRIVNING AV INSTALLNINGSMENYN

For vissa funktioner, som exempelvis stegning, behéver nagra specialparametrar programmeras.
Dessa parametrar finns samlade i en sektion som kallas installningsmenyn.

Instaliningsmenyn 6ppnas genom att knapparna (+) och (-) trycks in i ungefar en sekund. Darefter
visas alla specialfunktioner efter varandra. Valj funktion med knapparna A och V.

Specialfunktioner:
PARAMETER BESKRIVNING OMRADE
STEPS INCREM | Antal segment for stegningsfunktion 1-7
SPOTS 1 Antal punkter forsta segmentet 0-9000
INCREMENT1 Procentdkning forsta segmentet 0-50%
SPOTS 2 Antal punkter andra segmentet 0-5000
INCREMENT2 Procentokning andra segmentet 1-50%
SPOTS 3 Antal punkter tredje segmentet 0-5000
INCREMENT3 Procentdkning tredje segmentet 1-50%
SPOTS 4 Antal punkter fjarde segmentet 0-5000
INCREMENT4 Procentokning fjarde segmentet 1-50%
SPOTS 5 Antal punkter femte segmentet 0-5000
INCREMENTS Procentdkning femte segmentet 1-50%
SPOTS 6 Antal punkter sjatte segmentet 0-5000
INCREMENTG6 Procentokning sjatte segmentet 1-50%
SPOTS 7 Antal punkter sjunde segmentet 0-5000
INCREMENT7 Procentokning sjunde segmentet 1-50%
FIRST DELAY Fdrsta fordréjningen 1-99%
BLOCK SPOTS  Antal punkter utanfor toleransen innan enheten 0-15

blockerar

LANGUAGE Sprak for displaymeddelanden ITA-ENG
CALIBRATION  Sjalvkalibrering for konstant strom-funktion OFF-ON

Foljande avsnitt beskriver de funktioner som kan programmeras i installningsmenyn.

PARAMETRAR FOR STEGNINGSFUNKTIONEN

Den forsta parametern som kan stéllas in i installningsmenyn ar STEPS INCREM.

Denna parameter bestammer antalet segment i kompensationskurvan for elektrodslitaget.
Instaliningsomradet ar 1 till 7 segment. For varje segment kan parametrarna “SPOTS n” och
‘INCREMENT n” anvandas bade for att stalla in antalet svetsar och strémokningsvardet i procent.
Displayen visar endast de parametrar som berér de med parametern STEPS INCREM installda
segmenten.

FORDROJNINGSFUNKTION FOR FORSTA FASVAXLINGEN

Parametern FIRST DELAY bestammer fordrojningen hos den forsta fasvaxlingen. Med denna
funktion kan basta majliga strombalans for maskinen erhallas. Nar parametern valts maste knappen
WELD/NO WELD tryckas in innan parametern kan andras. Darefter kan vardet stallas pa 1 till 99
med tryckknapparna (+) och (-). Denna instalining gors av svetsmaskinens tillverkare. Anvandaren
behdver inte andra detta varde.
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BLOCKERINGSFUNKTION FOR SVETSPUNKTER UTANFOR TOLERANSEN

Med parametern BLOCK SPOTS kan svetsvakten programmeras sa att den blockerar driften om
svetspunkterna ligger utanfor toleransen.

Det programmerade vardet anger antalet tillatna svetsoperationer “utanfor toleransen” innan
maskinen stoppas. Felet uppstar nar en svetspunkt utfors med varden som ar hogre eller Iagre an de
gransvarden som programmerats i parametrarna 17 CURR MIN/ANGLE MIN och 18 CURR
MAX/ANGLE MAX. Programmera vardet med tryckknapparna (+) och (-). Installningsomradet ar 0
och 15. Om vardet satts till noll ar denna funktion urkopplad. | sa fall stoppas maskinen inte, trots att
svetspunkterna ligger “utanfor toleransen”.

SPRAK | MEDDELANDEN

Parametern LANGUAGE tillater anvandaren att valja det sprak som svetsvaktens meddelanden ska
visas pa. Programmeringsparametrarna ar dock alltid pa engelska.

SJALVKALIBRERANDE SVETSNING

Parametern CALIBRATION gor det mgjligt att aktivera den sjalvkalibrerande procedur som
svetsvakten utfor pa maskinen. Med tryckknapparna (+) och (-) gar det att véalja om denna funktion
ska vara inkopplad (ON) eller urkopplad (OFF). Funktionen kopplas ur automatiskt (varde OFF) nar
den sjalvkalibrerande proceduren avslutats, forutsatt att den utforts korrekt. Narmare information
finns i sarskilt kapitel.
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FELMEDDELANDEN

MEDDELANDE
STOP MAX SPOTS

STOP LIMIT
LOW CURRENT

STOP LIMIT
HIGH CURRENT

ORSAK

Raknaren for svetsoperationer har
natt det programmerade
maximivardet.

Svetspunkter “utanfor toleransen”.
Den senaste svetspunkten har
utférts med ett stromvarde som ar
lagre an det programmerade
minimivardet.

Svetspunkter “utanfor toleransen”.
Den senaste svetspunkten har
utférts med ett stromvarde som ar
hogre an det programmerade
maximivardet.

Svetspunkter “utanfor toleransen”.
Den senaste svetspunkten har

ATGARD

Nollstall raknaren. Se avsnittet
“RAKNARE FOR
SVETSOPERATIONER”

Kvittera felet med valfri tryckknapp.
Se avsnittet “GRANSVARDEN
FOR SVETSSTROM OCH
STROMVINKEL”

Kvittera felet med valfri tryckknapp.
Se avsnittet “GRANSVARDEN
FOR SVETSSTROM OCH
STROMVINKEL”

Kvittera felet med valfri tryckknapp.
Se avsnittet “GRANSVARDEN

CURRENT ERROR

WELD FAULTY
OVERFLOW CURRENT

NO SECONDARY
CURRENT SIGNAL

svetsforloppet.

Under svetsforloppet har
svetsvakten registrerat en strom
som ar for hog for att kunna matas
korrekt.

Inget sekundarstromfléde under
den senaste svetsoperationen.

O ANang  utforts med en stromyinkel som ar FOR SVETSSTROM OCH
mindre an det programmerade STROMVINKEL”
minimivardet.
Svetspunkter “utanfor toleransen”.  Kvittera felet med valfri tryckknapp.
STOP LIMIT Den senaste svetspunkten har Se avsnittet “"GRANSVARDEN
HIGH ANGLE utforts med en stromvinkel som ar FOR SVETSSTROM OCH
storre an det programmerade STROMVINKEL”
maximivardet.
ALARM Fel i strommatningen under Svetsvakten kan inte mata

svetsstrommen korrekt. Kontakta
serviceavdelningen.

Kapaciteten hos svetsvaktens
inbyggda amperemeter ar 36 kA.
Kontrollera att den matade
strommen understiger detta varde.
Kontakta serviceavdelningen.
Kontrollera att sekundarkretsen ar
intakt. Kontrollera den elektriska
anslutningen for stromkonduktorn.
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MEDDELANDE

CALTBRATION
"NO WELD" ERROR

CALIBRATION
NO CURRENT ERROR

CALIBRATION
SAMPLING ERROR

CALIBRATION
CURRENT ERROR

CALIBRATION
CURRENT OVERFLOW

CURRENT1
HIGHER CURMAX

CURRENT LIMIT
HIGHER CURMAX

CURMIN HIGHER
CURMAX

DEG MIN HIGHER
DEG MAX

PLEASE, RELEASE
SECURITY

ORSAK

Uppkommer under
sjalvkalibrerande svetsning med
“‘NO WELD”.

Uppkommer nar svetsvakten inte
mater strom under
sjalvkalibrerande svetsning.

Antingen har sjalvkalibrerande
svetsning inte utforts, eller sa har
nagot fel uppkommit under
strommatningen.

Fel i strommatningen under
sjalvkalibreringen.

Under sjalvkalibreringen har
svetsvakten registrerat en strom
som ar for hog for att matas
korrekt.

Stromvardet som ar programmerat
i parametern CURRENT 1 ar
hogre an svetsmaskinens
maximistrom.

Stromvardet som ar programmerat
i ett av gransvardena
(parametrarna 17-18) ar hogre an
svetsmaskinens maximistrom.

Vardeti CURR MIN (17) ar hogre
an vardet i CURR MAX (18).

Vardet i ANGLE MIN (17) ar
hogre an vardet i ANGLE MAX
(18).

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

ATGARD

Aktivera funktionen “WELD” och
upprepa sjalvkalibrerande
svetsning.

Kontrollera att sekundarkretsen ar
intakt. Kontrollera den elektriska
anslutningen fér stromkonduktorn.
Upprepa sjalvkalibreringen.

Upprepa sjalvkalibreringen. Om
samma fel uppstar igen, kontrollera
den elektriska anslutningen for
stromkonduktorn.

Upprepa sjalvkalibreringen. Om
problemet kvarstar, kontakta
serviceavdelningen.

Kapaciteten hos svetsvaktens
inbyggda amperemeter ar 36 kA.
Kontrollera att den matade
strommen understiger detta varde.
Kontakta serviceavdelningen.

Stall parametern CURRENT 1 pa
ett varde som ar lagre an
svetsmaskinens maximivarde.

Stall stromgranserna pa ett varde
som ar lagre an svetsmaskinens
maximivarde.

Stall undre stromgransen pa ett
varde som ar lagre an ovre
stromgransen.

Stall undre gransen for
stromvinkeln pa ett varde som ar
lagre an ovre gransen.

Kontrollera.
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MEDDELANDE ORSAK ATGARD

Svetsmaskinens skyddstermostat Kontrollera att ratt vattenmangd
THERMOSTAT har IGst ut. cirkulerar inuti svetsmaskinen
ACTIVATED och/eller kontrollera att termostaten
fungerar korrekt.

“Synkroniseringsfel” pa grund av  Kvittera felet med valfri knapp. Om

SUPPLY SYNC tillfalligt utebliven referenssignal i felet uppstar ofta, kontrollera att

forsorjningsledningen eller forsorjningsledningens elkopplare
ERROR storning i forsorjningsledningen.  fungerar korrekt och undersdék om
det finns stérningar i forsérjningen.
OUTPUT VALVE Styrutgangarnas Kontrollera svetsvaktens elektriska
FAIL OVER TEMP kortslutningsskydd har I6st ut. anslutningar. Kontrollera

magnetventilens spole.

LOPANDE OCH SARSKILT UNDERHALL

Kontrollera tillstand och funktion hos reglage och tillhérande anslutningskablar. Tvatta aldrig
svetsvakten med vatten. Undvik starka I6sningsmedel, fortunningsmedel och gaser som kan skada
svetsvaktens plastkomponenter.

Den inbyggda amperemetern behdver inte kalibreras. Vi rekommenderar anda att amperemeterns
funktion kontrolleras. Detta kan géras genom att matvardena pa TE450 jamférs med ett annat
matinstrument. Den inbyggda amperemetern mater strommens verkliga RMS-varde (se avsnittet
“MATNING AV SVETSSTROM OCH STROMVINKEL”). Instrumentet som anvands for jamférelsen
maste utféra samma typ av matning.

Elektronikkortet skyddas mot dverbelastning med en 3,5 A fordrdjd sakring som ar placerad pa 24 V
AC-anslutningen. Sakringen sitter pa kortet bredvid XS1-kontakten och ar markt F2. Sakringen ar av
modell PICOSFUSE 47303.5 tillverkad av LITTELFUSE.

Om svetsvakten inte gar att sla pa kan det bero pa att denna skyddssakring har 16st ut.
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LAMPOR PA SVETSVAKTEN

START /I\
INIZID CIELO 4

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

PRG.2 RECALL S
RICHIAMO PRG.2 ° o

AUX J—
ALISILIARID e ©

CURRENT D 0\
CORRENTE

SOLENOID VALVE 1 D B%
ELETTROVALVOLA 1

SOLENOID VALVE 2
ELETTRGVALVOLA 2 D -H%

Indikerar att extern anordning aktiverat svetsprogram nr 2 (ADJUSTMENT
2).

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

Nar lampan lyser indikerar den att svetsvakten genererar tandpulser for
SCR.

Indikerar att magnetventilen som utfor huvudcykeln ar aktiverad.

Indikerar att magnetventilen som driver dubbelslag ar aktiverad.

SIGNALBESKRIVNING FOR KONTAKTER
KONTAKT XS1 (12-POLIG)

NUMMER NAMN

BESKRIVNING
Matningsspanningen till svetsvakten ska vara 24 VAC. Den

5-7 VAC stromforsdrjande transformatorns effekt ska vara minst 13 VA och bér
endast anvandas for matning av svetsvakten for att inga stérningar ska
uppsta.

12 GND Jord. Jorda den gemensamma utgangsledningen COM2.

Utgang for tandsignal till SCR. Utgangen ar ett pulstdg med frekvensen 5

8 TRG + kHz, intermittensfaktorn 16+20 %, amplituden 30 V vid en last pa 35

1 COM2 ohm. TECNA's tandmodul for styrning av SCR ska anvandas.

4 ROG Stréomtransduktorn (Rogowski ring) maste anslutas till denna analoga

3 COM?2 iknghéng. Transduktorn har en kanslighet pa 150 mV/KkA vid en last pa 1

ohm.

9 EV1 Utgang for magnetventilen som aktiverar svetsforloppet. Lamplig

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

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

10 COM1

6 EV2 Utgang for magnetventilen som driver dubbelslag. Lamplig for

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

ANMARKNINGAR: Utgangarna EV1, EV2, TRG+ &r skyddade mot kortslutning tack vare
elektroniska anordningar med automatisk aterstart.
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KONTAKT XS2 (6-POLIG) - HANDTAG

NUMMER NAMN BESKRIVNING
4 START Ingang for startreglagets mikrobrytare. Ingangen ar aktiv nar den sluter
5 COM1 mot gemensamma ledningen COM1.

Via denna ingang kan en extern anordning blockera svetsoperationen
3 AUX under anlaggningsfasen. Den anvands normalt fér funktionen “ENDAST
5 COM1 TRYCK”. Kontakten som ansluts till denna ingang maste vara en

slutande kontakt.

(3, <)

Via denna ingang kan svetsprogram nr 2 (ADJUSTMENT 2) hamtas
RIC2 direkt. For att fungera korrekt maste denna ingang avaktiveras fore
COM1 startsignal. Ingangen ar aktiv nar den sluter mot gemensamma
ledningen COM1.
Denna ingang ar ansluten till mikrobrytaren “OPEN” pa svetsmaskinens
handtag och mdjliggor 6ppning med dubbelslag. Ingangen ar aktiv nar
OPEN den sluter mot gemensamma ledningen COM1.
COM1 Om handtaget saknar denna funktion ar OPEN-signalen alltid kortsluten
till gemensamma ledningen COM1. Detta meddelar styrningen att
dubbelslagsfunktionen inte far utféras.

Ingang som anvands for att kontrollera den sakerhetsfunktion som

eventuellt installerats pa handtaget. Ingangen ar aktiv nar den sluter mot
CHK gemensamma ledningen COM1. Om funktionen inte anvands, pa grund
COM1 av att handtaget saknar mikrobrytare, ska ingangen kortslutas med

START-ingangen (stift 4)

Denna atgard gor att sakerhetsfunktionen mot oavsiktlig tandning

kopplas ur.

»
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XS2
PROTECTION FUSE

XS1 \
F2

TE450 12DDDDDDDDDDDD1_|—|_
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NOTISER
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