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A VARNING A

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 tillampad 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
. Ombesorj att Din arbetstallning ar saker

BULLER = Kan ge hérselskador

. Minska ljudstralning genom avskarmning, dampning eller inbyggnad
. Anvand hdrselskydd

RISK FOR BRANNSKADOR

® Anvand skyddsutrustning och hanteringshjalpmedel

MAGNETFALT - Kan ge hilsoskador

. Starka magnetfalt vid motstandssvetsning kan fororsaka driftstorningar pa pacemaker eller liknande medicinsk
elektronisk apparatur

. Sékerhetsavstand ca 10 meter

BRANDFARA

M 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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PRESENTATION

PRESENTATION

Svetsvakt TE 95

TE 95 ar en mikroprocessorstyrd svetsvakt for punktsvetsmaskiner for reparation av bil-
karosser. Svetsmaskinen utgdrs av en punktsvetstang, som ar kabelansluten till en se-
parat transformator. TE 95 styr maskinens funktion, deltiderna i arbetsprogrammet samt
svetsstrommen via tyristorer. Till skillnad fran en standardsvetsvakt kan svetsvakten TE
95 anvandas for bade punktsvetstanger och s.k. stdtsvetsverktyg. Nar den ar installd for
svetsning med stotsvetsverktyg kan motstandsuppvarmning ske. TE 95 kan anvandas
bade foér handmandvrerade och tryckluftsmandvrerade svetstanger.
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ristortandning.

* Reglering av svetsstrommen genom andring av tandningsvinkeln pa tyristorerna.

* Enkel programmering med fyra tryckknappar.

Fordrojd tandning av den forsta halvvagen.

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

PRTI

FUNKTIONER | ARBETSPROGRAMMET FOR PUNKTSVETSTANGER

* Slope- och pulsningsfunktioner.

*  Strdmberoende svetstid - automatisk kompensation fér sekundarstrommen vid svets-
ning av oxiderad plat och trad.

* Maodjlighet att koppla ur sjalvhallning av startkretsen for pedalmandvrerade maskiner.

FUNKTIONER | ARBETSPROGRAMMET FOR STOTSVETSVERKTYG

* Installning av svetstid och svetsstrom oberoende av motsvarande installningar for

svetsning med punktsvetstang.

Majlighet till punktvarmning.

*
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TEKNISK BESKRIVNING

TEKNISK BESKRIVNING

Programmering av svetsvakten

Omedelbart efter tillslag av spanningen visas programversionen. Efter nagra sekunder ar
TE 95 klar for antingen programmering eller svetsning. Svetsvakten programmeras
genom installning av alla de parametrar formar arbetsprogrammet. Valj parametrarna en
efter en och stall in 6nskade varden. Utforlig beskrivning finns i avsnittet Beskrivning av
parametrarna.

Parametrarna ar markerade med internationella symboler till vanster pa programme-
ringstablan. Det finns en signallampa i anslutning till varje parameter. Valj parameter
med tryckknapparna 4 och (v . Signallampan tands da fér den valda parametern och
parametervardet visas pa displayen.

Okning av en parameters varde gérs med (+ -knappen och minskning med [~ -knappen.
Det nya vardet visas pa displayen. De mdgjliga installningsomradena for de olika para-
metrarna framgar av nedanstaende tabell.

Parameter Installnings-
omrade
Parametrar fér punktsvetstang
Anlaggningstid 1-50 per.
Slope 0-29 per.
Svetstid* 1-65 per.
Svetsstrom 1-99%
Impulspaus 1-50 per.
Antal impulser 0-9
Halltid 1-50 per.
Kompensation till/fran 00-01
Svetsning till/fran 00-01
Parametrar for stétsvetsverktyg
Svetstid 1-50 per.
Svetsstrom 1-99%
Varmning till/fran 00-01

Observera foljande med avseende pa programmeringen:

« Om strémpulsning har stéllts in, d.v.s. ANTAL STROMPULSER (IMPULSE NUMBER)
ar 1 eller storre, sa skall svetstiden inte stallas in pa hégre varde an 25 perioder. Om
en langre svetstid stalls in, sa erhalls felsignalen E2. (Se Felmeddelande).



TEKNISK BESKRIVNING

Pa det har sattet programmeras parametrarnas varden. Observera att ingen knapp beho-
ver tryckas in for att bekrafta det inmatade vardet, eftersom detta lagras automatiskt. Nar
programmeringen ar klar, ar maskinen darfor fardig for svetsning.

Med funktionen SVETSNING TILL/FRAN (WELD/NO WELD), kan man vélja att kora ett
provférlopp med eller utan svetsstrdm. Under arbetsférloppet kommer strémmens varde
att visas pa displayen.

Tekniska data

Anslutningsspanning pa elektronikkretsen: 24 V~ +10%/-20%, 50/60 Hz
Effektforbrukning: 7 VAivila, 21 VA vid svetsning
Arbetstemperatur: 5-40°C
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Beskrivning av arbetsprogrammet

Arbetsprogrammet for en svetstang, som utférs med TE 95 genom att starta med start-
kontakten START1 ar olikt arbetsprogrammet for stdtsvetsverktyget, som startas med
START2. Arbetsprogrammet beskrivs genom de installda parametrarna. Dessa para-
metrar anger de tider och strominstallningar, som karakteriserar arbetsprogrammet, nar
det genomfdrs i en foljd. De foljande diagrammen visar den ordningsfdljd, i vilkken de pro-
grammerade funktionerna utfors for de tva arbetsprogrammen.
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Symbolerna finns med i det foljande avsnittet Beskrivning av parametrarna. Av sa-
kerhetsskal kan mikroprocessorn inte starta ett arbetsforlopp om startkontakten skulle
vara sluten, nar spanningen slas till. Startkretsen maste forst brytas. Darefter kan en ny
startmandver goras.

'EIL
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Ett mycket kort stromavbrott eller ett stort spanningsfall under svetsférloppet andrar inte
svetsvaktens funktion, men stoppar maskinen. Om maskinen stoppar av denna anled-
ning, sa skall spanningen brytas och darefter slas till igen

Stromberoende svetstid - kompensation av sekundérstrommen

Da svetsvakten TE 95 anvands i férening med en svetstang, erbjuder den majligheten att
gora svetstiden beroende av svetsstrommen, om det forekommer férorenande belagg-
ning 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 strém lagre an 1500-2000 A (installd av maskintillverkaren) re-
gistreras, forlangs svetstiden automatiskt till 99 perioder.

Om svetsstrommen fortfarande efter 99 perioder inte har kommit upp till den ovan angiv-
na stromgransen, visas felmeddelande E4 pa displayen. Detta blockerar funktionen hos
svetsmaskinen. For att aterstalla funktionen tryck pa en trycknapp.
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Fordrojd tindning av den forsta halvvagen

Den vaxelstrom som utgor svetsstrommen har en viss efterslapning i relation till den pa-
tryckta vaxelspanningen. Strommen vaxlar alltsa riktning nagot senare an spanningen. |
en motstandssvetsmaskin ar inkopplingen av den forsta halvvagen speciellt viktig for att
undvika en odnskad inkopplingsstromstot, vilket intraffar om strommen kopplas in for ti-
digt i férhallande till det 6gonblick, da spanningen vaxlar riktning. Ju tidigare inkopplingen
sker desto storre blir storningen.

TE 95 ar utrustad sa att tidpunkten for inkopplingen av den férsta halvvagen kan ju-
steras. Da den ar installerad pa en svetsmaskin har tidpunkten for inkopplingen (fordroj-
ningen) gjorts fore leveransen.

Om justering blir n6dvandig skall forst bada tryckknapparna (&’ och (V. samtidigt tryckas in
under c:a en sekund. Signallampan CURRENT blinkar och displayen visar det aktuella
vardet. Installningen gors med tryckknapparna (+ och (~. Vardet kan stallas in fran 35 till
99. Nar programmeringen ar klar tryck pa endera 4 eller (v.
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PARAMETRAR

Beskrivning av parametrarna for arbetsprogram for svetstang (Vit farg)

Alla tidsparametrar uttrycks i perioder av vaxelstrommen.

nn

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

ANLAGGNINGSTID (SQUEEZE)

Anlaggningstid anvands endast i samband med luftmandvrerade svet-
stanger. Anlaggningstiden ar tiden mellan de égonblick, 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 6ppnas under anlaggningstiden avbryts arbetsforlop-
pet. Vid svetsning med handmandvrerad tang, stall anlaggningstiden pa
01 for att fa kortaste arbetscykel.

SLOPE

Under slope-tiden Okas svetsstrommen fran minimivardet till det program-
merade vardet pa SVETSSTROM. Stromstegringstakten beraknas auto-
matiskt av mikroprocessorn.

SVETSTID (WELD TIME)

Svetstiden ar den tid, under vilken strom passerar genom kontakt-
punkten. Strommens varde programmeras som parametern
SVETSSTROM. Nér svetsvakten ar installd for strdmpulsning &r svets-
tiden lika med tiden for varje strompuls. Den maximala tiden for en strom-
puls ar 25 perioder.

SVETSSTROM (CURRENT)

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

IMPULSPAUS (COLD)

Parametern IMPULSPAUS stélls in da man énskar svetsa med strompul-
ser. Impulspausen ar tiden mellan tva pa varandra foljande strompulser.

ANTAL IMPULSER (IMPULSE NUMBER)

Antalet stromimpulser stalls in, om man finner det nddvandigt att varma
upp svetsstallet i steg med pulsad strom. Langden pa varje enskild impuls
stalls in som SVETSTID. Funktionen kopplas bort genom att satta para-
metern till 0.

HALLTID (HOLD)
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PARAMETRAR

Halltid anvands endast i samband med luftmandvrerad svetstang. Under
halltiden kvarstar elektrodkraften efter att svetsstrommen har brutits.
Svetsstallet kyls alltsa under tryck och darigenom férhindras att svetsfor-
bindningen bryts upp.

Vid svetsning med handmandvrerad tang, stall halltiden pa 01 for att
erhalla kortaste arbetscykeln.

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

Genom att valja parameterinstaliningen 01 kommer svetstiden att bli
stromberoende. Svetstiden forlangs automatiskt for att kompensera att
svetsstrommen p.g.a. orent material inte nar upp till det férinstallda var-
det. Signallampan lyser vid instaliningen 01.

Om parameterinstaliningen 00 valjs blir svetstiden alltid den som har
stallts in.

Beskrivning av parametrarna for arbetsprogram for stotsvetsverktyg (Gul farg)

A

= <
n

SVETSTID (WELD TIME)

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

SVETSSTROM (CURRENT)

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

PUNKTVARMNING (HEATING)

Genom att valja parametern 01 kopplas varmningsfunktionen in. Da leve-
rerar maskinen strom enligt det installda vardet (CURRENT) upp till 4 se-
kunder, om startkontakten ar sluten. Gransen 4 sekunder ar satt av sa-
kerhetsskal. Om inte tillrackligt h6g temperatur uppnas, 6ppna och slut
kontakten pa nytt for att upprepa férloppet. Under varmningen lyser mot-
svarande lysdiod.

SVETSSTROM TILL/FRAN (WELD/NO WELD)

Genom att valja parameterinstaliningen 01 genomfor svetsmaskinen en
komplett operation med svetsstrom. Omvant, om installningen 00 an-
vands, sa genomfors en operation med alla tidsinstallda parametrar, dock
utan svetsstrom. Vid SVETSSTROM TILL lyser motsvarande lysdiod.
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INSTALLNINGAR
Instéllning for luftmanodvrerad eller handmanévrerad svetstang

Med en 6verkoppling pa kretskortet kan TE 95 programmeras for svetsning antingen
med en luftmandvrerad eller en handmandvrerad svetstang. Vid leveransen av utrust-
ningen har tillverkaren redan gjort éverkopplingen sa att den éverensstammer med den
aktuella svetstangen. Anvandaren skall darfor inte andra pa éverkopplingen, savida inte
originaltangen byts ut mot annan tang. De tva alternativa kopplingarna, sluten eller 6p-
pen, har foljande betydelse.

SLUTEN OVERKOPPLING JP1 - FOR LUFTMANOVRERAD SVETSTANG

Genom den slutna dverkopplingen ar svetsvakten installd for svetsning med luftmand-
vrerad tang. Svetsvakten mandvrerar den elektriska luftventilen. Dessutom aktiveras
sjalvhallningskretsen, vilket innebar att arbetsprogrammet genomféres aven om start-
kontakten 6ppnas, sedan svetstiden har inletts. Om startkontakten daremot 6ppnas
under anlaggningstiden, sa avbryts arbetsprogrammet omedelbart och elektroderna gar
isar. Sjalvhallningsfunktionen skall alltid vara inkopplad vid svetsning med luftmané-
vrerad svetstang for att undvika att svetstiden varierar fran den installda.

OPPEN OVERKOPPLING JP1 - FOR HANDMANOVRERAD SVETSTANG

Svetsvakten stalls in for svetsning med handmandvrerad svetstang genom att 6ppna
overkopplingen. Denna svetstang har ingen elventil och sjalvhallningsfunktionen ar ur-
kopplad. Om startkontakten, nar som helst under arbetsprogrammet, 6ppnas, sa avbryts
detsamma omedelbart tillika med svetsstrommen. Om sjalvhallningsfunktionen skulle
vara inkopplad, skulle elektroderna kunna 6ppna, medan strommen fortfarande passe-
rar, vilket skulle skada elektroderna och orsaka svetssprut.
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Installningar for olika svetsverktyg




KONTROLLPANELEN
KONTROLLPANELEN

Signallampor

ON | Indikerar att natspanningen ar tillslagen

START1 @ Indikerar att startkontakten pa svetstang har slutits

START 2 @ Indikerar att startkontakten pa stotsvetsverktyg har slutits

AUX | &= Indikerar att arbetsprogrammet stoppats, innan svets-
° tiden borjat. Det kan bero pa att tryckvakt pa svetstangen
blockerar arbetsprogrammet.

CURRENT | % Indikerar att svetsvakten ger styrsignal till tyristor-
kontaktorn

SOLENOID VALVE | MY  Indikerar att magnetventilen ar manévrerad



FELMEDDELANDEN

MEDDELANDE ORSAK

Vardet pa en lagrad parameter
overskrider de forinstallda gran-
|~ serna. Detta kan bero pa forlust
_ av data pa grund av stérningar
eller felfunktion.

Svetstiden vid strompulsning ar
- installd pa hogre varde an 25
_ perioder, vilket inte medges.

Den totala svetstiden vid svets-

ning med impulser (Svetstid x
|~ _ Antal strdbmpulser) ar langre an
_ 150 perioder. Med risk for

overhettning skall detta varde

inte dverskridas.

Funktionen Stromberoende

svetstid ar inkopplad och svets-

|| vakten har forlangt svetstiden till

Svetsstrommen har inte kommit
upp till det installda lagsta var-
det.

_ det maximala vardet 99 perioder.

FELMEDDELANDEN

ATGARD

Tryck pa en tryckknapp for att ta
bort felmeddelandet. Kontrollera
alla installningsvarden och korri-
gera dem om nédvandigt. 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 perio-
der.

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 kontrolle-
ra arbetsstyckena. Om dessa ar
alltfér oxiderade maste de rengo-
ras.




