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VsSeobeché informacie

Bezpecénost

Zaklady

Koncepcia zaria-
denia

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v dosledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbdb a materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba tech-
nicky vySkoleny odborny personal.

» Precitajte si cely dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Precitajte si vSetky bezpecnostné predpisy a dokumentéciu pre pouzivatela k
tomuto zariadeniu a vS§etkym systémovym komponentom tak, aby ste im po-
rozumeli.

Rozhrania robotov, nasledne uvadzané kratko ako rozhranie robota, su podporo-

vané prudovymi zdrojmi takto:

-  ROB 4000 /5000 a ROB 5000 OC prudovymi zdrojmi TS / TPS

- ROB TSt prudovymi zdrojmi TSt

- ROB 5000 a ROB 5000 OC aj prudovymi zdrojmi TSt, avSak redukované na
rozsah signalu od ROB TSt

DOLEZITE! Nebezped&enstvo poskodenia rozhrania robota a zvaradskej vybavy.
Pri Rob 5000 / 5000 OC v spojeni s prudovym zdrojom TSt nepripajajte zastréky
na 4-polové zdierky Molex X3 a X4.

UPOZORNENIE! Prudovy zdroj TS/TPS: ROB 4000 / 5000 a ROB 5000 OC sa
podporuju az od verzie firmvéru 2.55.001 (prudovy zdroj).

Prudovy zdroj TSt: ROB TSt, ROB 5000 a ROB 5000 OC sa podporuju az od ver-
zie firmvéru 1.0040.20 (prudovy zdroj TSt). Pri stargich verzidch firmvéru je po-
trebng aktualizacia.

Pred uvedenim zvaracieho systému do prevadzky musi byt bezpodmienecne
uréeny odpor zvaracieho obvodu (pozri Navod na obsluhu pradového zdroja - ka-
pitola ,Uréovanie odporu zvaracieho obvodu R*).

Rozhrania robota su rozhrania pre automaty a roboty s analégovymi a digitalnymi
vstupmi vystupmi. Su koncipované na zabudovanie do skrine automatu alebo ro-
bota (mozna je aj dodato¢né rozsirenie).

Vyhody:

- Spojenie s prudovym zdrojom cez Standardizované rozhranie LocalNet

- Nie je potrebna prestavba prudového zdroja

- Okrem digitalnych vstupov a vystupov:
analégoveé vstupy a vystupy na prenasanie technologickych veliéin. Zabez-
pecuje to nezavislost od bitovej Sirky prenaSanych udajov v pouzitej riadiacej
jednotke robota

- Jednoduchéa vymena prudového zdroja

- Jednoduché konektorové spoje

- Nizky rozsah kablovych prepojeni

- Montaz pomocou drziaka zbernice DIN (Hutschiene)

- Rozmery telesa(dx§xv)=160/90/58 mm

- Vysoka odolnost proti porucham pri prenose udajov



NajdolezitejsSie
charakteristiky
rozhrania robota

Na pripojenie rozhrania robota sa vyuziva 10-poélovy prepojovaci kdbel
(43,0004,0459 / 0460 / 0509: 10-polovy kabel dialkového ovladania 5/ 10 / 20
m) na 10-pdlovej pripojke LocalNet digitalneho prudového zdroja. Ak nie je k dis-
pozicii pripojka LocalNet, mozno pouzit pasivny rozdelova¢ LocalNet (4,100,261)
(napr. medzi prudovym zdrojom a spojovacim hadicovym zvazkom).

S rozhranim robota sa dodava 1 m dlha kablova forma LocalNet vratane 10-pdlo-
vej pripojovacej zasuvky. 10-pdlova pripojovacia zasuvka sluzi ako priechodka cez
stenu skrine rozvadzaca. Na pripojenie dalsieho U¢astnika LocalNet (napr.
dialkového ovladania), v rdmci riadiacej jednotky robota ponukame ako doplnkové
vybavenie ,montaznu supravu ROB 5000 LocalNet” (4,100,270: 10-polova pripo-
jovacia zasuvka s kablovou formou pre rozhranie robota).

Na spojenie riadiacej jednotky robota s rozhranim robota sa dodéava prefabriko-
vana 1,5 m dlha kablova forma (4,100,260: Kablova forma ROB 5000 / ROB
5000 OC:; 4,100,274: Kéblova forma ROB 4000).

Kabelaz je zo strany rozhrania uz osadena konektormi Molex a je pripravena na
pripojenie. zo strany riadiacej jednotky je kadblova forma prispdsobend pripojova-
cej technike riadiacej jednotky robota. Podrobné popisy na kéblovej forme s
viacnasobnou potla¢ou tych istych znaciek po celej dizke kabla sprehladriuje pri-
pojovanie.

Na predchadzanie pripadnym poruchadm nesmie dizka vedenia medzi rozhranim
robota a riadiacou jednotkou prekrodit 1,5 m.

ROB 4000 (4,100,239):

Ovladanie prudového zdroja sa uskuto¢nuje pomocou analégovych pozado-
vanych hodnét (0-10 V pre zvaraci vykon a korekciu dizky obluka)

- Zvéaracie programy sa musia volit na ovlddacom paneli prudov ého zdroja.

Oproti ROB 4000 maju zvy$né rozhrania robotov nasledujuce pridavné funkcie:

Dodato¢né funkcie ROB 5000 (4,100,255) / ROB 5000 OC (4,100,474)

- vyber rezimu prevadzky cez robot

- vyber zvaracieho programu cez robot

- vyber jobu cez robot

- Funkcia ,Vyhladavanie polohy”

- Potvrdit poruchu

- Prepinanie medzi viacerymi posuvmi drétu

- Signal ,Proces aktivny"

- Signal ,Hlavny prud”

- PoZadovana hodnota korekcie impulzov a spdtného plamena

- skuto€na hodnota zvaracieho napatia, prudového odberu pohonu drétu a
rychlosti drétu

- Vstup pre rezervny parameter

- Vystup pre rezervny parameter

DOLEZITE! Vsetky digitalne vstupy ROB 5000 OC su invertované.

Pridavné funkcie ROB TSt (4,100,683)

- Navolenie prevadzkoveého rezimu prostrednictvom robota

- Navolenie pracovnych bodov uloZzenych pomocou tlacgidiel uloZzenia do
pamate

- Potvrdenie poruchy

- Signal ,Proces aktivny"

- Signal ,Hlavny prud



Priklad pouzitia
rozhrania robota
ROB 4000/
5000

Doplnkové poky-
ny

(4) (5) (6) (7) (8)
I
- ©)
Roboter-
. interface
0=0 inT lout
— Control (9)
i =
|

I
(3) (2) (1)(12) (11) (10)

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)

Prudovy zdroj

Chladiaci pristroj
Rozdelovac¢ LocalNet pasivny
Spojovaci hadicovy zvazok
Rozhranie robota

Cievka s drétom

Pohon drétu

(8)
(9)
(10)

(12)
(12)

Zvaraci horak

Robot

Skrina rozvadzaca riadiacej
jednotky robota

Riadenie robota
Prepojovaci kdbel LocalNet

DOLEZITE! Ak je rozhranie robota pripojené na LocalNet, zostava automaticky
vybrany prevadzkovy rezim ,2-taktovy rezim" (Indikacia: 2-taktovy rezim prevadz-

ky).

BlizSie informacie o prevaddzkovom rezime ,Specidlny 2-taktovy rezim pre rozhra-
nie robota" sa uvadzaju v kapitolach ,zvaranie MIG/MAG" a ,parameter prevadz-
kovy rezim" v ndvode na obsluhu pruadového zdroja.



Digitalne vstupné signaly (signaly z robota)

VSeobecné in-
formacie

Charakteristické
veli¢iny

Zvaranie Zap
(Welding start)

Robot pripra-
veny / Quick
Stop

Na rozhrani robota s otvorenym kolektorom ROB 5000 OC su vSetky digitalne
vstupné signaly invertované (invertovana logika).

Obsadenie jednotlivych digitalnych vstupnych signalov:
- ROB 4000/ 5000 na 24 V (High)
- ROB 5000 OC na GND (Low)

Uroven signalu:
- LOW(0)..0-2,5V
- HIGH(1)..18-30V

Referenény potencial: GND = X7/2 resp. X12/2

DOLEZITE! Véetky signalové stavy sa vztahuju na vstup rozhrania, nie na riadenie
robota.

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

Signal X2:4 HIGH LOW

Signal ,zvaranie zap” spusta zvaraci postup. Pokial je signal ,,zvaranie zap"” nasta-
veny, zvaraci postup je aktivovany.

Vynimka:

- Digitalny vstupny signal ,robot pripraveny” nie je nastaveny

- Chyba digitalny vystupny signal ,,pradovy zdroj pripraveny” (Power source re-
ady)

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC
Signal X2:5 HIGH LOW

~Robot pripraveny” je

- HIGH aktivovany pri ROB 4000/5000 a ROB TSt: 24 V = prudovy zdroj pri-
praveny na zvaranie

- LOW aktivovany pri ROB 5000 OC: 0 V = prudovy zdroj pripraveny na zvara-
nie

~Quick-Stop" je

- LOW aktivovany pri ROB 4000/5000 a ROB TSt: 0 V = ,,Quick-Stop" je nasta-
veny

- HIGH aktivovany pri ROB 5000 OC: 24 V =, Quick-Stop" je nastaveny

Signal ,Quick-Stop"” okamzite zastavi zvaraci postup
- Na ovladaci panel bude vydané hlasenie chyby ,St | oP"

UPOZORNENIE! Z bezpec¢nostnych doévodov je u&elom signalu ,,Quick-Stop”
vyhradne rychle zastavenie na ochranu stroja. Pokial sa navySe pozaduje aj ochra-
na os6b, pouzite ako doteraz vhodny nudzovy vypinac.



Prevadzkovy bit
0-2(Modeo-2)

UPOZORNENIE! , Quick-Stop"” ukong¢i zvaraci postup bez spatného plamena.

Po zapnuti prudového zdroja je "Quick-Stop” ihned aktivovany
- Na ovladaci panel bude vydané hlasenie ,St | oP".

Uvedte prudovy zdroj do stavu pripravenosti na zvaranie:

- Deaktivujte signal ,,Quick-Stop" (nastavte ,robot pripraveny”)

- Nastavte signal ,Potvrdenie poruchy zdroja (Source error reset) (iba v pripa-
de ROB 5000)

UPOZORNENIE! Ak je aktivovany ,, Quick-Stop”, neprijimaju sa ziadne povely ani
pozadované hodnoty.

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC
REZIM REZIM
20" a1 w2" ,0" a1 w2"
Program Standard o o o 1 1 1
Program pulza¢ny obluk 1 (o} ¢} o 1 1
Rezim Job (o] 1 o 1 (o] 1
Vyber parametrov interné 1 1 o o (o] 1
Manualne o] o 1 1 1 o
ccr/cv 1 o 1 o} 1 o
TIG (6] 1 1 1 (0] O
CMT / Specialny proces 1 1 1 o o] o
ROB TSt
REZIM
,0" a1 w2
Program Standard o} o
Vyvolanie pracovnych bodov ulozenych pomocou tladidiel 0 1 o}
ulozenia do pamate
Navolenie parametrov interné 1 1 (o)
Manualne ] (o] 1

Uroven signalu pri nastaveni BIT 0 - BIT 2

ROB 4000/5000/TSt ROB 5000 OC

Signal X2:6 (BIT 0) HIGH LOW

ROB 5000/TSt ROB 5000 OC
Signal X8:1 (BIT 1) HIGH LOW
Signal X8:2 (BIT 2) HIGH LOW

Podporuju sa nasledujluce prevadzkové rezimy:
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Program Standard:

Vyber parametrov zvarania pomocou

- Analdégové pozadované hodnoty (zvaraci vykon, korekcia dizky obluka, ...)

- Cislo pozadovaného §tandardného programu (pre material, ochranny plyn,
priemer drotu) z databazy zvaracich programov

Program pulzaény obluk:

Vyber parametrov zvarania pomocou

- Analdégové pozadované hodnoty (zvaraci vykon, korekcia dizky obluka, ...)

- Cislo pozadovaného programu pulzadného obluka (pre material, ochranny
plyn, priemer drétu) z databazy zvaracich programov

Rezim Job (ROB 5000 / ROB 5000 OC)
- Vyvolanie uloZzenych parametrov zvarania cez &islo prislusného jobu.

Interny vyber parametrov (ROB 5000 / ROB 5000 OC / ROB TSt)

Vyber zvéracich parametrov pomocou programového rozhrania riadiacej jednotky
robota je €asovo narodny. PredovSetkym pri programovani jobu. Prevadzkovy
rezim ,Interny vyber parametrov” umoznuje vyber pozadovanych parametrov
zvérania pomocou ovladacieho panela prudového zdroja alebo cez dialkove
ovladanie.

Interny vyber parametrov mozno pouzit aj po¢as zvaracieho postupu. Signély po-
trebné pre aktuélny zvéraci postup sa zadévaju aj nadalej z riadiacej jednotky ro-
bota.

Manualne (ROB 5000 / ROB 5000 OC / ROB TSt)
Pri aktivovanom prevadzkovom rezime ,,Manualne” mozno nezavisle nastavovat
parametre ,rychlost drotu” a ,,zvéracie napéatie”.

Vo v8etkych ostatnych prevddzkovych rezimoch sa hodnoty parametrov ,rychlost
drbétu” a ,zvaracie napéatie” vypod&itaju z analégového vstupného signélu ,,pozado-
vanej hodnoty zvaracieho vykonu”.

V prevadzkovom rezime ,Manualne"” sa parametre ,rychlost drétu” a ,,zvaracie
napéatie” nastavuju nasledovne:
- ovlddanie parametra ,rychlost drotu” cez analdogovy vstupny signal ,pozado-
vana hodnota zvaracieho vykonu*
(,Welding Power" ... X2/1 + a X2/8 -)
- Ovladanie parametra ,zvéaracie napatie” cez analogovy vstupny signal
.pozadovana hodnota korekcie dizky obluka"
(,Arc length correction” ... X2/2 + a X2/9 -)

UPOZORNENIE! V prevaddzkovom rezime ,,Manualne” je pre vstupny signal
~pozadovand hodnota korekcie d[éky obluka" (0 - 10 V) k dispozicii nasledujuci
rozsah nastavenia zvaracieho napéatia:
- TPS 4000 / 5000 ... 0-10 V zodpoveda zvaraciemu napatiu 10 - 40 V
- TPS 2700 ....cccuuuee.... 0-10 V zodpoveda zvaraciemu napatiu 10 - 34 V
- Ovladanie parametra ,dynamika” cez analogovy vstupny signal , korekcia
pulzacii / dynamika"
(,Puls correction" ... X14/3 + a X14/11 -)

CC / CV (Konsétantny prud / konstantné napétie; ROB 5000 / ROB 5000 OC)

UPOZORNENIE! Prevadzkovy rezim ,CC / CV" (kongtantny prud/konstantné
napéatie) je ponukany ako doplnkové vybavenie pre rozhranie robota ROB 5000 /
ROB 5000 OC alebo na vazobny ¢len priemyselnej zbernice (Feldbus) na ovlada-
nie robota.



Systémové predpoklady:
- Verzia softvéru 2.85.1 (prudovy zdroj)
- Verzia softvéru 1.50.38 (posuv drotu)

Umoznuje prevadzkovanie prudového zdroja volitelne s kon§tantnym zvaracim
napéatim alebo kon&tantnym zvéaracim prudom.

Obmedzenia oproti ostatnym prevadzkovym rezimom:

- pre lavy displej mozno tlagidlom vyberu parametrov ,vyber parametrov* vy-
brat len nasledujlce parametre: zvaraci prud, rychlost drotu a F2 (prudovy
odber pohonu drotu)

- Pre pravy displej mozno vybrat tla¢idlom vyberu parametrov ,vyber paramet-
rov” len parameter ,napétie”.

Okrem toho nie je mozny vyber nasledujucich funkcii:

- Postup pomocou tlac¢idla ,,Postup”

- Prevadzkové rezimy pomocou tlacidla ,,Prevadzkovy rezim
- Druh materialu tla¢idlom ,Druh materialu”

- Priemer drétu tlagidlom ,,Priemer drétu”

UPOZORNENIE! Pri vybranom prevadzkovom rezime ,CC / CV" su k dispozicii

vstupné signaly uvedené v nasledujucom zozname. Vstupné signaly maju oproti
ostatnym prevadzkovym rezimom zmenené funkcie.

Vstupné signaly v prevadzkovom rezime ,CC / CV" a ich funkcie:

Analogovy vstupny signal ,,Pozadovany zvaraci vykon" (Welding power)
Zadavanie zvaracieho prudu

Analdgovy vstupny signal ,Korekcia dizky obluka" (Arc length correction)
Zadavanie rychlosti drétu
(s firmvérom pod Official UST V3.21.46: zadavanie zvaracieho napéatia)

Analdgovy vstupny signal ,Korekcia pulzacii / dynamiky" Puls Correction)
Zadavanie zvaracieho napatia
(s firmvérom pod Official UST V3.21.46: zadavanie rychlosti drétu)

Digitalny vstupny signal ,Start zvaracieho procesu” (Welding start)
Spustenie zvaracieho prudu
Kym je tento signal nastaveny, zvaraci prud je aktivovany

Digitalny vstupny signal ,Chod drétu vpred" (Wire feed)
Spusta podavanie drbétu s vopred zadanou rychlostou drotu
Kym je tento signal nastaveny, podavanie drétu je aktivované

Digitalny vstupny signal Spatny chod drétu (Wire retract)
Spusta vtahovanie drétu s vopred zadanou rychlostou drotu
Kym je tento sighal nastaveny, vtahovanie drotu je aktivované

Digitalny vstupny signal ,Robot pripraveny”
zostava nezmeneny.

Digitalny vstupny signal ,Test plynu”
zostava nezmeneny.

UPOZORNENIE! Vstupnym signalom ,$tart zvaracieho procesu” sa spusta len
zvaraci prud, nie v8ak podéavanie drétu.

Uroven signalu pre analdgové vstupné signaly:

Aj pri vybranom prevadzkovom rezime CC / CV je uroven signalu analégovych
vstupnych signalov 0 az 10 V.

oV..... napr. minimalny zvaraci prud

10V .... napr. maximalny zvaraci prud

11



Signal Twin Mas-
ter (Twin Master
Bitoa1; ROB
5000/ ROB
5000 OC)
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Zadavanie pozadovanej hodnoty zvaracieho prudu:

Vstupnym signalom ,Robot pripraveny” uvedte prudovy zdroj do stavu pripra-
venosti na zvaranie

Vstupnym signalom ,pozadovana hodnota zvaracieho vykonu" zadajte
pozadovany zvaraci prud

Vstupnym signalom ,korekcia dizky obluka" zadajte hodnotu, pri ktorej ma
byt obmedzené zvaracie napéatie.

UPOZORNENIE! Ak sa pozaduje $pecialne obmedzenie zvaracieho napétia
vstupnym signalom ,korekcia obluka", nastavte maximalne mozné zvaracie
napéatie. Ak sa zvaracie napéatie zvySi nad nastavenu hodnotu, vybrany zvaraci
prud sa neda dodrzat.

Vstupnym signalom ,korekcia pulzéacii/dynamiky” nastavte poZzadovanu
rychlost drétu

Vstupnym signalom ,zvaranie zapnut" spustite zvaraci prud

Vstupnym signalom ,Chod drétu vpred” spustite podavanie drétu

Zadavanie pozadovanej hodnoty zvaracieho napétia:

TIG

Vstupnym signalom ,Robot pripraveny” uvedte prudovy zdroj do stavu pripra-
venosti na zvaranie

Vstupnym signalom ,korekcia dizky obluka" zadajte pozadované zvaracie
napéatie

Vstupnym signalom ,PoZzadovana hodnota Zvaraci vykon" zadajte hodnotu,
pri ktorej ma byt obmedzené zvaracie napatie.

UPOZORNENIE! Ak sa nepozaduje Zziadne $pecidlne obmedzenie zvaracieho
prudu, vstupnym signalom ,pozadovana hodnota zvaracieho vykonu" nastav-
te maximalny mozny zvaraci prud. Ak zvaraci prud prekroc¢i nastavenu hodno-
tu, vybrané zvaracie napéatie nemébze byt dodrzané.

Vstupnym signalom ,korekcia pulzéacii/dynamiky” nastavte poZzadovanu
rychlost drétu

Vstupnym signalom ,zvaranie zapnut" spustite zvaraci prud

Vstupnym signalom ,,Chod drétu vpred” spustite podavanie drétu

Bol vybrany postup Zvaranie TIG s dotykovym zapalovanim. Predvolba zvaracie-
ho prudu sa uskutoc¢hnuje pomocou analdgového vstupného signalu pozadované
hodnota ,,Zvaraci vykon".

CMT / Specialny proces

Bol vybrany postup Zvaranie CMT / §pecialny proces. Predvolba zvaracieho prudu
sa uskutoc¢nuje pomocou analégového vstupného signalu pozadovana hodnota
.Zvaraci vykon".

ROB 5000 ROB 5000 OC
Twin Master »Bit 0" »Bit 1" «Bit 0" »Bit 1"
Prudovy zdroj 1 1 o o] 1
Prudovy zdroj 2 o 1 1 o

Uroven signalu pri nastaveni BIT O resp. BIT 1

ROB 5000 ROB 5000 OC
Signal X8:1 (BIT 1) HIGH LOW
Signal X8:2 (BIT 2) HIGH LOW

Podla toho, ¢i je nastaveny Twin Master Bit 0 alebo Twin Master Bit 1, signal Twin
Master bude priradeny prudovému zdroju 1 alebo prudovému zdroju 2. Podla



Skuaska plynu

Chod drétu
vpred (Wire fe-
ed)

Spétny chod
drétu (Wire re-
tract)

prudového zdroja s priradenym signalom Twin Master sa urcéuje frekvencia jednot-
livych synchronizovanych oblukov.

ROB 4000/5000/TSt ROB 5000 OC

Signal X2:7 HIGH LOW

Signal ,skuska plynu” aktivuje funkciu ,kontrola plynu” (ako tlagidlo ,kontrola
plynu”). Na redukénom ventile plynovej flase sa mdze nastavit potrebné
mnozstvo plynu.

Test plynu sa mbze pouzit na pridavny predfuk plynu pri polohovani.

DOLEZITE! Zakial je aktivovany zvaraci postup, dobu predfuku a doprudenia ply-
nu riadi prudovy zdroj, preto nie je potrebné nastavovat signal ,,skuska plynu*
pocas samotného zvaracieho postupul

/\  NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo spdsobené vysuvajlucou sa drétovou elektrédou.

Nasledkom mozu byt vazne poranenia osbb.

B Zvaraci horak drzte tak, aby Spicka zvaracieho hordka ukazovala smerom prec
od tvare a tela.

» Pouzivajte vhodné ochranné okuliare.
» Zvaraci hordk nedrzte nasmerovany proti osobam.
» Zabezpedte, aby sa drotova elektroda dostala do kontaktu s vodivymi pre-
metmi len zadmerne.
ROB 4000/5000/TSt ROB 5000 OC
Signal X2:11 HIGH LOW

Signal ,chod drotu vpred” umozniuje navlecenie drétu bez elektrického prudu a
plynu v hadicovom zvéazku (ako s tlag¢idlom ,navle¢enia drotu®).

Zavadzacia rychlost zavisi od prislusného nastavenia v ponuke ,,Setup” prudového
zdroja.

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

Signal X14:6 HIGH LOW

Signal ,spatny chod drétu” spbsobi potiahnutie drétu dozadu. Rychlost drotu
zavisi od prisluSného nastavenia v ponuke ,Setup” prudového zdroja.

UPOZORNENIE! Drot nechajte vtiahnut dozadu iba o malu dizku, pretoze pri
spatnom vtahovani drétu sa nenavija na cievku s drétom.

13



Potvrdenie poru-
chy zdroja (Sour-
ce error reset;
ROB 5000/ ROB
5000 OC / ROB
TSt)

Job / Program
select (ROB
5000/ ROB
5000 OC / ROB
TSt)
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ROB 4000/5000/TSt ROB 5000 OC

Signal X8:5 HIGH LOW

UPOZORNENIE! Na uspesné potvrdenie poruchy musi byt signal ,,Potvrdenie po-
ruchy zdroja“ nastaveny najmenej 10 ms.

Ak sa na prudovom zdroji zobrazi chybové hlasenie (,Porucha zdroja"), porucha
sa vynuluje signalom ,Potvrdenie poruchy zdroja". Najprv vSak musi byt od-
stranena pricina poruchy.

Ak riadiaca jednotka robota nemé Ziadny digitalny signél na potvrdenie, signal
~Potvrdenie poruchy zdroja” vzdy pripojte na
- ROB 4000/5000: 24 Vjs (High)
- ROB 5000 OC: GND (Low)
Chyba sa v tomto pripade zrusi ihned po odstraneni jej priciny.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku neoédakavaného spustenia zvaracieho postupu.
Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb alebo materialne Skody.
» Ak je signal ,Potvrdenie poruchy zdroja” (Source error reset) stale na
-24 V ROB 4000/5000 (High)
-GND ROB 5000 OC (Low),
» podas odstranovania poruchy sa nesmie nastavit signal ,,zvaranie zap"” (,Wel-
ding start"), v opaénom pripade sa bezprostredne po odstraneni poruchy ak-
tivuje proces zvarania.

Ak bude vybrany neexistujuci zvaraci program (Charakteristika), dochadza rovna-
ko ku hlaseniu chyby (“no | Prg"). Tato chyba sa vSak nesmie potvrdit, pretoze sa
vynuluje sama ihned po obsadeni daného programového miesta.

ROB 5000/TSt ROB 5000 OC

Signal X8:6 HIGH LOW

Signal ,Job / Program Select” umozniuje rézne pouzivanie signalov ,cCislo progra-
mu" (bit jobu / programu 0 - 7, pozri nasledujucu stranu)

DOLEZITE! V pripade ROB TSt sa vztahuje ,Job / Program Select” na pracovné
body uloZzené pomocou tladidiel uloZzenia do pamate, pri¢om je k dispozicii iba di-
gitadlne navolenie pracovnych bodov.

V rezime job, pri ,Job / Program Select" na

- LOW (ROB 5000)

- HIGH (ROB 5000 OC),
sa pomocou ,bit jobu / programu O - 7" uskuto€nuje digitalny vyber pozado-
vaneho postupu. Vyberte rezim job pomocou pracovného bitu 0-2.

DOLEZITE! V rezime job (prevadzkovy bit 0-2), pri ,Job / Program Select” na

- HIGH (ROB 5000)

- LOW (ROB 5000 OC),
je navySe mozny aj analdgovy vyber jobu. BlizSie udaje sa uvadzaju v Castiach
«vyber jobu analdgovy”.



Cislo programu
(bit jobu / prog-
ramu 0-7; ROB
5000/ ROB
5000 OC)

Pri programe Standard / Pulza&ny oblik alebo internom vybere parametrov sa
pomocou ,bit jobu / programu 0 - 7" uskuto¢&fiuje vyber postupu (pozri nasle-
dujucu &ast ,,Cislo programu”). Vyberte program Standard / pulza&ny obluk alebo
Interny vyber parametrov pomocou pracovného bitu 0-2.

Pri internom vybere parametrov sa pomocou ,bit jobu / programu O - 7" usku-
to¢nuje vyber postupu (pozri nasledujucu &ast ,,Cislo programu”). Vykonajte
vyber parametrov interne pomocou pracovnych bitov 0-2.

UPOZORNENIE! Osadenie je zhodné s funkciou ,&islo jobu” (pozri nasledujucu
¢ast). Vyber spomedzi funkcii ,&islo programu” a ,,&islo jobu” sa uskutoériuje po-
mocou pracovnych bitov O - 2.

Funkcia ,cislo programu“vje k dispozicii, ak bol pomocou pracovnych bitov O - 2
vybrany rezim ,program Standard" alebo ,,program Pulza&ny obluk".

Ak sa vyber parametra zvarania neuskutoc¢hnuje ¢islom jobu, ale pomocou
analégovych pozadovanych hodnét (zvaraci vykon, korekcia dizky obluka, ...), po-
mocou ,Cisla programu” sa vybera prislusny program (pre material, ochranny
plyn, priemer drotu, ...) z databazy zvaracich programov.

Konektor Signal ROB 5000 Signal ROB 5000 OC Programovy bit
X11/1 24V oV o]
X11/2 24V oV 1
X11/3 24V oV 2
X11/4 24V oV 3
X11/5 24 V oV 4
X11/6 onV oV 5
X11/7 24V oV 6
X11/8 24V oV 7

UPOZORNENIE! Cislo programu ,,0" umoziuje vyber programu na ovladacom
paneli prudového zdroja (nad tlagidlami ,druh materialu” a ,,priemer drotu”).

Zoznam dostupnych zvaracich programov je zobrazeny na Obr.
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Vyber jobu di-
gitalny (bit jobu /
programu O-7;
ROB 5000)

Vyber jobu
analégovy:
Systémovy pred-
poklad

Vyber jobu
analégovy: akti-
vovat

16

Code Mode Material WireDiameter Gas

01 S G3Si1 0,8 C1100% CO2
02 S G3si1 1.0 C1.100% CO2
03 S G3si1 1.2 C1100% CO2
04 S G3Si1 1,6 C1.100% CO2
06 SIP G3Si1 0,8 M21 Ar+18%C02
07 S/P G3si1 1.0 M21 Ar+18%C02
08 S/IP G3Si1 1.2 M21 Ar+18%C0O2
09 SIP G3Si1 1.6 M21 Ar+18%C02
12 S/IP A DUR 600 1,0 M21 Ar+18%C0O2
13 SIP A DUR 600 1.2 M21 Ar+18%C0O2
14 S/IP A DUR 600 1.6 M21 Ar+18%C0O2
16 S/P AlSi5 0.8 11 100% Ar
17 SIP AISi5 1,0 11 100% Ar
18 SIP AlISi5 1.2 11 100% Ar
19 SIP AISi5 1.6 11 100% Ar

21 SIP AIMg5 0,8 11 100% Ar

22 SIP AlMg5 1.0 11 100% Ar
23 SIP AlMg5 1.2 11 100% Ar
24 SIP AlMg5 1.6 11 100% Ar
26 S/IP Al99.5 0,8 11 100% Ar

27 SIP Al99.5 1.0 11 100% Ar
28 S/IP AI99.5 1,2 11 100% Ar
29 SIP AI99.5 1,6 11 100% Ar

31 S/IP CuAl8 0,8 11 100% Ar

32 S/P CuAl8 1.0 11 100% Ar
33 S/IP CuAlI8 1.2 11 100% Ar
34 SIP CuAlI8 1.6 11 100% Ar
37 S/P CuSi3 1,0 11 100% Ar
38 S/IP Cusi3 1.2 11 100% Ar

41 S/P CrNi 199 0.8 M12 Ar+2,5%CO
42 S/P CrNi 199 1.0 M12 Ar+2,5%CO
43 SIP CrNi 199 1,2 M12 Ar+2,5%CO
44 S/IP CrNi199 1.6 M12 Ar+2,5%CO
46 SIP CrNi 18 8 0.8 M12 Ar+2,5%CO
47 S/IP CrNi 1886 1,0 M12 Ar+2,5%CO
48 SIP CrNi 1886 1.2 M12 Ar+2,5%CO
49 SIP CrNi 18 8 1.6 M12 Ar+2,5%CO
53 SIP FCW Rutil 1,2 M21 Ar+18%C0O2
54 S/IP FCW Rutil 1.6 M21 Ar+18%C02
58 S/P FCW Basisch 1.2 M21 Ar+18%C02
59 SIP FCW Basisch 1,6 M21 Ar+18%C0O2
63 SIP FCW Metall 1.2 M21 Ar+18%C02
64 SIP FCW Metall 1.6 M21 Ar+18%C02
68 SIP FCW-CrNi 1,2 M21 Ar+18%C0O2
69 S/IP FCW-CrNi 1.6 M21 Ar+18%C0O2

Mode: S....Standardprogram P....Pulsprogram

Zoznam dostupnych zvdracich programov (zobrazeny M0164)

UPOZORNENIE! Osadenie je zhodné s funkciou ,Cislo programu”. Vyber spome-
dzi funkcii ,&islo jobu" a ,&islo programu” sa uskuto¢nuje pomocou pracovnych
bitov O - 2.

Funkcia ,&islo jobu" je k dispozicii, ak bol pomocou pracovnych bitov O - 2 vybrany
rezim ,Rezim prevadzky Job".

Pomocou funkcie ,&islo jobu" sa vyvolaju uloZzené parametre zvarania cez C&islo
prislusného jobu.

Pre analdgovy vyber jobu platia nasledujluce systémové predpoklady::
-  ROB 5000/ ROB 5000 OC
- Verzia softvéru ROB 5000 / ROB 5000 OC: 1.50.00
- Verzia softvéru prudového zdroja:
3.24.70 (TS/TPS)
1.004.20 (TSt)
- Verzia softvéru dialkové ovladanie RCU 5000i: 1.07.34

Analdégovy vyber jobu sa aktivuje nasledovne:

1. ROB 5000: “Job / Program Select” na “HIGH"
ROB 5000 OC: “Job / Program Select” na “HIGH"

2. Pracovné bity 0 - 2 na 2" = ,Rezim Job"



Vyber jobu
analégovy:
Pouzitelny vstup

Vyber jobu
analégovy:
Princip

Analogovy vyber jobu umoznuje vyber &isiel jobov nasledujucimi analédgovymi

vstupnymi signalmi:

1. PoZzadovana hodnota Korekcia pulzacii / dynamiky (Puls Correction)

2. Pozadovana hodnota korekcie spatného plameria (Burn Back Time Correcti-
on)

Oba tieto vstupné signély nie su v rezime Job potrebné na ich prvotnu funkciu. V
rezime Job preto plnia svoju druhotnu funkciu analdgového vyberu jobu.

DOLEZITE! Blizsie informacie o oboch hore uvedenych vstupnych signaloch sa
uvadzaju v kapitole ,,Analégoveé vstupné signaly.

Oba analogové vstupné signaly

- sluzia na vygenerovanie Ciselnej hodnoty prislusného jobu
- maju rozsah 0-10 V

- rozdeluju cely rozsah na 16 stupnov po 0,625 V

A: Ciastkova hodnota 1 vstupného signalu ,pozadovana hodnota korekcie
pulzéacie / dynamika™:
1. stupen = hodnota napatia/ 0,625V
2. Ciastkova hodnota 1 = stupen * 16
Priklad:
1. stupenn =6,25V/ 0,625V =10
2. Ciastkova hodnota 1 = 10 * 16 = 160

B: Ciastkova hodnota 2 vstupného signalu ,pozadovana hodnota korekcie
spatného plamena”:
1. stupen = hodnota napatia/ 0,625 V
2. Ciastkova hodnota 2 = stupen
Priklad:
1. stupenn =6,25V/ 0,625V =10
2. Ciastkova hodnota 2 = 10

C: Vybrany job:

1. Job = giastkova hodnota 1 (A) + Siastkova hodnota 2 (B)
Priklad:
1.160 (A) + 10 (B) =170

UPOZORNENIE! Napatové stupne po 0,625 V predstavuju v kazdom pripade hra-
niénu hodnotu napatového rozsahu jobu. Pri zadani hrani¢nej hodnoty mozno za
urcitych okolnosti vyvolat uz aj dalsi job. Hodnota pre job by preto mala lezat me-
dzi medznymi hodnotami.

napr.:
Napatovy rozsah pre job &. 1: 0,625 V - 1,25 V
Zadanie hodnoty na presny vyber jobu &. 1: pribl. 0,95 V

Job 1
| /2P0 . o O ot 02 o g JOD3 o Job3
~0,95 ~1,55 ~2,175 ~2,82
0 L-
0,625 1,25 1,875 2,5 3125 U(V)

Priklady zaddvania hodnoty napdtia vyberu jobov
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Vyber jobu
analégovy: naj-

vyssi vyberatelny
job

Simulacia zvara-
nia (Welding si-
mulation)

Vyhladavanie
polohy (Touch-
sensing; ROB
5000/ ROB
5000 OC)
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DOLEZITE! Oba analégové vstupné signaly
- pouzivaju najvy$si stuperi 16 na detekciu signalu
- preto je namiesto rozsahu O - 10 V efektivny rozsah 0 - 9,375 V

Z tohto dbévodu je najvyssi vyberatelny job:
A:9,375V / 0,625V =15,15 * 16 =240
B: 9,375V / 0,625V =15

C:240 + 15 =255

DOLEZITE! Cely podet 255 jobov je k dispozicii len s dialkovym ovladanim RCU
5000i. Bez RCU 5000i mozno vybrat 100 jobov (0-99).

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

Signal X14:2 HIGH LOW

Signal ,simulacia zvarania” umoznuje prejdenie naprogramovanej zvaracej drahy
bez obluka, podavania drbétu a ochranného plynu. Digitalne vystupné signaly , Sta-
bilny obluk”, ,Signal hlavny prud" a , Aktivny proces" sa nastavuju ako pri realnom
zvaracom postupe.

ROB 5000 ROB 5000 OC

Signél X8:7 HIGH LOW

UPOZORNENIE! Funkcia ,Vyhladavanie polohy" (Touchsensing) je podporovana
od verzie softvéru 2.65.001 (prudovy zdroj).

Signalom ,vyhladavanie polohy” mozno detegovat dotyk zvaracieho drétu, resp.
plynovej dyzy so zvarencom (skrat medzi zvarencom a zvaracim drotom, resp.
plynovou dyzou).

Ak je nastaveny signal ,,vyhladavanie polohy*, ovladaci panel prudového zdroja in-
dikuje ,touch". Na zvaraci drot, resp. na plynovu dyzu sa pripoji napatie 30 V
(prud je obmedzeny na 3 A).

Vyskyt skratu sa oznamuje riadiacej jednotke robota cez signal ,stabilny obluk*
(pozri kapitolu ,Digitalne vystupné signaly"”).

UPOZORNENIE! Signal ,stabilny obluk" sa vydava o 0,2 s dlhSie ako trva skratovy
prud.

Zakial zostdva nastaveny signal ,vyhladavanie polohy”, nemdbzZze prist k zvaraciemu
postupu. Ak vyhladavanie polohy nastavi signal ,Vyhladavanie polohy" pocas
zvéarania, zvaraci postup sa prerusi po uplynuti asu spatného plamenia (nastavi-
telného v ponuke ,Setup” prudového zdroja). Méze byt vykonana detekcia polohy.

UPOZORNENIE! Ak sa ma detekcia polohy uskuto¢nit dotykom zvarenca plyno-
vou dyzou (namiesto zvaracieho drétu), plynova dyzu spojte cez RC-&len (pozri
obr.) s privodom zvaracieho prudu.



Vyfuakanie
horaka (Blow th-
rough)

SynchroPuls Di-
sable

2,2uF/160V /10 %

C

Vedenie zvaracieho prudu (+) C Plynova dyza

< ¢ ¢ >
4,7uF /160 V /10 %

10 KOhm /1 W /10 %

RC-élen na pripojenie privodu zvdracieho prudu s plynovou dyzou

Pouzitie RC-Clena je potrebné, aby sa pocCas zvarania, pri moznom dotyku plyno-

vej dyzy so zvarencom

- vyldcili nepripustné prudy cez spojenie plynova dyza — privod zvaracieho
prudu

- prediSlo ovplyvneniu zvaracieho postupu

Pri detekcii dotyku pomocou plynovej dyzy preteka skratovy prud len asi pribl. 4
ms, az kym sa nabiju kondenzatory RC-¢lena. Na spolahlivé detegovanie dotyku v
riadiacej jednotke robota je signal ,stabilny obluk" prilozeny o 0,5 s dlh§ie ako
skratovy prud.

ROB 4000/5000/TSt ROB 5000 OC

Signal X14:5 HIGH LOW

Signal ,Blow Through” umoznuje ovladanie privodu stlacdeného vzduchu. Stlaceny
vzduch je vhodny na odstranenie prachu a triesok od zvaracieho horéka, napr. po
odstraneni odstrekov po zvarani v stanici na Cistenie horakow.

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

Signal X8:8 HIGH LOW

Zakial je nastaveny signal ,SynchroPuls Disable”, prechodne sa deaktivuje fun-
kcia ,SynchroPuls" (doplnkové vybavenie).
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Analégové vstupné signaly (signaly z robota)

VSeobecné in-
formacie

Pozadovana hod-
nota zvaracieho
vykonu (Welding
power)

Pozadovana hod-
nota korekcie
dizky obluka
(Arc length cor-
rection)
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Analogoveé vstupy rozdielovych zosilfiovadov na rozhrani robota zaruduju galva-
nické oddelenie rozhrania robota od analégovych vystupov riadiacej jednotky ro-
bota. Kazdy vstup na rozhrani robota ma vlastny zaporny potencial.

Ak ma riadiaca jednotka robota len spolo¢né uzemnenie (GND) pre vase
analégove vystupné signaly, musia byt zdporné potencialy vstupov na rozhrani ro-
bota navzajom prepojenél!

Dalej popisované analdgové vstupy su aktivované pri napatiach 0-10 V. Ak nie-
ktoré jednotlivé analégoveé zostanu neobsadené (napr. pre ,pozadovanu hodnotu
korekciu impulzov” alebo pre ,,pozadovanu hodnotu spatného plamena”), budu
prevzaté hodnoty nastavené na prudovom zdroji.

Konektor X2/1 ... Analogin+0az+ 10V
Konektor X2/8 ... Analog in - (minus)

~Pozadovana hodnota zvaraci vykon" sa zadava ako napéatie v rozsahu O - 10 V.
oV... Minimalny zvaraci vykon
10 V ... Maximalny zvaraci vykon

Z vybraného zvéaracieho vykonu prudovy zdroj urdéi, okrem iného, prislusné hodno-
ty zvaracieho napétia a rychlosti drétu. Ako mieru aktualneho zvaracieho vykonu
mozno na ovlddacom paneli prudového zdroja zobrazit aj parametre ,,zvaraci
prud”, ,hrubka plechu” a ,rozmer a".

UPOZORNENIE! Uvedené parametre bezprostredne navzajom suvisia. Ak sa
zmeni parameter pomocou ,pozadovana hodnota zvaracieho vykonu*, ostatne
parameter sa prestavia tiez.

~Pozadovanu hodnotu zvaraci vykon" mozno zadavat iba ak je vybrany prevadz-
kovy rezim ,Program-Standard” alebo ,Program-pulzacny obluk".

KonektorX2/2 ... Analogin+0Oaz+ 10V
Konektor X2/9 ... Analog in - (minus)

UPOZORNENIE! Korekcia dizky oblika sa dosahuje zmenou aktualneho zvara-
cieho napétie.

.Pozadovana hodnota korekcie diZky oblika" sa zadava ako napétie v rozsahu O -
10 V.

OV ... aktuélne zvaracie napétie - 30 % (miniméalna dizka obluka)

5V .... aktualne zvaracie napatie (neutralna dlzka elektrického obluka)

10 V ... aktualne zvaracie napéatie + 30 % (maximalna dlzka obluka)

~Pozadovanu hodnotu korekcig dizky obluka" mozno zadavat iba ak je vybrany
prevadzkovy rezim ,Program-Standard” alebo ,,Program-pulza¢ny obluk".



Pozadovana hod-
nota Korekcia
pulzacii / dyna-
miky (Puls Cor-
rection)

Pozadovana hod-
nota korekcie
spatného pla-
mena (Burn Back
Time Correction;
ROB 5000/ ROB
5000 OC/ ROB
TSt)

Analégovy vstup
pre rezervny pa-
rameter rychlost
robota (Robot
welding +speed;
ROB 5000/ ROB
5000 OC, nie je
aktivované

Konektor X14/3 .... Analogin+0Oaz+ 10V
Konektor X14/11 ...Analog in - (minus)

Prevadzkovy rezim ,Program-Standard": Skratova dynamika v okamihu prechodu
kvapky sa zadéava ako napéatie v rozsahu O - 10 V (korekcia dynamiky).

DOLEZITE! V spojeni s prudovymi zdrojmi TSt nie je k dispozicii impulzny obluk.

Prevadzkovy rezim ,Program - pulzadny obluk": Sila uvolnenia kvapky sa zadava
ako napétie v rozsahu 0 - 10 V (korekcia pulzacii).

Prevadzkovy rezim ,Program-Standard”

oV... Minimaélna skratova dynamika (obluk je pevny a stabilny)

5V... Neutralna skratova dynamika (zadkladné nastavenie)

10 V ... maximalna skratova dynamika (makky elektricky obluk bez odstrekov)

Prevadzkovy rezim ,Program - pulzaény obluk"

oV... Minimalna sila uvolnenia kvapky

5V... Neutralna sila uvolhovania kvapiek (zakladné nastavenie)
10 V ... Maximalna sila uvolnenia kvapky

Konektor X5/1 ... Analogin+0Oaz+ 10V
Konektor X5/1 ... Analog in - (minus)

Volna dizka drétu po skondeni zvarania sa uréuje dasom spatného plamena. Cas
spatného plamerna sa urcuje dobou vydrze obluka po skonéer)l' podavania drotu.
Cim dlhSi je ¢as spatného plamena, tym kratSia bude volna dlzka drétu.

~Pozadovana hodnota korekcie spatného plamena* sa zadava ako napéatie v rozsa-
huo-10V.

UPOZORNENIE! ,Pozadovanu hodnotu korekcie spatného plamefa®“ mozno
zadavat iba ak je vybrany prevadzkovy rezim ,Program-Standard” alebo ,Prog-
ram-pulzacny obluk®.

O V ..... Minimalny ¢as spatného plamena (zakladné nastavenie - 0,2 s)

5V ..... Neutralny ¢as spatného plamena (zdkladné nastavenie)
10 V ... Minimalny ¢as spatného plamena (zédkladné nastavenie + 0,2 s)

Konektor X5/2 ... Analogin+ Oaz+ 10V
Konektor X5/9 ... Analog in - (minus)

21



Digitalne vystupné signaly (signaly na robot)

VSeobecné in-
formacie

Stabilny oblik
(Arc stable)

Proces aktivny
(Process active
signal; ROB
5000/ ROB
5000 OC / ROB
TSt)

Signal hlavny
prud (Main cur-
rent signal; ROB
5000/ ROB
5000 OC / ROB
TSt)
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UPOZORNENIE! Ak je prerusené spojenie medzi prudovym zdrojom a rozhranim
robota, v8etky digitalne / analégové vystupné signaly na rozhrani robota sa nasta-
via na , 0".

Rozhranie robota ma k dispozicii napajacie napatie pridového zdroja (24 V SE-
CONDARY).

24V SECONDARY je rieSené ako galvanicky oddelené od LocalNet. Ochranny ob-
vod obmedzuje nedovolenu napatovu uroven na 100 V.

Na konektore X14/1 si vyberte, aké napéatie bude zapnuté na digitadlnych vystu-

poch rozhrania robota.

- Externé napatie riadiacej jednotky robota (24 V): Na kontakt X14/1 privedte
externé napétie karty digitalnych vystupov riadiacej jednotky robota.

- Napajacie napéatie prudového zdroja (24 V SECONDARY): Medzi X14/1 a
X14/7 nasadte prepojku.

Konektor X2/12 ......cccoeveeuene. Signala4 VvV
Konektor X7/2 resp. X12/2 ..ZEM

Signal ,stabilny obluk"” sa nastavi ihned, ked sa po zadiatku zapalovania obluk
ustali.

Konektor X8/10 .....ccccocvveeune. Signal 24 Vv
Konektor X7/2 resp. X12/2 ... GND

Ak riadiaca jednotka robota nastavi digitalny vstupny signal ,,zvaranie zap"”, zacina
zvaraci postup predfukom plynu, nasledovanym vlastnym zvaracim postupom a
doprudenim plynu.

Od zaciatku predfuku plynu az po skon&enie doprudenia plynu prudovy zdroj na-
stavuje signal ,proces aktivny"” (Obr. 4).

Signalom ,proces aktivny” mozno zarucit optimalnu plynovu ochranu
- vdaka dostato¢nej dobe vydrze robota
- Na zaciatku a konci zvaru

Konektor X8/9 ...ccceeveenenne Signal24 VvV
Konektor X7/2 resp. X12/2 ... ZEM

UPOZORNENIE! Ak je rozhranie robota pripojené na LocalNet, zostava automa-
ticky vybrany prevadzkovy rezim ,2-taktovy rezim" (Indikacia: 2-taktovy rezim
prevadzky).

V ponuke Setup prudového zdroja sa definuje:

-  féza $tartovacieho prudu so §tartovacim pradom (I-S), doba $tartovacieho
pradu (t-S) a Slope (strmost — SL)

- Faza koncového prudu s koncovym pradom (I-E), dobou koncového prudu (t-
E) a Slope (strmost — SL)



Medzny signal
(nie je aktivny)

Ochrana horaka
proti koliziam
(Torch collision
protection)

Prudovy zdroj je
pripraveny (Po-
wer source rea-
dy)

Medzi fazou Startovacieho prudu a fazou koncového prudu sa nastavi signal
hlavny prad (Obr. 4).

DOLEZITE! Blizsie informacie o prevadzkovom rezime ,$pecialny 2-taktovy rezim
pre rozhranie robota” sa uvadzaju v kapitolach ,zvaranie MIG/MAG" a ,parameter
prevadzkovy rezim" v navode na obsluhu prudového zdroja.

LProces aktivny*
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Obr. 4 Digitdlne vystupné signdly ,proces aktivny” a signdl , hlavny prud”

Konektor X14/10 ................... Signal24 vV
Konektor X7/2 resp. X12/2 ... ZEM

DOLEZITE! V spojeni s prudovymi zdrojmi TSt nie je k dispozicii signal limitu.

Konektor X2/13 ...cccovvuvveeeenn... Signal 24 V
Konektor X7/2 resp. X12/2 ... ZEM

Zvaraci horadk robota je va¢sinou vybaveny vypinacou zasuvkou. V pripade kolizie
sa rozpoji kontakt vypinacej zasuvky a aktivuje signal ,,ochrana horaka proti
koliziam" aktivny pri LOW.

Riadiaca jednotka robota musi uviest robota okamzite do pokojového stavu a pre-
rusit zvaraci postup vstupnym signalom ,,Quick-Stop*.

Konektor X2/14 ....uueeeenne.. Signal 24 V
Konektor X7/2 resp. X12/2 ... ZEM

Signal ,prudovy zdroj je pripraveny” zostava nastaveny, zakial je prudovy zdroj
pripraveny na zvaranie.

Signal ,prudovy zdroj je pripraveny” sa zrusi, len ¢o sa na prudovom zdroji vyda
hlasenie chyby alebo ked riadiaca jednotka robota nastavi signal ,,quick-stop".
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Signalom ,prudovy zdroj je pripraveny” tak mozno zaznamenavat ako interné chy-
by, tak i chyby na strane robota.



Analégové vystupné signaly (signaly na robot)

VSeobecné in-
formacie

Skuto¢na hodno-
ta zvaracieho
napatia (Welding
voltage, ROB
5000/ ROB
5000 OC)

Skuto¢na hodno-
ta zvaracieho
prudu (Welding
current)

UPOZORNENIE! Ak je prerusené spojenie medzi prudovym zdrojom a rozhranim
robota, v8etky digitalne / analégové vystupné signaly na rozhrani robota sa nasta-
via na , 0".

Analogoveé vystupy na rozhrani robota su k dispozicii na zoradovanie robota, a ta-
kisto na indikovanie a dokumentovanie parametrov procesu.

Konektor X5/4 ..... Analogout+0az+10V
Konektor X5/11 ... Analog out - (minus)

~Skuto¢nd hodnota korekcie zvaracieho napéatia” sa vysiela ako napétie v rozsahu
0 - 10 V na analdégovy vystup.

- 1V naanalégovom vystupe zodpoveda 10 V zvaracieho napétia

- Rozsah ,skuto¢nej hodnoty zvaracieho napatia“ .... 0 - 100 V

UPOZORNENIE! V pokojovom stave prudového zdroja sa prenasa ,,pozadovana
hodnota zvéracieho napéatia”, bezprostredne po zvdracom postupe ,hodnota
HOLD".

V ponuke Korekcia jobu pridového zdroja je mozné zadanie hranic korekcie dizky
oblika. S ohladom na bezprostrednu vzajomnd suvislost dizky oblika a zvaracie-
ho vykonu platia medze korekcie aj pre zaddvanie zvaracieho napéatia na ROB
4000 / 5000 a ROB 5000 OC.

DOLEZITE! Ak sa v ponuke Korekcia jobu zadaju pomocou parametra ,AL.c" me-
dze korekcie dizky oblika, zadavanie zvaracieho napétia je mozné iba vnutri
tychto hranic.

Konektor X2/3 ..... Analog out+ 0az +10V
Konektor X2/10 ... Analog out - (minus)

~Skutoéna hodnota korekcie zvaracieho prudu” sa vysiela ako napéatie v rozsahu O
- 10 V na analdgovy vystup

- 1V naanaldgovom vystupe zodpoveda 100 A zvaracieho prudu

- Rozsah ,skutoé&nej hodnoty zvaracieho prudu” ... 0 - 1 000 A

UPOZORNENIE! V pokojovom stave prudového zdroja sa prenasa ,pozadovana
hodnota zvaracieho prudu”, bezprostredne po zvaracom postupe ,hodnota
HOLD".

V ponuke Korekcia jobu prudového zdroja je mozné zadanie hranic korekcie
zvaracieho vykonu. S ohladom na bezprostrednu vzajomnu suvislost zvaracieho
vykonu a zvaracieho prudu platia medze korekcie aj pre zadavanie zvaracieho
prudu na rozhrani robota.

DOLEZITE! Ak sa v ponuke Korekcia jobu zadaju pomocou parametrov ,PcH" a

~PcLl", medze korekcie zvaracieho vykonu, zadavanie zvaracieho prudu je mozné
iba vnutri tychto hranic.
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Skuto¢na hodno-
ta prudového od-
beru pohonu
drdtu (Motor
current; ROB
5000/ ROB
5000 OC)

Rychlost drétu
(Wire feeder;
ROB 5000/ ROB
5000 OC)

Analégovy
vystup pre re-
zervny parame-
ter dizka obluka
(Arc length ROB
5000/ ROB
5000 OC, nie je
aktivovany)
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Konektor X5/7 ..... Analogout+0az+ 10V
Konektor X5/14 ... Analog out - (minus)

~Skuto€¢nd hodnota prudového odberu pohonu drbtu” sa vysiela ako napatie v
rozsahu O - 10 V na analégovy vystup

- 1V naanalégovom vystupe zodpoveda 0,5 A prudoveého odberu

- Rozsah ,skutoénej hodnoty prudového odberu pohonu drétu” ... 0 -5 A

DOLEZITE! ,Skuto&na hodnota prudového odberu pohonu drétu” poskytuje in-
formacie o stave systému podavania drotu.

Konektor X5/6 ..... Analogout+0az+ 10V
Konektor X5/13 ... Analog out - (minus)

Rychlost drbétu sa vysiela ako napéatie v rozsahu O - 10 V na analégovy vystup
- Rozsah ,skutoé&nej hodnoty rychlosti drétu” .... O - maximalna rychlost drétu

UPOZORNENIE! V pokojovom stave prudového zdroja sa prenasa rychlost drétu,
bezprostredne po zvaracom postupe ,hodnota HOLD".

DOLEZITE! Rychlost drétu sa uréuje podla otadok motora pohonu drotu.

PrenaSana rychlost drotu mbze byt odliSna od skuto¢nej rychlosti drotu
- v doésledku mozného preklzu na podavacich kladkach pohonu drétu

Konektor X5/5 ..... Analogout+0Oaz+10V
Konektor X5/12 ... Analog out - (minus)



Priklady aplikacii

VSeobecné in-
formacie

Verzia Basic
analégova - ROB
4000

Verzia High-End
Analog - ROB
5000/ ROB
5000 OC / ROB
TSt

V zavislosti od poziadaviek na pouzitie robota sa nemusia vyuzit vSetky vstupné a
vystupné signaly (povely), ktoré ma robot k dispozicii. V prikladoch prepojenia ro-
zhrania robota a riadiacou jednotkou robota, ktoré sa dalej uvadzaju, su spra-
covavané rézne rozsahy povelov rozhrania robota. Pritom vstupné a vystupné
signaly vytlagené tuénym pismom predstavuju minimélny rozsah pouzivanych po-
velov.

Priklad najdélezitejSich analégovych a digitalnych povelov na ovladanie
prudového zdroja analégovymi pozadovanymi hodnotami

- 0-10V pre zvaraci vykon a korekciu dizky oblika

- Vyber zvaracieho programu cez ovladaci panel prudového zdroja

Potvrdenie chybovych hlaseni - ROB 4000:

Na rozdiel od ROB 5000 rozhranie robota ROB 4000 neumoZzfiuje potvrdenie
chyby signalom ,Potvrdenie poruchy zdroja” (Source error reset). Chybové hlase-
nia na prudovom zdroji sa samocinne potvrdia ihned po odstraneni poruchy.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku neoéakavaného spustenia zvaracieho postupu.

Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb alebo materialne Skody.

» Pocas odstranovania poruchy nesmie byt signéal ,Start zvaracieho procesu*
nastaveny, inak sa po odstraneni chyby okamzite nastartuje zvaraci postup.

+24V
A Power source
Roboter
- x2-4 WELDING START (DIG. IN)
»
b P x2:12 ARC STABLE (DIG. OUT)
J_ N .l
> x2:1  WELDING POWER + (ANA. IN)
Ll
@o-mv R «2:8  WELDING POWER - (ANA. IN)
L
. w00 ARC LENGTH CORRECTION + (ANA. IN)
Ll
@0‘1 ov . x2:9 ARC LENGTH CORRECTION - (ANA. IN)
»
+24VAPuls . x>:6 MODE 0 (DIG. IN)
0V=Standard 7
., 25 QUICK STOP (DIG. IN)
Ll
2, P ~~—__ x2:14 POWER SOURCE READY (DIG. OUT)
J_ ™~ |
+24V P x12:1 +24V SECONDARY
|
GND P x12:2 GND SECONDARY
|
+24V . x14:1 SUPPLY VOLTAGE
»
—or extern +24V P ~~__ x2:13 COLLISION PROTECTION (DIG. OUT)
|
- x14:2 WELDING SIMULATION (DIG. IN)
»

Priklad pouzitia celého rozsahu povelov ROB 5000 / ROB 5000 OC pri ovladani

prudového zdroja analégovymi pozadovanymi hodnotami

- 0-10V pre zvaraci vykon, korekciu dizky obluka, korekciu pulzacii a korekciu
spatného plamerna

- Vyber zvaracieho programu cez ovladaci panel prudového zdroja
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Tabulka vyber jobu cez robot:

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

MODE MODE

,0" ey w2 ,0" a1 w2
Program Standard o o o 1 1 1
Program pulza&ny obluk 1 o o o 1 1
ReZzim Job (o] 1 o 1 (o] 1
Vyber parametrov interné 1 1 o o (o] 1
Manuéalne (o] o] 1 1 1 o
ccr/cv 1 o 1 o} 1 o
TIG o 1 1 1 o o
CMT / Specialny proces 1 1 1 o o] (o}

K dispozicii su digitadlne pridavné funkcie ROB 5000 / ROB 5000 OC

- Potvrdit poruchu

- Vyber zvaracieho programu cez robot

- Signal Twin Master (Twin Master Bit 0 a 1)

- Funkcia ,Vyhladavanie polohy”

- Signal ,Proces aktivny"” a signéal ,,Hlavny prud*

- Signaly , Test plynu”, ,,Chod drétu vpred”, ,,Spatny chod drotu”, ,Vyfukanie"

Potvrdenie chybovych hlaseni - ROB 5000 / ROB 5000 OC / ROB TSt:
Chybové hlasenia na prudovom zdroji sa vynuluju signalom ,Potvrdenie poruchy
zdroja" (Source error reset). Najprv véak musi byt odstranena pric¢ina poruchy.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v dosledku neoédakavaného spustenia zvaracieho postupu.
Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb alebo materialne Skody.
» Ak je signal ,Potvrdenie poruchy zdroja“ (,Source error reset") stéle na

-24 V ROB 4000/5000 (High)
-GND ROB 5000 OC (Low),

» nesmie byt signal ,Start zvaracieho procesu” nastaveny, inak sa po odstraneni

chyby okamzite naStartuje zvaraci postup.




Roboter Power source
x2:4  WELDING START (DIG. IN)

+24V |
> P x2:12 ARG STABLE (DIG. OUT)
J_'\l |
. x2:1  WELDING POWER + (ANA. IN)
Ll
@ o-1ov . x2:6  WELDING POWER - (ANA. IN)
Ll
» x2:2 ARG LENGTH CORRECTION + (ANA. IN)
>
@O-WV . x2:9  ARC LENGTH CORRECTION - (ANA. IN)
L
I x14:3  PULS CORRECTION + (ANA. IN)
L
@o-mv > x14:11 PULS CORRECTION - (ANA. IN)
__________________________ 1
+24V£Puls _— . x2:6  MODE 0 (DIG. IN)
> =
_—T > x2:5 _ QUICKSTOP (DIG. IN)
e _-—-— - ] J
<, P S~ 014 POWER SOURCE READY (DIG. OUT)
I™ ]
+24V - x12:1  +24V SECONDARY
]
GND < x12:2 GND SECONDARY
> x14:1 SUPPLY VOLTAGE
Ll
oextern Y~ x2:13 COLLISION PROTECTION (DIG. OUT)
J_ L] o
- x5:1  BURN BACK TIME CORR. + (ANA. IN)
Ll
@0'10\/ - x5:8  BURN BACK TIME CORR. - (ANA. IN)
Lad
> x5:2 _ ROBOT WELDING SPEED + (ANA. IN)

@ 0-10v > x5:9  ROBOT WELDING SPEED - (ANA. IN)
UPOZORNENIE! Rozhranie robota ROB 5000 OC (s otvorenym kolektorom)
ma vSetky digitalne vstupy invertované.

Priklad pouzitia MODE 0 a QICK Stop s ROB 5000 OC
___________________________ 1
0V £Puls > x2:6  MODE 0 (DIG. IN) I_
_—t g x2:5  QUICK STOP (DIG. IN)
[ e —— L S ———————— |
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Verzia Basic Di-
gital - ROB
5000/ ROB
5000 OC
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+oav > x2:7 _ GAS TEST (DIG. IN)
+oav > x14:5  BLOW THROUGH (DIG. IN)
+oav > x2:11  WIRE FEED (DIG. IN)
o4y > x14:6  WIRE FEED RETRACT (DIG. IN)
l% < x8:10 PROCESS ACTIV (DIG. OUT)
< x2:3  WELDING CURRENT + (ANA. OUT)
@ 0-10V£0-1000A < x2:10 WELDING CURRENT - (ANA. OUT)
Loav > x8:5 _ SOURCE ERROR RESET (DIG. IN)
+oav > x14:2 WELDING SIMULATION (DIG. IN)
< x5:7 _ MOTOR CURRENT + (ANA. OUT)
@ 0-10V=0- 5A < x5:14  MOTOR CURRENT - (ANA. OUT)
l% < x14:10 LIMIT SIGNAL (DIG. QUT)

X4 \WELDING VOLTAGE + (ANA. OUT)

X511 WELDING VOLTAGE - (ANA. OUT)

X515 ARC LENGTH + (ANA. OUT)

X512 ARC LENGTH - (ANA. OUT)
x5:6

WIRE FEEDER + (ANA. OUT)

x2:13  WIRE FEEDER - (ANA. OUT)
x5:7

MOTOR CURRENT + (ANA. OUT)

A A A A A A A A

X214 \IOTOR CURRENT - (ANA. OUT)

Priklad najdélezitejSich analdgovych a digitalnych povelov na digitalny
- vyber rezimu prevadzky cez robot

- vyber zvaracieho programu cez robot

- vyber jobu cez robot

Ako pridavnad moznost k ovladaniu prudového zdroja cez analdgové pozadované

hodnoty )
- 0-10V pre zvaraci vykon a korekciu dlzky obluka

Tabulka vyber jobu cez robot:

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

MODE MODE

20" wl” 2" 0" wl” w2
Program Standard 1 o o 1 1 1
Program pulza&ny obluk 1 o} o o 1 1
Rezim Job o 1 6] 1 o 1
Vyber parametrov interné 1 1 (o] o] (o) 1
Manuélne (o] o 1 1 1 o
cc/cv 1 O 1 o} 1 o
TIG o 1 1 1 o o
CMT / Specialny proces 1 1 1 o (o] (o}

V tomto priklade sa pouziva iba pridavna digitalna funkcia ROB 5000 / ROB
5000 OC , Potvrdenie poruchy”.



Potvrdenie chybovych hlaseni - ROB 5000 / ROB 5000 OC:
Chybové hlasenia na prudovom zdroji sa vynuluju signalom ,Potvrdenie poruchy
zdroja" (Source error reset). Najprv véak musi byt odstranena pri¢ina poruchy.

Nebezpecéenstvo v désledku neoédakavaného spustenia zvaracieho postupu.
Nasledkom mébzu byt vazne poranenia os6b alebo materialne Skody.
» Ak je signal ,Potvrdenie poruchy zdroja” (,Source error reset”) stéle na

-24 V ROB 4000/5000 (High)
-GND ROB 5000 OC (Low),

» nesmie byt signal ,Start zvaracieho procesu” nastaveny, inak sa po odstraneni
chyby okamzite naStartuje zvaraci postup.

Power source

Roboter
oay > x2:4_ WELDING START (DIG. IN)
P % < x2:12__ARC STABLE (DIG. OUT)
r > x8:6  JOBSET (DIG. IN)
o4V > x2:6_ MODE 0 (DIG. IN)
+oaV > x8:1 _ MODE 1 (DIG. IN)
+oaV > x8:2  MODE 2 (DIG. IN)
o4V > x11:1 JOBBITO (DIG. IN)
ey > x11:2 JOBBIT1 (DIG. IN)
o4V > x11:3 JOBBIT2 (DIG. IN)
oay > x11:4  JOBBIT3 (DIG. IN)
oy > x11:5  JOB BIT 4 (DIG. IN)
oay > x11:6 JOBBIT5 (DIG. IN)
oay > x11:7_ JOBBIT6 (DIG. IN)
oAy > x11:3 JOBBIT7 (DIG. IN)
< x12:1  +24V SECONDARY
GND < x12:2  GND SECONDARY
Loav _—T > x2:5 _ QUICK STOP (DIG. IN)
J_ & < F~__ x2:14 POWER SOURCE READY (DIG. OUT)
> x14:1 _ SUPPLY VOLTAGE
5 or extern +24V «— T x213 COLLISION PROTECTION (DIG. OUT)
o4y > x8:5 _ SOURCE ERROR RESET (DIG. IN)
Y x14:2 WELDING SIMULATION (DIG. IN)
> x2:1_ WELDING POWER + (ANA. IN)
@o-mv > x2:8  WELDING POWER - (ANA. IN)
> x2:2 ARC LENGTH CORRECTION + (ANA. IN)
@0‘10\/ > x2:9  ARC LENGTH CORREGTION - (ANA. IN)
> x14:3  PULS CORRECTION + (ANA. IN)
@0'10\’ > x14:11 PULS CORRECTION - (ANA. IN)
> x5:1 _ BURN BACK TIME CORR. + (ANA. IN)
@oqov > x5:8  BURN BACK TIME CORR. - (ANA. IN)

UPOZORNENIE! Rozhranie robota ROB 5000 OC (s otvorenym kolektorom) ma

vSetky vstupy invertované.
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Priklad vyuzitia celého rozsahu povelov ROB 5000 / - ROB 5000 OC pri di-
gitdlnom

- vyber rezimu prevadzky cez robot

- vyber zvaracieho programu cez robot

- vyber jobu cez robot

Ako pridavna moznost k ovladaniu pridového zdroja cez analégové pozadované

hodnoty

- 0-10V pre zvaraci vykon, korekciu dizky oblika, korekciu pulzécii a korekciu
spatného plamena

Tabulka vyber jobu cez robot:

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

MODE MODE

20" wl" w2" ,0" a1 w2"
Program Standard o o o 1 1 1
Program pulza¢ny obluk 1 (o} ¢} o 1 1
Rezim Job (o] 1 o 1 (o] 1
Vyber parametrov interné 1 1 o o (o] 1
Manualne o] o 1 1 1 o
ccr/cv 1 o 1 o} 1 o
TIG (6] 1 1 1 (0] O
CMT / Specialny proces 1 1 1 o o] o

K dispozicii su digitadlne pridavné funkcie ROB 5000

- Potvrdit poruchu

- Funkcia ,,Vyhladavanie polohy*

- Signal ,Proces aktivny"

- Signaly ,Test plynu”, ,Chod drétu vpred”, ,,Spatny chod drétu”, ,Vyfukanie”
- Signaly ,, Twin Master Bit 0" a , Twin Master Bit 1"

Potvrdenie chybovych hlaseni - ROB 5000 / ROB 5000 OC:
Chybové hlasenia na prudovom zdroji sa vynuluju signalom ,,Potvrdenie poruchy
zdroja" (Source error reset). Najprv v8ak musi byt odstranena pri¢ina poruchy.

/A NEBEZPEGENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku neoéakavaného spustenia zvaracieho postupu.
Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb alebo materialne Skody.
» Ak je signal ,Potvrdenie poruchy zdroja“ (,Source error reset") stéle na
-24 V ROB 4000/5000 (High)
-GND ROB 5000 OC (Low),
» nesmie byt signal ,Start zvaracieho procesu” nastaveny, inak sa po odstraneni
chyby okamzite naStartuje zvaraci postup.

UPOZORNENIE! Rozhranie robota ROB 5000 OC (s otvorenym kolektorom) ma
vS§etky vstupy invertované.



Roboter Power source
x2:4 _ WELDING START (DIG. IN)

+24V >
= P x2:12 ARC STABLE (DIG. OUT)
J_ N N
> x2:1  WELDING POWER + (ANA. IN))
@0»10v > x2:8  WELDING POWER - (ANA. IN))
> x2:2  ARC LENGTH CORRECTION + (ANA. IN)
@o-wv > x2:9  ARC LENGTH CORRECTION - (ANA. IN)
> x14:3 PULS CORRECTION + (ANA. IN)
@o-mv > x14:11 PULS CORRECTION - (ANA. IN)
& < T~ x2:13 COLLISION PROTECTION (DIG. OUT)
i & < x8:10 _PROCESS ACTIVE (DIG. OUT)
Loay _—t > x2:5_ QUICKSTOP (DIG. IN)
& < T~ x2:14 POWER SOURCE READY (DIG. OUT)
oy - > x8:5  SOURCE ERROR RESET (DIG. IN)
< x12:1  +24V SECONDARY
GND < x12:2 GND SECONDARY
g x14:1 SUPPLY VOLTAGE
or extern d
oay > x14:2 WELDING SIMULATION (DIG. IN)
oav > x2:7_ GASTEST (DIG. IN)
oav > x14:5 BLOW THROUGH (DIG. IN)
oav > x2:11 WIRE FEED (DIG. IN)
oy > x14:6 WIRE FEED RETRACT (DIG. IN)
o4V > x8:7  TOUCH SENSING (DIG. IN)
o4V > x8:6_ JOB/PROGRAM SELECT (DIG. IN)
+oav > x2:6 MODEO (DIG. IN)
+oav > x8:1_ MODE1 (DIG. IN)
o4y > x8:2  MODE 2 (DIG. IN)
+oav > x8:3  TWIN MASTER BIT 0
+oav > x8:4_ TWIN MASTER BIT 1
+oav > x11:1 JOB/PROGRAM BIT 0 (DIG. IN)
o4V > x11:2 JOB/PROGRAM BIT 1 (DIG. IN)
o4V > x11:3 JOB/PROGRAM BIT 2 (DIG. IN)
o4V > x11:4 JOB/PROGRAM BIT 3 (DIG. IN)
+24v > X11:6  JOB/PROGRAM BIT 5 (DIG. IN)
+24V > X117 JOB/PROGRAM BIT 6 (DIG. IN)
+24V > X11:8  JOB/PROGRAM BIT 7 (DIG. IN)
< X2:3  WELDING CURRENT + (ANA. OUT)
®O_10V < x2:10  WELDING CURRENT - (ANA. OUT)
< X5:4_ \WELDING VOLTAGE + (ANA. OUT)
@ ooV < X511 WELDING VOLTAGE - (ANA. OUT)
< X515 ARC LENGTH + (ANA. OUT)
®O_1OV < X512 ARC LENGTH - (ANA. OUT)
< X56 _ WIRE FEEDER + (ANA. OUT)
@o-mv < X213 WIRE FEEDER - (ANA. OUT)
< X5:7_ MOTOR CURRENT + (ANA. OUT)
®O_1OV < X214 MOTOR CURRENT - (ANA. OUT)
2, x14:10 LIMIT SIGNAL (DIG. OUT)

[
/
A
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1 4

ipojovaci p

Pr

compatible 1/0’s to ROB4000

I/0’s ROB 4000

WELDING POWER + (ANALOG IN)

ARC LENGTH CORRECTION + (ANALOG IN)
WELDING CURRENT + (ANALOG OUT)
WELDING START (DIGITAL IN)

QUICK STOP (DIGITAL IN)

MODE 0 (DIGITAL IN)

GAS TEST (DIGITAL IN)

WELDING POWER - (ANALOG IN)

ARC LENGTH CORRECTION - (ANALOG IN)
WELDING CURRENT - (ANALOG OUT)
WIRE FEED (DIGITAL IN)

ARC STABLE (DIGITAL OUT)

COLLISION PROTECTION (DIGITAL OUT)
POWER SOURCE READY (DIGITAL OUT)

Supply and 1/0’s ROB4000

X4

SUPPLY VOLTAGE DIGITAL OUTPUT (IN)
WELDING SIMULATION (DIGITAL IN)
PULS CORRECTION + (ANALOG IN)
GND SECONDARY

BLOW THROUGH (DIGITAL IN)
WIRE FEED RETRACT (DIGITAL IN)
+24V SECONDARY

+24V SECONDARY

+24V SECONDARY

LIMIT SIGNAL (DIGITAL OUT)

PULS CORRECTION - (ANALOG IN)
NC

+24V SECONDARY
GND SECONDARY

X2

POS_LEISTUNG
POS_LIBOLANGE
IW_STROM+
IN_SCHW_EIN
IN_QUICK_STOP
IN_BETRIEBO
IN_GAS_TEST
NEG_LEISTUNG
NEG_LIBOLANGE
IW_STROM-
IN_DRAHT VOR

OUT_KOL
OUT_IQ_OK

MOLEX14 VEXT

T PTCP1101

IN_SIMU >
POS_PULSKOR

-_—
5| IN_AUSBL i
w81 IN_DRAHT RUCKyp-
e +24V
L
L
w10 OUT LIMIT -
11 NEG_PULSKOR g
L
MOLEX12
mCUU_< +24V
X12
1
2
MOLEX2

GND

Interface 1

+55V PRIMARY
+55V PRIMARY
GND PRIMARY (+55V)
GND PRIMARY (+55V)

GND2
+24V-PRIM
X9 ﬁ
+24V PRIMARY 1
RXDL| w2 — RXDLO _p
RXDH| =3 RXDHO g~
GND PRIMARY (+24V) 4
TXDL 5 TXDLO a4
TXDH 6 TXDHO &
MOLEX6
GND1
Interface 2
+55V

+55V PRIMARY

+55V PRIMARY
GND PRIMARY (+55V)
GND PRIMARY (+55V)

+24V PRIMARY
RXDL

RXDH

GND PRIMARY (+24V)
TXDL

TXDH

+55V

MOLEX4

MOLEX4
GND2
+24V-PRIM
RXDL1 g
RXDH1 g
TXDL1
TXDH! &
MOLEX6
GNDT

ajajte

drojom TSt neprip

i s pradovym z

Pri Rob 5000 / 5000 OC v spojen

zas

*

dierky Molex X3 a X4.

éz

tréky na 4-polov

wC_U_O_< +24V
X7
+24V SECONDARY 1
GND SECONDARY 2
MOLEX2
GND
analog 1/O’s
X5
BURN BACK TIME CORRECTION + (ANALOG IN) == 1| POS DRAHTFREI g
ROBOT WELDING SPEED + (ANALOG IN) | == 2| POSVROB __p~
NC 3
WELDING VOLTAGE + (ANALOG OUT) 4 IW_SPANNUNG:: -
ARC LENGTH + (ANALOG OUT) 5 IW_LIBOLANGE+ -
WIRE FEEDER + (ANALOG OUT) 6 IW_VDRAHT+ -
MOTOR CURRENT + (ANALOG OUT) 7 IW_MOTORSTROM.+.at-
BURN BACK TIME CORRECTION - (ANALOG IN) 8 NEG_DRAHTFREI g
ROBOT WELDING SPEED - (ANALOG IN) 9 NEG_VROB >
GND SECONDARY | =19 @
WELDING VOLTAGE - (ANALOG OUT) " IW_SPANNUNG- _a-
ARC LENGTH - (ANALOG OUT) 12 IW_LIBOLANGE- &
WIRE FEEDER - (ANALOG OUT) 13 IW_VDRAHT- &
MOTOR CURRENT - (ANALOG OUT) 14 IW_MOTORSTROM-
a4
OUT-A (DIGITAL OUT) 13 OUT-A -
OUT-B (DIGITAL OUT) 16 OuT-8 -
MOLEX16
GND
digital I's
X11
JOB/PROGRAM BIT 0 (DIGITAL IN) 1 IN_JOB/PRGO >
JOB/PROGRAM BIT 1 (DIGITAL IN) 2 IN_JOB/PRG _»
JOB/PROGRAM BIT 2 (DIGITAL IN) | s 3| INJOBPRGZ g
JOB/PROGRAM BIT 3 (DIGITAL IN) 4 IN_JOB/PRG3 >
JOB/PROGRAM BIT 4 (DIGITAL IN) ] IN_JOB/PRG4 v
JOB/PROGRAM BIT 5 (DIGITAL IN) | s 8 INJOBPRGS g~
JOB/PROGRAM BIT 6 (DIGITAL IN) | m=="| IN_JOB/PRG6
JOB/PROGRAM BIT 7 (DIGITAL IN) 8 IN_JOB/PRG7 >
MOLEX8
digitale I/O’s
X8
MODE 1 (DIGITAL IN) 1 IN_BETRIEB! >
MODE 2 (DIGITAL IN) | mmm 2| INBETREB2 -
TWIN Master Bit 0 (DIGITAL IN) 3 IN_VRO e
TWIN Master Bit 1 (DIGITAL IN) 4 IN_ VA1 >
SOURCE ERROR RESET (DIGITAL IN) 5 INSTOR QUIT g
JOB/PROGRAM SELECT (DIGITAL IN) 6 IN_JOB/PRG U v
TOUCH SENSING (DIGITAL IN) 7 IN_NAHT_AKT -
SYNCHRO PULS DISABLE (DIGITAL IN) 8 IN-A e 4
MAIN CURRENT SIGNAL (DIGITAL OUT) 9 OUT CUR -
PROCESS ACTIVE SIGNAL (DIGITAL OUT) 19 OUT_PROZ -
MOLEX10
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Obsadenie vstupov a vystupov

Obsadenie di-
gitalneho vystu-
pu

Obsadenie di-
gitalneho vstupu

Obsadenie
analégového

vystupu

Obsadenie
analégového
vstupu

V-HILF VEXT

D14N05

RE|

Output Logic acs17

Imax: 50mA
(all outputs aktive)

GND GND  GND GND
HIGH: 18V ... 30V Roboter | Interface
LOW: 0V ...2,5V Open Collektor | Eingang/Input +5V
oy . Ausgang/Output
) Input Logic - !

£0106-S
I HIGH: 0V ... 2,5V < 40106
| LOW: 18V ... 30 V =3
GND GND |
GND GND
ROB 4000/ ROB 5000 ROB 5000 OC
lg 20K
g
z
£
- :I—I;S M348 Vou: OV ... 10V
I> . Imax: 20mA
5K 5K t
from DAC =% . l§ D | [
LM348 %
g =
o
Ié Load
GND
GND
]
- — O
GND GND GND

15V

Vi OV ... 10V
(-1%/1kOhm @ R0)

- to ADC
D 5K1 nd

LM348
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Priebeh signalu pri vybere cez ¢islo programu
ROB 4000/ ROB 5000

Pracovny bit 0 (rezim 0)
(Program Standard /
pulzaény obluk)

Pozadovana hodnota
zvaraci vykon
(Welding power)

PoZadovapé hodnota
Korekcia dlzky obluka
(Arc length correction)

Pozadovana hodnota
Korekcia impulzov
(Pulse correction)

Robot pripraveny

Potvrdit poruchu zdroja
(Source error reset)

Cislo programu
(bit jobu / programu
0-7)

Zvaranie ZAP
(Welding start)

Proces aktivny
(Process active signal)

Obluk stabilny
(Arc stable)

Signal hlavny prud
(Main current signal)

Prudovy zdroj je
pripraveny
(Power source ready)

36

', UPOZORNENIE! BlizSie informacie najdete v ¢asti ,,Pos-
1 tup odporucany spolo¢nostou Fronius®

<l | <ol — -
|

Doba Gvodného  Startovaci
prudenia plynu prud

Zvaraci prud

il |l
|

Koncovy Doba doprudenia plynu
prad



Priebeh signalu pri vybere cez ¢islo jobu ROB
4000/ ROB 5000

Robot pripraveny

Potvrdit poruchu zdroja
(Source error reset) 1

Pracovny bit 1 (rezim 1)
(Rezim Job)

Cislo jobu
(bit jobu / programu
0-7)

: | UPOZORNENIE! Bliz$ie informacie najdete v asti ,Pos-

Zvéranie ZAP A 1 tup odporugany spoloénostou Fronius*
(Welding start) 1

Proces aktivny
(Process active signal)

Obluk stabilny
(Arc stable)

Signal hlavny prud
(Main current signal)

Prudovy zdroj je
pripraveny
(Power source ready)

Doba Gvodného  Startovaci Zvaraci prud Koncovy Doba dopradenia plynu
prudenia plynu prad prud
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Priebeh signalu pri vybere cez ¢islo programu
ROB 5000 OC

DOLEZITE! Véetky signalové stavy sa vztahuju na vstup rozhrania, nie na riadenie
robota.

Pracovny bit 0 (rezim 0)
(Program Standard / 1
pulzaény obluk)

Pozadovana hodnota
zvaracivykon 10V
(Welding power)

Pozadovana hodnota
Korekcia dizky obluka 10V
(Arc length correction)

Pozadovana hodnota
Korekcia impulzov 10V
(Pulse correction)

Robot pripraveny

Potvrdit poruchu zdroja
(Source error reset)

Cislo programu
(bit jobu / programu

0-7)
.I ‘, UPOZORNENIE! BlizSie informacie najdete V Casti ,Pos-

Zvéranie ZAP \ 1 tup odporuc¢any spolo¢nostou Fronius®

(Welding start) L

L T

Proces aktivny
(Process active signal)

Obluk stabilny
(Arc stable)

Signal hlavny prad
(Main current signal)

Pradovy zdroj je
pripraveny 1
(Power source ready)

Doba ivodného  Startovaci Zvaraci prud Koncovy  Doba doprudenia plynu
prudenia plynu prud prad
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Priebeh signalu pri vybere cez ¢islo jobu ROB
5000 OC

DOLEZITE! Véetky signalové stavy sa vztahuju na vstup rozhrania, nie na riadenie

robota.
Robot pripraveny ]
0
Potvrdit poruchu zdroja
(Source error reset) 1
0 >
Pracovny bit 1 (rezim 1)
(Rezim Job)
Cislo jobu
(bit jobu / programu
0-7)

! ‘l UPOZORNENIE! BliZSie informacie najdete v Casti ,Pos-
Zvaranie ZAP ! 1 tup odporuéany spolo€nostou Fronius®

(Welding start) 1
’
;
4

Proces aktivny
(Process active signal)

Obluk stabilny
(Arc stable)

Signal hlavny prud
(Main current signal)

Prudovy zdroj je
pripraveny
(Power source ready)

Doba tvodného  Startovaci Zvaraci prud Koncovy  Doba doprudenia plynu
prudenia plynu prad prud
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Postup odporuéany spoloénostou Fronius

Sucasny vyber
signalov ,Gislo
jobu" alebo
~Cislo programu”
a ,zvaranie zap"

Odporuéany po-
stup pri vybere
jobu alebo prog-
ramu bez zmeny
charakteristiky

Odporuéany po-
stup pri vybere
jobu alebo prog-
ramu so zmenou
charakteristiky
alebo rezimu
prevadzky

40

UPOZORNENIE Sucasny vyber signalov ,¢islo jobu” alebo ,¢&islo programu” a
.Zvaranie zap” méze mat vplyv na zapalovanie a na dokumentéciu zvéracich uda-
jow.

Pri vybere jobu alebo programu bez zmeny charakteristiky spolo€nost Fronius
odporuca zaradit medzi signal ,,Cislo jobu" alebo ,Cislo programu® a signal , Start
zvéaracieho procesu” ¢asovy odstup najmenej O,1 s.

Cislo jobu
Cislo programu

t(s)

Zvaranie ZAP

t(s)

min. 0,1 s

Pri vybere jobu alebo programu so zmenou charakteristiky spolo€nost Fronius
odporuca zaradit medzi signal ,,Cislo jobu" alebo ,Cislo programu® a signal , Start
zvéaracieho procesu” ¢asovy odstup najmenej 0,3 - 0,6 s.

Cislo jobu
Cislo programu

0

t(s)
Zvéranie ZAP

;4

0
t(s)

—>
min. 0,3-0,6 s




Realizacia Casovy odstup medzi signalom ,&islo jobu" alebo ,,&islo programu” a signalom

c¢asového odstu- «Start zvaracieho procesu” médze byt zrealizovany pomocou &asu predfuku plynu:

pu - naprudovom zdroji: v ponuke Setup alebo na dialkovom ovladdani RCU 5000i
- na riadeni robota: Gas preflow_time

DOLEZITE! Na realizaciu dasového odstupu nepouzivajte parameter ,Gas pur-
ge_time".
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

Potvrdenie chy-
bovych hlaseni -
ROB 5000/ ROB
5000 OC

Potvrdenie chy-
bovych hlaseni -
ROB 4000

Zobrazené ser-
visné kody

42

Chybové hlasenia na prudovom zdroji sa vynuluju signadlom ,,potvrdit poruchu
zdroja (,Source error reset”; na tejto strane nie su zobrazené). Najprv véak musi
byt odstranené pric¢ina poruchy.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku neoédakavaného spustenia zvaracieho postupu.
Nasledkom moézu byt vazne poranenia osbb alebo materialne Skody.
» Ak je signal ,Potvrdenie poruchy zdroja” (,Source error reset”) stéle na
-24 V ROB 4000/5000 (High)
-GND ROB 5000 OC (Low),
» nesmie byt signal ,Start zvaracieho procesu” nastaveny, inak sa po odstraneni
chyby okamzite nastartuje zvaraci postup.

Na rozdiel od ROB 5000 rozhranie robota ROB 4000 neumozhfuje potvrdenie
chyby signalom ,Potvrdenie poruchy zdroja” (Source error reset). Chybové hlase-
nia na prudovom zdroji sa samocinne potvrdia ihned po odstraneni poruchy.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo v désledku neoéakavaného spustenia zvaracieho postupu.

Nasledkom mozu byt vazne poranenia osbb alebo materialne Skody.

» Pocas odstranovania poruchy nesmie byt signéal ,Start zvaracieho procesu*
nastaveny, inak sa po odstraneni chyby okamzite nastartuje zvaraci postup.

Podrobny popis zobrazovaného servisné kddu najdete v kapitole ,,chybova diag-
nostika a odstrafiovanie” v ndvode na obsluhu prudového zdroja.



Table Decimal / Binary / Hexadecimal

Zahl BITO BIT1 BIT2 BIT3 BIT4 BIT5 BIT6 BIT7 Hex

Zahl BITO BIT1 BIT2 BIT3 BIT4 BIT5 BIT6 BIT7 Hex

Zahl BITO BIT1 BIT2 BIT3 BIT4 BIT5 BIT6 BIT7 Hex

ZahlBITO BIT1 BIT2 BIT3 BIT4 BIT5 BIT6 BIT7 Hex

36

24

72

0

48

108

0

0

6C

37

25

73

0

49

109

1

0

6D

26

74

4A

110

6E

27

75

4B

11

6F

40

28

76

4C

112

70

4

29

77

4D

113

7

42

2A

78

4E

114

72

43

2B

79

4F

115

73

2C

80

116

74

45

20

81

17

75

0A

46

2E

82

118

76

0B

47

2F

83

119

77

oC

48

84

120

78

oD

49

85

121

79

0E

86

122

7A

OoF

87

123

7B

88

124

7C

89

125

7D

90

5A

126

7E

91

5B

127

7F

20

92

5C

128

80

21

93

5D

129

81

22

3A

94

5E

130

82

23

3B

95

5F

131

83

24

60

3C

96

60

132

84

25

61

3D

97

61

133

85

26

62

3E

98

62

134

86

27

63

3F

99

63

135

87

28

64

40

100

136

88

29

65

41

101

65

137

89

66

2

102

66

138

8A

67

43

103

67

139

8B

20

68

104

68

140

8C

21

69

45

105

69

141

8D

22

70

46

106

6A

142

8E

23

7

47

107

6B

143

8F

43
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