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

ELEKTRISK CHOCK = Kan déda

tilampad standard

for Din halsa

och andras arbetsomrade

orsaka klamskador

elektroderna

reparation eller justering av elektroder

dampning eller inbyggnad

fororsaka driftstorningar pa pacemaker eller liknande medicinsk

Installera och jorda svetsutrustningen enligt
Ombesorj att Din arbetstalining ar saker

ROK OCH GAS - Kan vara skadligt

Hall ansiktet borta fran svetsen
Ventilera och sug ut svetsroken och gas fran Ditt

ELEKTRODER - FIXTURER - Kan

Hall inte hander eller kroppsdelar mellan
Stoppdon som férhindrar arbetsrorelse vid t.ex.
Ombesorj att Din arbetstallning ar saker

BULLER - Kan ge horselskador
Minska ljudstralning genom avskarmning,
Anvand hérselskydd

RISK FOR BRANNSKADOR

Anvand skyddsutrustning och hanteringshjalpmedel
MAGNETFALT - Kan ge hilsoskador

Starka magnetfélt vid motstandssvetsning kan
elektronisk apparatur
Sékerhetsavstand ca 10 meter

BRANDFARA

Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se

darfor till att brannbara féremal inte finns i svetsplatsens narhet

VID FEL - Kontakta fackman

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

Bruksanvisning
Ratt till &ndring av specifikationer utan avisering foérbehalls
MAN 4077, Januari 97

0777 172 001



TEKNISK BESKRIVNING

TEKNISK BESKRIVNING

Svetsvakt TE 93

TE 93 ar en mikroprocessorstyrd svetsvakt for enfas motstandssvetsmaskiner. Svetsvakten
anvands for att dels kontrollera svetsmaskinens rérliga delar och tider, men framfér allt
installningen av tyristorernas svetsstrom. En fordel som karakteriserar svetsvakten TE 93 ar
att den kan anvandas i kombination med andra svetsvakter av samma typ for att utféra
svetssekvensen.

Arbetscykeln som skall utforas av svetsvakten TE 93 sker genom programmering av 12
parametrar.

TE 93 kan anvandas bade fér handmandvrerade och tryckluftsmandvrerade
motstandssvetsmaskiner.

SQUEEZE
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WELD TIME A ' '
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Allmént

» Synkron tyristorstyrning

» Fasklippning for justering av svetsstrom

* 6 olika arbetssatt for olika arbetssekvenser i olika svetsmaskiner

» Stromstegrings och impulsfunktioner

» Enkel och repetersvetsning

» Kompensering av oxiderat eller orent svetsobjekt

» Mojlighet att koppla bort sjalvhalliningen av startsignalen under svetsférloppet

* Instéllning av tandpunkten pa forsta halvperioden, detta fér att uppna minsta belastning pa
elnatet.

» Styrning av elektromagnetisk luftventil med skyddad utgang mot kortslutning 24 VDC, 7,2
W max.

» Styrning av elektrisk ventil med 24 V likstromsspole och 7,2 W effektbehov.
Ventilutgangen ar skyddad mot kortslutning.

Tekniska data

Elektronisk styrning 24 Vac + 10% - 20%
Effektbehov 7 VA tomgang, 21 VA vid svetsning
Arbetstemperatur 5°C - 40°C

3

777 077 001 70770011.doc



PROGRAMMERING

Programmering av svetsvakten

Nar svetsvakten fatt spanning kommer displayen att visa programmeringsversion och efter
nagra sekunder kommer TE 93 intaga arbetspositionen, dar bestdmmer man svetsforloppet.
Svetsvakten programmeras genom de 12 parametrarna. Fér 6nskad svetscykel valjer man
onskad parametrar och programmera ett varde i taget, se tabellen (for att battre forsta
meningen med varje parameter).

Parametrarna ar numrerade fran 1 - 12, se pa svetsvaktspanelens vanstra sida.

Varje parametrar ar kombinerad med en lysdiod och med hjalp av knapparna valjs @ ) @
den parameter som ska programmeras. Nar val av parameter gjorts tander

lysdioden for vald parameter och dess varde visas pa displayen.

Andra svetsparametrarnas varde med hjalp av knapparna + och - , se pa displayen.
Parametrarna kan sattas pa olika varden, beroende pa vilken parameter det galler.
Min. och max. varde for varje parameter kan utldsas i nedanstaende tabell.

Parameter Parameter Omrade
nummer

1 Anlaggningstid 01-99 per.
2 Stromstegring 00-29 per.
3 Svetstid 01-99 per.
4 Svetsstrom 01-50 per.
5 Kyltid 01-50c
6 Antal impulser 00-09 per.
7 Halltid 01-99c
8 Tryckpaus 01-99 per.
9 Installning/Svetsning 00-01
10 Enkelsvets/Repetersvets 00-01
11 Kompensation 00-01
12 Arbetssatt 00-07

Om impulsparametern anvands, dvs om antal impulser ar satt till annat an 0 far inte
svetstiden sattas till hdgre varde an 25. Om ett hogre varde stalls in signaleras ett
felmeddelande, se felkodslistan.

Pa detta satt stalls varje parametrar in pa 6nskat varde. Tank pa att ingen extra knapp maste
tryckas efter val av varde. Detta lagras automatiskt efter férandring. Efter programmeringen
maste man vanta i 5 sekunder efter det att sista knappen tryckts.

Om startkontakten paverkas for tidigt startar inte maskinen.

Anvand NO WELD/WELD-funktionen for att utfora en svetscykel utan svetsstrom.
Under svetscykeln skall displayen visa svetsstromsfunktionen och det relevanta vardet.



TEKNISK BESKRIVNING

Arbetsforloppet stalls in av operatdren med hjalp av de 12 parametrarna. Dessa visar

bl.a. de olika tidsparametrarna och installningen av svetsstrom. De askadliggor i tur och
ordning hur arbetsférloppet kommer att utforas.

Vardet som satts in vid parameter 12 (=MODE) avgdr hur svetsmaskinen startat svetscykeln.
Foljande schema visar den program programmerade sekvensen.

S—X— | X6 |
Ay 4 4 |

1 7273 15 I 31 7

Siffrorna refererar till programparametrarna. Av sakerhetsskal startar microprocessorn inte
svetscykeln vid paslag av maskinens huvudbrytare om startkontakten ar sluten. Dessutom
fungerar inte startsignalen om den ar sluten nar svetsvakten dvergar fran programmering till
arbetsfas.

Extrema spanningsfall och andra avbrott blockerar svetsvakten, men skadar den inte. For att
aterstalla till driftlage maste man sla ifran maskinens matningsspanning och sedan sla pa
den igen.
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PROGRAMMERING

Beskrivning av parametrarna

Alla tidsparametrar uttrycks i perioder av vaxelstrommen.

777 077 001

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

ANLAGGNINGSTID (SQUEEZE)

Anlaggningstiden ar tiden mellan de 6gonblick, da den elektriska luftventilen aktiveras
och tillslaget av svetsstrommen. Den installda tiden skall vara tillrackligt lang, sa att
elektroderna hinner att ga ihop och att elektrodkraften uppnar fullt installt varde, innan
svetsstrommen kopplas in. For kort anlaggningstid fororsakar gnistbildning mellan
elektroderna och arbetsstycket vid borjan av svetsoperationen. Detta leder till ojamn
svetskvalitet.

Om startkontakten dppnas under anlaggningstiden avbryts arbetsforloppet.

SLOPE

Under slopetiden 6kas svetsstrommen fran minivardet till det programmerade vardet
pa SVETSSTROM eller SVETSSTROM 2. Strémstegringstakten beraknas
automatiskt av mikroprocessorn.

SVETSTID (WELD TIME)

Svetstiden ar den tid, under vilken strom passerar genom kontaktpunkten. Strommens
varde programmeras som parametern SVETSSTROM.

Nar svetsvakten ar installd for strompulsning ar svetstiden lika med tiden

for varje strompuls.

SVETSSTROM
Svetsstrommens varde uttrycks i procent och ar installbart mellan 1% och 99%

IMPULSPAUS (COLD)
Parametern IMPULSPAUS stalls in da man 6nskar svetsa med strompulser.
Impulspausen ar tiden mellan tva pa varandra féljande strompulser.

ANTAL IMPULSER (IMPULSE NUMBER)

Antalet strdmimpulser stélls in, om man finner det nédvandigt att varma upp
svetsstallet i steg med pulsad strom. Langden pa varje enskild impuls stalls in vid
SVETSTID. Funktionen kopplas bort genom att satta parametern till 0.

HALLTID (HOLD)

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

TRYCKPAUS (OFF TIME)

Tryckpausen ar tiden mellan tva svetsoperationer, nar svetsvakten ar installd for
repetering.
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PROGRAMMERING
INSTALLNING/SVETSNING (NO WELD/WELD)

ENKELPUNKTSVETSNING/REPETERING (SINGLE/REPEAT)

Genom att stalla in denna parameter pa 00 kommer svetsmaskinen att utfora enkel
punktsvetsning aven om fotstrombrytaren ar sluten vid operationens slut.

Da parametern stélls in pa 01 kommer svetsoperationen att upprepas efter den
installda tryckpausen sa lange startkontakten ar sluten. Da lyser ocksa signallampan.

KOMPENSATION TILL/FRAN (COMP. OFF/COMP. ON)

Genom att valja parameterinstaliningen 01 kommer svetstiden att bli strom-beroende.
Svetstiden forlangs automatiskt for att kompensera att svets-strommen p.g.a. orent
material inte nar upp till det forinstallda vardet.

Signallampan lyser vid installningen 01. Om parameterinstaliningen 00 valjs blir
svetstiden alltid den som har stallts in

ARBETSSATT (MODE)
Genom att valja arbetssatt 0 — 7 kan TE93 arbeta pa olika satt tillsammans med andra
svetsmaskiner som har en svetsvakt av typ TE93. Se kapitel beskrivning av
arbetssatt.



PROGRAMMERING

Beskrivning av arbetssatten

Det speciella med TE 93 ar att den kan anvandas tillsammans med andra svetsvakter av
samma typ med mojlighet att utfora svetsning i olika sekvenser tillsammans med olika sorters
svetsmaskiner.

Parameter 12 - MODE (arbetssatt) mojliggdr programmering av det arbetssatt, dvs den typ

av svetscykel som svetsvakten styr ut i enlighet med inkommande signaler.

Om svetsvakten anvands separat och inte ar ansluten till andra enheter av samma typ, skall
parameter 12 alltid sattas till 0. | motsats anvands MODE 1 - 7 nar svetsvakten ar ansluten

till andra enheter av samma typ. Dessa bestammer olika arbetssekvenser som skall utforas
av svetsmaskinerna.

MODE BESKRIVNING
0 Sjalvstandig svetsning

Omedelbar svetsning

Samtidigt med féregaende maskin
Elektrisk kaskad med samtidig 6ppning
Elektrisk kaskad med sjalvstandig Oppning
Pneumatisk kaskad utan overlappning
Pneumatisk kaskad med overlappning

~N OO bR WDN -~

Frankopplad

De olika arbetssatten beskrivs pa foljande satt:

Nar svetsvakten ar anslutna, den ene till den nastkommande, for att starta svetssekvensen,
anvands ingangarna SYNC och AUX for att synkronisera en svetsvakts funktion med den

foregaende maskinens.
Alla TE 93 erhaller samtidigt startsignal.

777 077 001 70770011.doc



PROGRAMMERING

SYNC-ingangen ar ansluten till utgangen for EV1 pa foregaende svetsvakt. Denna ingang
signalerar till TE 93 nar féregaende maskin sluter och éppnar elektroderna.
AUX-ingangen ar ansluten till END-utgangen pa féregaende svetsvakt. Denna ingang
signalerar till TE 93 nar féregaende svetsvakt avslutar svetscykeln.

v

TE 93 TE 93 TE 93
— |START START START
SYNC EV1|—»SYNC EV1 SYNC EV1[
e AUX END , AUX END AUX END|

Startcykeln bestams av Startsignalen med signalerna SYNC och AUX. Villkoren som
bestammer "START” andras i de olika arbetssatten (MODE) 1- 7. Varje ingangs funktion i
relation till MODE foérklaras foljande:

MODE = Sjalvstandig svetsning

Detta anvands nar svetsvakten inte ar ansluten till andra enheter av samma typ. Da den
arbetar ensam, arbetar den som vilken annan svetsvakt som helst.

Endast i detta "MODE” kan repetersvetsning utféras och man satter da parameter
SINGLE/REPEAT till 01.

Beskrivning av 1/0 - signalerna

Startcykel bestams genom att man aktiverar ingang START &anda tills AUX-ingang paverkas
och stoppar svetscykeln mellan anlaggningstiden och svetstiden. Ingangen
for SYNC anvands inte. Cykelns slutrela (utgang = END) sluts nar svetstiden ar dver.
Detta genom att 6ppna sin kontakt och bryter nar startsignalen bryts.
Kontakten ar alltid aktiverad under halltiden. Vid repetersvetsning ar relat aktiverat aven
under tryckpaustiden.

o—0

o /’ ad

B% ' — X6 |
W T
START | \

AUX all X
SYNC X x




PROGRAMMERING

MODE = 1 Omedelbart

| detta arbetssatt anvands TE 93 tillsammans med andra svetsvakter av samma typ.
Svetsmaskinen kommer att utféra arbetscykeln sa snart som START aktiverats utan att
vanta pa féregaende maskiner har utfort svetscykeln.

Svetsvakten utfér endast enkelsvetsning varfor vardet for SINGLE/REPEAT inte har nagon
betydelse.

Beskrivning av 1/0 - signalerna

Cykeln startas genom att man aktiverar ingang START. Ingangerna SYNC och AUX
anvands inte och deras aktivering har ingen verkan. Relat for cykelns slut (utgang = END)

paverkas nar svetstiden ar slut, genom att 6ppna kontakten. Det ar 6ppet under halltiden och
drar nar startsignalen slapps.

- =

¥
X6
N 4
172 3 |5 |3 |7
START

AUX X
oo X

ala
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PROGRAMMERING
MODE = 2 Samtidigt med foregaende maskin

| detta lage anvands TE 93 tillsammans med andra enheter av samma typ.
Svetsmaskinen startar arbetscykeln och elektroderna sluts samtidigt med féregaende
maskin.

Svetsoperationen kan styras till olika tider, men elektroderna sluts samtidigt. Svetsvakten
arbetar alltid i enkelsvetsning oavsett vilket varde som satts in i SINGLE/REPEAT.

Om foregaende svetsvakt for satt MODE = 7, dvs om den inte ar ansluten kommer denna
svetsvakt inte att utféra nagon svetsoperation alls.

Beskrivning av 1/0-signalerna

Start av svetscykeln bestams av den samtidiga narvaron av signalerna START och SYNC.
Efter att ha fatt dessa signaler startar svetsvakten svetscykeln utan att ta hansyn till ingangen
AUX.

Slutrelat (utgang=END) 6ppnar kontakten. Det halls aktiverat under halltiden men sluter igen
sa snart som startsignalen upphor.

START

AUX

X
e _ X X

11



PROGRAMMERING
MODE = 3 Elektrisk kaskad med samtidig 6ppning

| detta lage anvands TE 93 tillsammans med andra enheter av samma typ.

Med MODE 3 kan man utféra en sekvens av svetsningar vilket kallas "elektrisk kaskad”. Alla
svetsmaskiner sluter elektroderna samtidigt men styr sedan ut svetscykeln en efter en. Pa sa
vis undviker man att belasta natet med alla maskinerna samtidigt. Nar svetscykeln ar over,
halls elektroderna slutna mot arbetsstycket tills startsignalen bryts. Svetsvakten styr endast
ut enkla svetsoperationer, oavsett vardet for parameter SINGLE/REPEAT.

Beskrivning av 1/0-signalerna

Start av svetscykeln gors genom att man aktiverar ingangen START. Ingangen AUX, som ar
aktierad av foregaende enhet stoppar svetscykeln mellan anldggningstiden och svetstiden.
Nar féregaende maskin har fullbordat svetscykeln bryts AUX-signalen och pa detta vis kan
svetsprocessen fortsatta. Nar svetsforloppet ar klart styr TE 93 ut halltiden och om den
vantar pa att startsignalen bryts, kommer elektroderna pa alla enheter 6ppna samtidigt.
Synkroniseringens ingang, SYNC, anvands inte. Relat for utgang, END, 6ppnar sin kontakt
nar startsignalen ar bruten. Kontakten ar emellertid bruten under halltiden och finns dar
ocksa en foljande enhet kommer denna utgang att styra AUX-signalen till féljande TE 93.

o /’/’
L

=

START |

AUX é_X
SYNC x K
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PROGRAMMERING
MODE = 4 Elektrisk kaskad med sjalvstandig 6ppning.

| detta lage anvands TE 93 tillsammans med andra svetsvakter av samma typ.

Med MODE 4 kan man utféra en sekvens av svetsningar vilket kallas "elektrisk kaskad”. Alla
svetsmaskiner sluter elektroderna samtidigt men styr sedan ut svetscykeln en efter en. Pa sa
vis undviker man att belasta natet med alla maskinerna samtidigt.

Nar svetscykeln ar éver, halls elektroderna slutna mot arbetsstycket tills startsignalen bryts.
Svetsvakten styr endast ut enkla svetsoperationer, oavsett vardet for parameter
SINGLE/REPEAT.

Beskrivning av funktionssignalerna 1/0

Svetscykeln startas genom aktivering avingang START. Ingangen AUX som paverkad av
foregaende enhet bryter arbetscykeln mellan anlaggningstiden och svetstiden. Nar den
foregaende enheten fullbordat svetsférloppet bryts signalen AUX till svetsvakten. Dar kan
arbetscykeln och svetsprocessen fortsatta.

Nar svetstiden ar éver styr TE 93 ut den valda halltiden och 6ppnar darefter elektroderna.
Svetscykeln i denna maskin avslutas oberoende av den andra enheterna.
Synkronisationen, ingang SYNC, anvands inte.

Relat, utgang END, for slut pa svetscykeln och dppnar sin kontakt nar svetstiden ar slut,
men ar alltid aktiverad under halltiden. Om det finns en efterfoljande enhet kommer denna
utgang att styra ut AUX-signalen till nasta svetsvakt, TE 93.

START I

AUX l@_X
SYNC _X K
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PROGRAMMERING
MODE= 5 Pneumatisk kaskad utan 6verlappning.

| detta lage anvands TE 93 tillsammans med andra svetsvakter av samma typ.

Med MODE 5 tillater utférande av en sekvens svetsningar som kallas "pneumatisk kaskad”.
Svetsmaskinerna utfor svetsoperationerna efter varandra. Varje svetsmaskin startar sin
arbetscykel efter det att foregaende maskin har avslutat sin cykel och har boérjat 6ppna
elektroderna.

Om en av svetsvakterna ar frankopplas, d.v.s. om den ar installd pa MODE 7, kommer de
efterféljande enheterna inte att utféra nagon svetsning. For att undvika denna olagenheten
kan svetsvakten pa den maskin som efterféljer den de aktiverade stallas in pa "pneumatisk
kaskad med 6verlappning”, MODE 6, eller pa "elektrisk kaskad med sjalvstandig 6ppning”
MODE 4.

Som synes kommer denna svetsvakt att styra ut svetsforlopp enligt instéllt Modelage.

| detta LAGE KOMMER INGANGSSIGNALEN AUX INTE ATT STYRA UT SIN
STANDARDFUKTION (BLOCKERING AV ARBETSPROCESSEN UNDER
ANLAGGNINGSTIDEN OCH MED STANGDA ELEKTRODER). Om det &r nddvandigt att
anvanda denna funktion, t.ex. om startsignalen styrs manuellt med en tvastegs fotkontakt, ar
det mgjligt att satta den forsta svetsvakten till “elektrisk kaskad med sjalvstandig 6ppning”,
MODE 4.

Svetsvakten arbetar alltid med enkelsvetsning oavsett vardet i parameter SINGLE/REPEAT.

Beskrivning av 1/0 signalerna.

Start av arbetscykeln bestams av den samtidiga narvaron av foljande tva betingelser.
Narvaron av startsignalen och vaxling fran "Till” - "Fran” pa ingangen SYNC. Denna signal
indikerar aktivering av foregaende enhets magnetventil. Nar den ger signal till magnetventilen
att ater 6ppna elektroderna kommer den svetsvakt som star i tur att starta svetscykeln.
Svetscykeln slutreld, END, aktiveras nar svetstiden ar slut (genom att 6ppna sin kontakt) och
sluter nar startsignalen bryts. Kontakten ar emellertid sluten under halltiden.

MODE = 5 Pneumatisk kaskad utan 6verlappning.

- /»/I_
" hud o
Y /LT
TP

— |

e [ |
e X X
o | X \"
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PROGRAMMERING
MODE = 6 pneumatisk kaskad med 6verlappning.

| detta lage anvands TE 93 tillsammans med andra svetsvakter av samma typ.

Det tillater utférandet av en rad svetsoperationer vilka kallas "pneumatisk kaskad”.
Svetsmaskinerna utfor sina svetsoperationer efter varandra. Varje maskin startar sin
svetscykel efter det att foregaende maskin avslutat sin svetsoperation, men innan den bdorjat
Oppna elektroderna. | detta mode ar det majligt att sluta elektroderna under halltiden innan
foregaende maskins elektroder lyfts. Detta for att kunna halla fast arbetsstycket. | detta mode
styr ingangssignalen inte ut sin standardfunktion (blockering av svetsprocessen under
anlaggningstiden med slutna elektroder). Om set ar nédvandigt att anvanda denna funktion
(t.ex. nar arbetscykeln startas med tvastegs fotpedal), ar detta méjligt om man staller in den
forsta svetsvakten pa "elektrisk kaskad med sjalvstandig 6ppning” (Mode 4). Svetsvakten
arbetar alltid med enkelsvetsning oavsett vilket varde som stallt in vid parameter
SINGLE/REPEAT.

Beskrivning av 1/0 signalerna

Start av svetscykeln beror pa samtidigheten av féljande villkor, narvaron av START och
franvaron av AUX-signalen. Nar den féregaende enheten har avslutat svetstiden bryts
signalen AUX pa svetsvakten och tillater pa detta satt start av svetscykeln.

Ingangen SYNC anvands inte och dess aktivering har ingen effekt.

Utgangen END aktiveras nar svetstiden ar slut (genom att 6ppna relékontakten) och de
aktiveras nar startsignalen bryts. Emellertid ar kontakten alltid aktiverad under halltiden.

MODE = 6 pneumatisk kaskad med 6verlappning.

- B

& A

<
=
N

Lo
™S

SYNC X
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PROGRAMMERING
MODE = 7 frankopplad

| detta lage anvands TE 93 tillsammans med andra svetsvakter av samma typ.

Med MODE 7 ar svetsvakten frankopplad. Darfor sluts inte svetsmaskinens elektroder och
inga svetsoperationer styrs ut. START och AUX-signalerna sands till féljande svetsvakt pa
ett satt som inte avbryter de andra maskinernas arbete.

Ingang SYNC paverkas inte i denna svetsvakt eftersom denna enhet inte sluter elektroderna.
Pa grund av detta bryts sekvensen om féljande enhet ar satt till ‘pneumatisk kaskad utan
overlappning” (MODE = 5). For att undvika denna olagenhet kan man satta den svetsvakt
som kommer efter den frankopplade pa pneumatisk kaskad med éverlappning (MODE = 6)
eller pa "elektrisk kaskad med sjalvstandig 6ppning” (MODE = 4). Svetsvakten kommer da att
styra ut svetscykeln enligt det valda modet.

MODE = 7 frakopplad

s 7 [

START X \ x:

AUX

SYNC X x:
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PROGRAMMERING

Stromberoende svetstid - kompensation av sekundarstrommen

Svetsvakten TE 91 erbjuder méjligheten att géra svetstiden beroende av svetsstrommen, da
det forekommer férorenande belaggning sasom valshud eller rost pa platytorna, vilket till en
boérjan helt eller delvis blockerar stromgenomgangen. Detta forutsatter att svetsmaskinen ar
utrustad med en stromspole i sekundarkretsen. Om en strom lagre an

1500-2000 A (installd av maskintillverkaren) registreras, forlangs svetstiden automatiskt till
99 perioder.

Om svetsstrommen fortfarande efter 99 perioder inte har kommit upp till den ovan angivna
stromgransen, visas felmeddelande E4 pa displayen. Detta blockerar funktionen hos
svetsmaskinen. For att aterstalla funktionen tryck pa en trycknapp.

Fordrojd tandning av der}’rdrsta halvvagen

Den vaxelstrom som utgdr svetsstrdommen har en viss efterslapning i relation till den
patryckta vaxelspanningen. Strommen vaxlar alltsa riktning nagot senare an spanningen.

| en motstandssvetsmaskingr inkopplingen av den forsta halvvagen speciellt viktig for

att undvika en odnskad inkopplingsstromstot, vilket intraffar om strommen kopplas in for
tidigt i forhallande till det 6gonblick, da spanningen vaxlar riktning. Ju tidigare inkopplingen
sker desto storre blir storningen.

TE 91 ar utrustad sa att tidpunkten for inkopplingen av den férsta halvvagen kan
justeras. Da den ar installerad pa en svetsmaskin har tidpunkten fér inkopplingen
(fordrojningen) gjorts fore leveransen.

Om justering blir n6dvandig skall forst bada tryckknapparna(a och (. samtidigt tryckas in
under c:a en sekund. Signallampan CURRENT blinkar och displayen visar det aktuella
vardet. Instaliningen gors med tryckknapparna (+ och [~. Vardet kan stallas in fran

35 till 99. Nar programmeringen ar klar tryck pa endera 4 eller(v..

Sjalvhallning av startkretsen

Normalt genomfores hela det installda arbetsforloppet aven om startkontakten éppnas sedan
svetstiden inletts. Detta sker genom att startkretsen forreglas, nar svetstiden

bérjar. Da TE 91 anvands for pedalmandvrerade maskiner bor forreglingen brytas.
Darigenom stoppas arbetsférloppet omedelbart narhelst startkontakten 6ppnas.

Om detta sker under svetstiden bryts svetsstrommen. Omkopplingen gérs med

en 6verkoppling JP1 pa kretskortet enligt foljande:

SJALVHALLNING OVERKOPPLING JP1
TILL SLUTEN
FRAN OPPEN

Den automatiska forreglingen bor alltid anvandas pa tryckluftmandvrerade svetsmaskiner for
att forhindra att svetstiden avkortas genom att startkontakten 6ppnas.
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KONTROLLPANEL

KONTROLLPANEL

Signallampor pa kontrollpanelen

ONl | Indikerar att natspanningen ar tillslagen

START [ @ Indikerar att startkontakten har slutits

SYNC Indikerar att startkontakt 2 har slutits

AUX | Indikerar att arbetsprogrammet stoppats, innan svetstiden
borjat. Detta kan ske genom att startkontakten
inte tryckts ner helt. Det kan ocksa bero pa att
stromningsvakt, tryckvakt eller annan blockering stoppar

arbetsprogrammet.
CURRENT [ % Indikerar att svetsvakten ger styrsignal till tyristor-
kontaktorn

SOLENOID VALVE X Indikerar att magnetventilen &r mandévrerad

18
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FELSOKNING

Felmeddelanden

MEDDELANDE ORSAK

Vardet pa en lagrad parameter

Overskrider de forinstallda

) granserna. Detta kan bero pa
forlust av data pa grund av

storningar eller felfunktion.

— Svetstiden vid strdmpulsning ar
= installd pa hégre varde an 25
- perioder, vilket inte medges.

Den totala svetstiden vid svetsning
— med impulser (Svetstid x Antal
- - strompulser) ar langre an 150
perioder. Med risk for dverhettning
skall detta varde inte overskridas.

Funktionen Stromberoende

svetstid ar inkopplad och svets-

| vakten har forlangt svetstiden till
det maximala vardet 99 perioder.
Svetsstrommen har inte kommit
upp till det installda lagsta vardet.
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FELSOKNING

ATGARD

Tryck pa en tryckknapp for att ta
bort felmeddelandet. Kontrollera
alla installningsvarden och
korrigera dem om nodvandigt. Om
felet aterkommer, begar hjalp fran
ESAB:s serviceavdelning.

Tryck pa en tryckknapp for att ta
bort felmeddelandet. Stall in
svetstiden pa ett varde som ar
kortare eller lika med 25 perioder.

Tryck pa en tryckknapp for att ta
bort felmeddelandet. Minska
svetstiden eller antalet impulser sa
att den totala svetstiden blir kortare
an eller lika med 150 perioder.

Tryck pa en tryckknapp for att ta
bort felmeddelandet. Innan
svetsningen aterupptas kontrollera
arbetsstyckena. Om dessa ar
alltfér oxiderade maste de
rengoras.



IN & UT GANGAR

IN & UT GANGAR

KONTAKT P1
NR NAMN BESKRIVNING
1 VAC1 Matningsspanning till svetsvakten skall vara 12 VAC. Den
VAC 1 stromférsorjandet transformatorns effekt skall minst 50 VA och bér endast
anvandas for matning av svetsvakten.
3 VAC2 Matningsspanningen till svetsvakten skall vara 9VAC. Den
4 VAC?2 stromforsorjande transformatorns effekt skall vara mint 50 VA och bor
endast anvandas for matning av svetsvakten.
5 VAC3 Matningsspanningen till svetsvakten skall vara 24 VAC. Den
6 VAC3 stromfdérsorjande transformatorn effekt skall vara minst 50 VA och bor
endast anvandas fér matning av svetsvakten.
4  START START anger borjan pa arbetscykeln. | de olika arbetssatten kan andra
6 COM1 betingelser bli nédvandiga for att starta maskinen Avsnittet "beskrivning av
arbetssatten” beskriver funktionen av denna signal i olika fall.
Startsignalen ges nar START sluter mot COM 1.
KONTAKT P2
NR NAMN BESKRIVNING
1 AUXA1 | de flesta arbetssatten blockerar denna signal arbetscykeln under
6 COM1 anlaggningstiden. | avsnittet "beskrivning av arbetssattet” redogors for
funktionen av signal i denna signal i olika fall. Startsignalen ges nar
START sluter mot COM 1.
3 SYNC Denna signal anvands i nagra av arbetssatten for att synkronisera en
6 COM1 svetsvakts funktion med den féregaende. | avsnittet "beskrivning av
arbetssatten” beskrivs signalens funktion i de olika fallen. Ingangen sluts
COM!1.
9 GND Jorda pa GND
10 TRG + Utgang for tandpulser till tyristorkontaktorn. Utspanningen har en amplitud
5 COM2 av 30V, en frekvens av 5 KHz och 25 % intermittens vid en last av 35 Q.
Tecnas elektronikkort for styrningen av tyristorkontaktorn skall anvandas.
7 EVA1 Utgang for elventilen for elektrodkraften. Manéverspanning 24 V DC. Max.
5 COM2 effekt 7,2 W.
8 BOB Utgang for eventuell kompensationsspole. Saknas denna anvands inte
5 COM2 utgangen.
11  END Denna utgang ar en slutet relakontakt. Funktionen anvands for att ange
12 END slutet pa ett arbetsprogram. Har anvands signalen av efterféljande

svetsvakt for synkronisera samfunktionen. Kontakten éppnas vid
svetstidens slut och sluts igen nar startsignalen bryts.

Om repeteringsfunktionen anvands (SINGLE/REPEAT = 01) ar signalen
aktiverad under hela tryckpaustiden. Anslutningsspanning 24 V DC. Max.
strom 0,1 A.
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