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Opcenito

Koncept uredaja

Sucelje ima analogne i digitalne ulaze i izlaze te se njime moze upravljati u standardnom
nacinu rada, ali i u nac¢inu rada ,,Open Collector” (nacin rada OC). Izmedu nacina rada
prebacuje se pomocu jumpera.

Zajedno sa suceljem isporucuje se rasplet kraja kabela za povezivanje sucelja s izvorom
struje. Kao produzetak raspleta kraja kabela dostupan je kabel za povezivanje Speed-
Net.

Za povezivanje sucelja s upravljatem robota dostupan je unaprijed proizveden rasplet
kraja kabela.

Rasplet kraja kabela koji se nalazi na strani sucelja te je zajedno s utikaCima Molex
unaprijed konfekcioniran za upotrebu. Na strani robota rasplet kraja kabela mora se pril-
agoditi na priklju¢nu tehniku upravlja¢a za robot.

B

i n

i

Robot
Control
(1) (2) (3) @) (5)
(1) lzvor struje s dodatnim SpeedNet prikljuékom na straznjoj strani uredaja

(2) Priklju¢ni kabel SpeedNet

(3) Rasplet kraja kabela za povezivanje s izvorom struje
(4) Sucelje
(5) Rasplet kraja kabela za povezivanje s upravljacem robota




Opseg isporuke 1) Suéelje robota

(2) Rasplet kraja kabela za povezi-
vanje s izvorom struje

(3) Upute za upotrebu (nisu prika-
zane na slici)

Okolni uvjeti A OPREZ!

Opasnost uslijed nedopustenih okolnih uvjeta.
Posljedica mogu biti teSka oSteéenja uredaja.
» Uredaj skladistite i pogonite samo u okolnim uvjetima navedenim u nastavku.

Raspon temperature okolnog zraka:
- tijekom rada: od 0 °C do +40 °C (od 32 °F do 104 °F)
- tijekom transporta i skladiStenja: od -25 °C do +55 °C (od -13 °F do 131 °F)

Relativna vlaznost zraka:
- do50 % pri40 °C (104 °F)
- do90 % pri 20 °C (68 °F)

Okolni zrak: ne sadrzava prasinu, kiseline, nagrizajuée plinove ili tvari itd.
Nadmorska visina: do 2000 m (6500 ft.).

Skladistite/pogonite uredaj tako da je zasti¢en od mehanickih osteéenja.

Odredbe za Sucelje se mora instalirati na DIN montaznu letvicu u automatiziranom ili robotskom ras-
instalaciju klopnom ormaru.

Sigurnost /N UPOZORENJE!

Opasnost uslijed nepravilnog rukovanja i neispravno izvedenih radova.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Sve radove i funkcije opisane u ovom dokumentu smije obavljati samo educirano
struéno osoblje.

» S razumijevanjem procitajte ovaj dokument.

» S razumijevanjem procitajte ove upute za upotrebu komponenti sustava, a posebno
sigurnosne propise.




Opasnost uslijed neplanskog prijenosa signala.
Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.
» Preko sucelja ne prenosite signale bitne za sigurnost.
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Upravljacki elementi, prikljucci i prikazi

Upravljacki ele-
menti i prikljucci

1] [1]2]3]4]5]6]7]
2| [slofon1h2l13}14

516 [718] [6]718[o10]

—]
(®) (4

() (1|)

(1)

Utika¢ X1

(2)

Utikac X2

utika¢ raspolaze naponom od + 24 V kojim se mogu napajati digitalni izlazi
sucelja.

Detaljnije informacije o napajanju digitalnih izlaza naponom potrazite u odjeljku
Napajanje digitalnih izlaza naponom na stranici 16.

©)

Utika€ X3

(4)

Utika¢ X4

()

Utikac X5

(6)

Utika¢ X6

(7)

Utika€ X8
za napajanje priklju¢ka SpeedNet

(8)

Jumper
za namjestanje nacina rada — standardnog nacina rada / nacina rada OC

(9)

Prikljucak SpeedNet
za povezivanje s izvorom struje

(10)

Utika€ X7




Prikaz na sucelju

Broj LED Prikaz

(1) +24 V svijetli ako se sucelje napaja naponom od
+24 V

(2) +15V svijetli ako se sucelje napaja naponom od
+15V

(3) -15V svijetli ako se sucelje napaja naponom od
-15V

(4) +3V3 svijetli ako se sucelje napaja naponom od
+3,3V

(5) Arc stable / Touch signal ovisno o postavci na web-stranici izvora
struje aktivira se funkcija Arc stable (Elek-
tricni luk stabilan) ili Touch signal (Signal
na dodir). Prikaz ovisi o aktiviranju
signala

(6) Robot ready svijetli ako je aktivho

(7) Error reset svijetli ako je aktivho

(8) Welding start svijetli ako je aktivno

(9) Power source ready svijetli ako je aktivno




Instalacija sucelja

maumes A weozoREwE

Opasnost od elektricne struje.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i smrt.

» Prije pocCetka rada iskljuCite sve ukljuc¢ene uredaje i komponente i odvojite ih od stru-
jne mreze.

» Osigurajte navedene uredaje i komponente od ponovnog uklju€ivanja.

» Nakon otvaranja uredaja s pomocu prikladnog mjernog uredaja provijerite jesu li
komponente koje se pune elektricki (primjerice kondenzatori) potpuno ispraznjene.

Opasnost od elektricne struje zbog nedostatne veze za zastitne vodice.
Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.
» Uvijek upotrebljavajte originalne vijke za kuéiste u izvornom broju.

Instalacija
sucelja

E Provjera polozaja jumpera na sucelju
— standardni nacin rada / nacin rada
ocC

[3] Prikljucivanje raspleta kraja kabela (2)
na upravljac robota

[4] Prikljuivanje raspleta kraja kabela (2)
na sucelje kako je opisano

E| Priklju€ivanje raspleta kraja kabela (1)
na sucelje kako je opisano

[6] Prikljucivanje raspleta kraja kabela (1)
na prikljuéni kabel SpeedNet izvora
struje

Prikljucivanje priklju¢nog kabela
SpeedNet na priklju¢ak SpeedNet na
straznjoj strani izvora struje




Digitalni ulazni signali — signali od robota prema
izvoru struje

Opcenito

Parametri

Dostupni signali
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Povezivanje digitalnih ulaznih signala
- ustandardnom nacinu rada na 24 V (visoko)
- unacinu rada Open Collector na GND (nisko)

NAPOMENA!

U nacinu rada Open Collector svi su signali invertirani (invertirana logika).

Razina signala:
- LOW(@0)=0-25V
- HIGH(1)=18-30V

Referentni potencijal: GND = X2/2, X3/3, X3/10, X6/4

Signali Working mode i Welding characteristic / Job number opisuju se u nastavku.

Opise preostalih signala mozete pronaci u dokumentu ,Opisi signala sucelja TPS/i”.

Oznaka signala Postavljanje Postavljanje Postavljanje

Standardni na¢in | nacina rada OC
rada

Welding start Utika¢ X1/4 24 V = aktivno 0V = aktivno

(Uklju€ena funkcija zavari-

vanja)

Robot ready Utika¢ X1/5 24 'V = aktivno 0 V = aktivno

(Robot spreman)

Gas on Utika¢ X1/7 24 'V = aktivno 0V = aktivno

(Uklju€en plin)

Wire forward Utika¢ X1/11 24V = aktivno 0V = aktivno

(Povlagenje zice prema

naprijed)

Wire backward Utika¢ X6/6 24V = aktivno 0V = aktivno

(Povlagenje Zice unatrag)

Torch blow out Utikac X6/5 24V = aktivno 0V = aktivho

(Ispuhivanje gorionika za

zavarivanje)

Touch sensing Utikac¢ X4/7 24 'V = aktivno 0V = aktivno

(Nadin rada TouchSen-

sing)

Teach mode Utikag X4/6 24V = aktivno 0V = aktivno

(Nacin rada Teach)

Welding simulation Utikac¢ X6/2 24 V = aktivho 0V = aktivno

(Simulacija zavarivanja)




Working mode
(Radni nacin)

Oznaka signala Postavljanje Postavljanje Postavljanje
Standardni na¢in | nacina rada OC
rada

Error reset Utika¢ X4/5 24V = aktivno 0V = aktivno
(Potvrdivanje greske)

Torchbody Xchange Utikac¢ X4/3 24 'V = aktivno 0V = aktivno
(Zamjena tijela gorionika)

WireBrake on Utikag X4/4 24V = aktivno 0V = aktivno

(Uklju€ena kocnica za

Zicu)

Working mode
(Radni nagin)

pogledajte sljededi opis signala

Welding characteristic /

Job number

(Broj karakteristi¢ne kri-

vulje / broj posla)

pogledajte sljedeci opis signala

Podrucje vrijednosti u radnom nacinu:

Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit0 | Opis
0 0 0 0 0 Odabir parametara, interno
0 0 0 0 1 Karakteristi¢ne krivulje posebnog
pogona u 2 koraka
0 0 0 1 0 Nacin rada Job

NAPOMENA!

Parametri zavarivanja navode se pomoc¢u analognih zadanih vrijednosti.

Razina signala ako je postavljen bit 0 — bit 4:

Razina signala u Razina signala u
standardnom nacinu rada nacinu rada OC
Utika¢ X1/6 (bit 0) visoko nisko
UtikaC X4/1 (bit 1) visoko nisko
Utikac X4/2 (bit 2) visoko nisko
Utikac X7/4 (bit 3) visoko nisko
Utika€ X7/5 (bit 4) visoko nisko

11



Welding charac-
teristic / Job
number (Broj
karakteristicne
krivulje / broj
posla)
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Signali Welding characteristic / Job number (Karakteristika zavarivanja / broj posla) na
raspolaganju su ako je uz bitove 0 — 4 nacina rada Working mode (Radni nacin) karak-
teristi¢nih krivulja odabran posebni pogon u 2 koraka ili nacin rada Job. Detaljnije infor-
macije o bitovima 0 — 4 nacina rada Working mode pogledajte Working mode (Radni

nacin) na stranici 11.

S pomocu signala Welding characteristic / Job number (Karakteristika zavarivanja /
broj posla) ucitavaju se spremljeni parametri zavarivanja preko broja odgovarajuce

karakteristi¢ne krivulje / odgovarajuceg posla.

Utikac Standardni nacin Nacin rada OC Broj bita
rada
X5/1 24V oV 0
X5/2 24V ov 1
X5/3 24V oV 2
X5/4 24V oV 3
X5/5 24V ov 4
X5/6 24V oV 5
X5/7 24V oV 6
X5/8 24V ov 7
X7/6 24V oV 8
X717 24V oV 9
X7/8 24V ov 10
X7/12 24V oV 11
X7/13 24V ov 12
X7/14 24V ov 13
X7/15 24V oV 14
X7/16 24V ov 15

NAPOMENA!

U nadinu rada Retro Fit dostupni su samo brojevi bitova od 0 do 7 (utika¢ X5/1 — 8).

Zeljene brojeve karakteristiéne krivulje / poslova morate odabrati s pomoéu
kodiranja bitova. Primjeri:
- 00000001 = broj karakteristi¢ne krivulje / posla 1
- 00000010 = broj karakteristi¢ne krivulje / posla 2
- 00000011 = broj karakteristi¢ne krivulje / posla 3

- 10010011 = broj karakteristi¢ne krivulje / posla 147

- 11111111 = broj karakteristi¢ne krivulje / posla 255

Dostupno podrucje za brojeve posla:
- Broj bita 0-15=0- 1000
- Broj bita 0-7 (Retro Fit) = 0 — 255



Promjena/dodjel-
jivanje broja pro-
grama / karakte-
ristine krivulje
(nacin rada
Retrofit)

Dostupno podrucje za brojeve karakteristicne krivulje:

- Broj bita 0-15 = 256 - 65535

- Broj bita 0-7 (Retro Fit) = 0 — 255. Pri upotrebi na¢ina rada Retro Fit odredenim
brojevima karakteristi¢nih krivulja (1 — 255) moraju se dodijeliti ID-ovi Zeljenih
karakteristic¢nih krivulja. U protivnom odabir karakteristi¢ne krivulje preko
sucelja nije mogu¢ — pogledajte Promjena/dodjeljivanje broja programa /
karakteristi¢ne krivulje (na¢in rada Retrofit) na stranici 13.

NAPOMENA!

Broj karakteristicne krivulje / posla “0” omogucuje odabir karakteristi¢ne krivulje /

posla na upravljackoj ploc€i izvora struje.

Pri izvorima struje serije uredaja TPS mogli su se pomocu broja programa odabrati
materija, promjer zice i zastitni plin. Stoga je bila definirana Sirina bita od 8 bitova.
Kako bi se u nacinu rada Retrofit mogao upotrebljavati signal bita 8, postoji mogucnost
dodjeljivanja broja programa (1-255) broju karakteristi¢ne krivulje.

Biljezenje IP adrese upotrijebljenog izvora struje:

|I| Povezite izvor struje s racunalom (na primjer pomoc¢u LAN kabela)

&ExX\ 2§ amgs

wiGPuse  zstep | 11100%Ar

universal

1:07
@ 12mm 05.08.19

Information Restore factory

\(\I’Ni settings o

Website d
[ nt

Network settings
%7 @

Wire feeder Next page

setup %% .

a

Mode Setup .
n/ 7
[ \N ]
v
Power source [2} caentation

configurations | ()
o

aExX\ 2§ [Aamgs
2step

MIG Pulse

universal 14:15
11.100% Ar @ 12mm 10.07.18

Information

| Serial number
Image version

00000001
1.9.0-16501.9508
.995

|Z| Na lijevoj traci stranice na upravljackoj
plodi izvora struje odaberite gumb
~otandardne postavke”

[3] Na desnoj traci stranice na upra-
vljackoj plo€i izvora struje odaberite
gumb ,Sustav”

Odaberite gumb ,Informacija” na upra-
vljackoj plo¢i izvora struje

Zabiljezite prikazanu IP adresu (prim-
jer: 10.5.72.13)

Pozivanje web-stranice izvora struje u internetskom pregledniku:

Unesite IP adresu izvora struje u traku za pretraZivanje internetskog preglednika i

potvrdite je

- Prikazuje se web-stranica izvora struje

Unesite korisni¢ko ime i lozinku

Tvorni¢ka postavka:
Korisni¢ko ime = admin
Lozinka = admin

- Prikazuje se web-stranica izvora struje

Biljezenje ID-a zeljene karakteristi¢ne krivulje:

Na web-stranici izvora struje odaberite jahaca ,Pregled karakteristi¢nih krivulja“

13
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E| Zabiljezite ID-ove karakteristi¢nih krivulja koje se mogu odabrati preko sucelja

Na web-stranici izvora struje odaberite jahaca upotrijebljenog sucelja
Na primjer: Rl 10 PRO/i

Pri to&ki ,Dodjeljivanje karakteristi¢nih krivulja“ potrebnim brojevima programa (=bro-

jevima bitova) dodijelite Zeljene ID-ove karakteristi¢nih krivulja.

Primjeri: Broj programa 1 = ID karakteristi¢ne krivulje 2501 Broj programa 2 = ID

karakteristiCne krivulje 3246 ...

- dodijeljene karakteristi€¢ne krivulje mogu se zatim preko suéelja pozvati pomocu
odabranog broja programa (= broj bita)

@ Ako su dodijeljeni svi zeljeni ID-ovi karakteristi¢ne krivulje, odaberite ,Spremi dod-
jelu®
- Pri tocki ,Dodijeljeni brojevi programa ID-ovima karakteristi¢nih krivulja“ prika-
Zuju se svi brojevi programa s dodijeljenim ID-ovima karakteristi¢nih krivulja

¥ Synergic line assignment:

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program Synergic line-
number ID

1 2566

2 2785

3 2765

¥ Change assignment:

Program Synergic line-

number ID
1 v 2566 m [+
2 v 2785 i )
3 v 2765 m [+

Web-stranica izvora struje



Analogni ulazni signali — signali od robota prema
izvoru struje

Opcenito

Dostupni signali

Analogni ulazi za pojacalo diferencije na sucelju jamce galvansko odvajanje sucelja od
analognih izlaza upravlja€a robota. Svaki ulaz na sucelju robota ima svoj negativni
potencijal.

NAPOMENA!

Ako upravlja¢ robota ima samo jedan zajedni¢ki GND za svoje analogne izlazne
signale, negativni se potencijali na ulazima na sucelju moraju medusobno povez-
ati.

Analogni ulazi opisani u nastavku aktivni su pri naponu od 0 do 10 V. Ako pojedinacni
analogni ulazi (na primjer za Arclength correction) (Korekcija duljine elektri€¢nog luka)
ostanu slobodni, na izvoru struje preuzimaju se namjestene vrijednosti.

Opise sljedecih signala mozete pronaci u dokumentu ,Opisi signala sucelja TPS/i".

Oznaka signala Postavljanje

Wire feed speed command value Utikac X1/1=0-10V
(Zadana vrijednost brzine Zice) Utika¢ X1/8 = GND
Arclength correction Utikac X1/2=0-10V
(Zadana vrijednost ispravka duljine elektricnog Utika¢ X1/9 = GND
luka)

Pulse-/ dynamic correction Utikac X6/3=0-10V
(Zadana vrijednost ispravka impulsa/dinamike) Utika¢ X6/11 = GND
Wire retract correction Utikac X3/1=0-10V
(Zadana vrijednost ispravka povladenja Zice) Utikag¢ X3/8 = GND

15



Digitalni izlazni signali — signali od izvora struje
prema robotu

Opcenito

Napajanje digital-
nih izlaza napo-
nom

Dostupni signali

16

NAPOMENA!

Ako se prekine veza izmedu izvora struje i sucelja, svi se digitalni/analogni izlazni
signali na sucéelju postavljaju na “0”.

/A UPOZORENJE!

Opasnost od elektricne struje.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i smrt.

» Prije po€etka rada iskljuCite sve uklju¢ene uredaje i komponente i odvojite ih od stru-
jne mreze.

» Osigurajte navedene uredaje i komponente od ponovnog ukljuéivanja.

NAPOMENA!

Na utikadu X6/1 mora biti napon od maksimalno 36 V kako bi se digitalni izlazi
mogli napajati.

- Digitalni izlazi mogu se napaijati, ovisno o poslu, naponom od 24 V od sucelja ili
naponom prilagodenim upotrebi korisnika (0 — 36 V)
- Za napajanje digitalnih izlaza naponom od 24 V na sucelju je dostupan izlazni napon
od 24 V sekundarno
* izlazni napon od 24 V sekundarno postize se galvanskim odvajanjem za prik-
ljucak SpeedNet. Zastitni sklop ograni¢ava razinu napona na 100 V

Za napajanje digitalnih izlaza naponom od 24 V od sucelja postupite na sljedeéi nacin:
|I| Postavite drzak izmedu utikaa X6/1 i utikaca X6/7

Za napajanje digitalnih izlaza naponom prilagodenim upotrebi korisnika postupite na
sljededi nacin:
II' Prikljucite kabel napajanja naponom prilagodenim upotrebi korisnika na utika¢ X6/1

Opise sljedecih signala mozZete pronaci u dokumentu ,Opisi signala sucelja TPS/i".

Oznaka signala Postavljanje Povezivanje
Arc stable / Touch signal Utikag X1/12 24 V = aktivno
(Elektri¢ni luk stabilan / signal na dodir)

Power source ready Utika¢ X1/14 24 V = aktivno
(Izvor struje spreman)

Collisionbox active Utika¢ X1/13 24 V = aktivno
(CrashBox aktivan)

Process active Utikag X4/10 24 V = aktivno

(Proces aktivan)




Oznaka signala Postavljanje Povezivanje
Main current signal Utikac¢ X4/9 24 V = aktivno
(Signal glavne struje)

Touch signal Utikag¢ X3/15 24 V = aktivno
(Signal na dodir)

Current flow Utika¢ X3/16 24V = aktivno
(Protok struje)

Torchbody gripped Utikac¢ X6/10 24 V = aktivno

(Tijelo gorionika prihvaéeno)
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Analogni izlazni signali — signali od izvora struje
prema robotu

Opcenito NAPOMENA!

Ako se prekine veza izmedu izvora struje i sucelja, svi se digitalni/analogni izlazni
signali na sucéelju postavljaju na “0”.

Analogni izlazi na suéelju na raspolaganju su za uredivanje robota i prikaz te dokumenta-
ciju parametara postupka.

Dostupni signali Opise sljedecih signala mozete pronaci u dokumentu ,Opisi signala sucelja TPS/i".
Oznaka signala Povezivanje
Welding voltage Utika¢ X3/4=-0-10V
(Napon zavarivanja) Utika¢ X3/11 = GND
Welding current Utikac X1/3=0-10V
(Struja zavarivanja) Utika¢ X1/10 = GND
Wire feed speed Utikac X3/6 =0-10V
(Brzina zice) Utika¢ X3/13 = GND
Motor current M1 Utika¢ X3/7=0-10V
(Struja motora M1) Utika¢ X3/14 = GND
Actual real value for seam tracking Utika¢ X7/3=-10-+10V
(Trenutacna vrijednost za trazenje zavarenih spo- | Utika¢ X7/11 = GND
jeva)

18



Primjeri primjene

Opcenito Ovisno o poslu, pri robotskoj primjeni ne smiju se upotrebljavati svi ulazni izlazni signali.
Signali koji se moraju upotrebljavati oznaceni su u nastavku zvjezdicom.

Primjer primjene Robot Power source
u standardnom X1/4
Y. +24V >
nacinu rada 2, B X1/12
L~ N
> X1/1
Mo-10V > X1/8
> X1/2
©o-10v xug
+2av—1 » X1/5
& «—~X1/14
+24 V. < X6/7
. X6/1
or extern™
& I S+ X1/13

X1/4 = Welding start (digitalni ulaz) *

X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitalni izlaz) *

X1 = Wire feed speed command value + (analogni ulaz) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analogni ulaz) *
X1/2 = Arclength correction + (analogni ulaz) *

X1/9 = Arclength correction - (analogni ulaz) *

X1/5 = Robot ready (digitalni ulaz) *

X1/14 | = Power source ready (digitalni izlaz)

X6/7 = Napon napajanja za vanjsku upotrebu *

X6/1 = Napon napajanja za digitalne izlaze *

X1/13 | = Collisionbox active (digitalni izlaz)

* = Mora se upotrebljavati signal

19



Primjer primjene
nacina rada OC

20

Robot Power source
+OV > X174
& — X112
_ X1/1
Mo-10V ; X1/8
. X1/2
Wo-10v - X1/9
0V _+t ; X1/5
& «—~—X1/14
+24 'V < X6/7
- X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 = Welding start (digitalni ulaz) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitalni izlaz) *
X1/ = Wire feed speed command value + (analogni ulaz) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analogni ulaz) *
X1/2 = Arclength correction + (analogni ulaz) *
X1/9 = Arclength correction - (analogni ulaz) *
X1/5 = Robot ready (digitalni ulaz) *
X1/14 | = Power source ready (digitalni izlaz)
X6/7 = Napon napajanja za vanjsku upotrebu *
X6/1 = Napon napajanja za digitalne izlaze *
X1/13 | = Collisionbox active (digitalni izlaz)
* = Mora se upotrebljavati signal




Pregled postavljanja pinova

Pregled postavi-

janja pinova

Utika¢ X1:

Pin | Vrsta signala Signal

1 analog Input Zadana vrijednost brzine ulaza zice

2 analog Input Arclength correction command value

3 analog Output Welding current

4 digital Input Welding start

5 digital Input Robot ready

6 digital Input Working mode, BIT 0

7 digital Input Gas on

8 analog Input GND Wire feed speed command value

9 analog Input GND Arclength correction command value

10 | analog Output GND Welding current

11 digital Input Wire forward

12 | digital Output Arc stable = tvorni¢ko postavljanje
Currentflow = na web-stranici izvora struje pin se moze
izborno postaviti i ovim signalom

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready

Utika¢ X3:

Pin | Vrsta signala Signal

1 analog Input Wire retract correction command value

2 -

3 digital Input GND for digital Inputs

4 analog Output Welding voltage

5 —

6 analog Output Wire feed speed

7 analog Output Motor current M1 = tvornic¢ko postavljanje
Motor current M2, M3 = na web-stranici izvora struje pin
se moze izborno postaviti i ovim signalom

8 analog Input GND Wire retract correction command value

9 -

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 analog Output GND Welding voltage

12 -

13 | analog Output GND Wire feed speed
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Utikac¢ X3:

Pin | Vrsta signala

Signal

14 | analog Output

GND Motor current M1

15 | digital Output

Touch signal

16 | digital Output

Currentflow

Robot motion release = na web-stranici izvora struje pin
se moze izborno postaviti i ovim signalom

Utikac X4:

Pin | Vrsta signala

Signal

1 digital Input Working mode, Bit 1

2 digital Input Working mode, Bit 2

3 digital Input Torchbody Xchange

4 digital Input Wire break on

5 digital Input Error reset

6 digital Input Teach mode

7 digital Input Touch sensing

8 - -

9 digital Output Main current signal

10 | digital Output Process active

Utikac¢ X5:

Pin | Vrsta signala Signal

1 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 0
2 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 1
3 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 2
4 digital Input Welding characteristic- / Job nhumber, Bit 3
5 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 4
6 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 5
7 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 6
8 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 7
Utikac X6:

Pin | Vrsta signala Signal

1 digital Input Supply Voltage +24 V

2 digital Input Welding simulation

3 analog Input Pulse-/dynamic correction command value
4 digital Input GND for digital Inputs

5 digital Input Torch blow out

6 digital Input Wire backward

7 — —




Utikac X6:

Pin | Vrsta signala Signal
8 digital Output Supply Voltage +24 V
9 - -
10 | digital Output Nije tvornicki postavljeno
Torch body gripped = na web-stranici izvora struje pin se
moze izborno postaviti i ovim signalom
11 analog Input GND Pulse-/dynamic correction command value
Utikac X7:
Pin | Vrsta signala Signal
1 - -
2 - -
3 analog Output Actual real value for seam tracking
4 digital Input Working mode, Bit 3
5 digital Input Working mode, Bit 4
6 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 8
7 digital Input Welding characteristic- / Job humber, Bit 9
8 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 10
9 - -
10 |- -
11 analog Output GND Actual real value for seam tracking
12 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 11
13 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 12
14 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 13
15 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 14
16 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 15
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Altalanos tudnivalok

Késziilék-kon-
cepcio

Szallitasi terjede-
lem

26

Az interfész analdg és digitalis be- és kimenetekkel rendelkezik, és mind standard
Uzemmodban, mind pedig nyitott kollektoros tizemmadban (OC izemmaodban) mikodte-
thet6. Az Gzemmodok kozotti atkapcsolas jumperrel torténik.

Az interfész és az aramforras 6sszekotéséhez kabelkorbacsot szallitunk az interfésszel.
A kabelkorbacs meghosszabbitasahoz SpeedNet 6sszekotékabel kaphato.

Az interfész és a robotvezérlés 6sszekotéséhez eléregyartott kabelkorbacs kaphato.

A kabelkorbacs az internet-oldalon Molex dugaszokkal csatlakoztatasra készen el6 van
konfekcionalva. A robotoldalon 6ssze kell hangolni a kabelkorbacsot a robotvezérlés
csatlakozas-technikajaval.

Robot
Control

(1) (2) 3) ) ()

(1) Aramforras opcionalis SpeedNet csatlakozéval a késziilék hatoldalan

(2) SpeedNet 6sszekoté kabel

(3) Kabelkorbacs az aramforrassal tortén6 6sszekotéshez

(4) Interfész

(5) Kabelkorbacs a robotvezérléssel torténo 6sszekotéshez

(1) Robot interfész

(2) Kabelkorbacs az aramforrassal
torténo osszekotéshez

(3) Kezelési utmutaté (nincs
abrazolva)




Kornyezeti
feltételek

Telepitési rendel-
kezések

Biztonsag

/\  VIGYAZAT!

Veszély nem megengedett kornyezeti feltételek kovetkeztében.

Sulyos készilékkarosodas lehet a kdvetkezmény.

» A késziléket csak az alabb megadott kornyezeti feltételek mellett szabad tarolni és
uzemeltetni.

Kdrnyezeti levegé hémérséklet-tartomanya:
- Uzem kdzben: 0 °C ... +40 °C (32 °F ... 104 °F)
- Szallitas és tarolas soran: -25 °C ... +55 °C (-13 °F ... 131 °F)

Relativ paratartalom:
- max. 50% 40 °C-on (104 °F)
- max. 90% 20 °C-on (68 °F)

Kdrnyezeti leveg6: portdl, savaktdl, korroziv gazoktol vagy anyagoktdl stb. mentes.

Tengerszint feletti magassag: 2000 m-ig (6500 Iab).

A készlléket mechanikai sértlésekt6l védve kell izemeltetni/tarolni.

Az interfészt kalapsinre, automata- vagy robot-kapcsoldszekrénybe kell telepiteni.

/\  VESZELY!

Hibas kezelés és hibasan elvégzett munkak miatti veszély.

Sulyos személyi sérlilés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» A jelen dokumentumban ismertetett 6sszes munkat és funkciét csak képzett szaks-
zemélyzet végezheti el.

» Olvassa el és értse meg a dokumentumot.

» Olvassa el és értse meg a rendszerelemek 6sszes kezelési utmutatojat, kildondsen a
biztonsagi el6irasokat.

/\  VESZELY!

Nem tervszerii jelatvitel veszélye.

Sulyos személyi sériilés és anyagi kar lehet a kbvetkezmény.

» Azinterfészen keresztiil ne vigyen at semmilyen, a biztonsag szempontjabdl fontos
jelet.
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Kezel6elemek, csatlakozdk és kijelzok

Kezel6elemek és

csatlakozék (10) 9) (8) (7) (6)
ERBEBM
SO OC 6ls[4 3 1211]

1] [1]2]3]4]5]6]7]
2| [slofon1h2l13}14

516 [718] [6]718[o10]

—]
(®) (4

() (1|)

(1) X1 dugasz

(2) X2 dugasz
A dugasz +24 V fesziltséget allit rendelkezésre, amivel az interfész digitalis
kimeneteit latja el.
A digitalis kimenetek ellatasara vonatkozo6 kdzelebbi informaciokat lasd A
digitalis kimenetek fesziiltségellatasa, 37. oldal.

(3) X3 dugasz

(4) X4 dugasz

(5) X5 dugasz

(6) X6 dugasz

(7) X8 dugasz
a SpeedNet csatlakozo ellatasahoz

(8) Jumper
a standard Gzemmaéd / OC Gzemmad beallitasahoz

9) SpeedNet csatlakozé
egy aramforrassal térténé 6sszekapcsolashoz

(10) X7 dugasz
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Kijelzések az
interfészen

HHHH O

4228 B HHH

(1)(2)(3) (4)(3)(6)(7)(8)(9)
O00O0OO0OO0O0O0O0

HHEHH HHHH HHHHH

Szam LED Kijelz6

(1) +24 V vilagit, ha az interfész +24 V-os ellatasa
mikodik

(2) +15V vilagit, ha az interfész +15 V-os ellatasa
mikodik

(3) -15V vilagit, ha az interfész -15 V-os ellatasa
mUikodik

(4) +3V3 vilagit, ha az interfész +3,3 V-os ellatasa
mUkodik

(5) Arc stable / Touch signal az aramforras weboldalan Arc stable
vagy Touch signal hasznalataval
elvégzett beallitastol fliggéen kiosztva. A
kijelzés a jelkiosztastdl fuigg.

(6) Robot ready vilagit, ha aktiv

(7) Error reset vilagit, ha aktiv

(8) Welding start vilagit, ha aktiv

(9) Power source ready vilagit, ha aktiv
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Az interfész telepitése

sensie A veszgw

Elektromos aram miatti veszély.

Sulyos sériilés vagy halal lehet a kdvetkezmény.

» A munkak elkezdése el6tt minden érintett készlléket és komponenst ki kell kapc-
solni és le kell valasztani a villamos haldzatrdl.

» Minden érintett késziléket és komponenst biztositani kell Ujbdli bekapcsolas ellen.

» A készilék felnyitasa utan megfeleld mérémiszerrel gy6z8djon meg arrol, hogy az
elektromosan feltoltott alkatrészek (pl. kondenzatorok) kisiltek-e.

Elektromos aram okozta veszély a nem megfelel6 védévezeték-kapcsolat miatt.
Sulyos személyi sériilés és anyagi kar lehet a kbvetkezmény.
» Mindig a haz eredeti csavarjait hasznalja az eredeti mennyiségben.

Az interfész
telepitése

Ellenérizze az interfészen 1évé jumper
helyzetét - standard tizemmod / OC
izemmad

Csatlakoztassa a kabelkorbacsot (2) a
robotvezérlésre

Csatlakoztassa a kabelkorbacsot (2)
az abra szerint az interfészre

Csatlakoztassa a kabelkorbacsot (1)
az abra szerint az interfészre

[6] Csatlakoztassa a kabelkorbacsot (1)
az aramforras SpeedNet 0sszekotd
kabelére

Csatlakoztassa a SpeedNet 6sszekotd
kabelt az aramforras hatoldalan 1évé
SpeedNet csatlakozéra
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Digitalis bemend jelek - jelek a robottél az aram-

forrashoz

Altalanos tudni-
valok

Jellemzoék

Rendelkezésre
allé jelek

A digitélis bemend jelek kapcsolasa
- standard tzemmddban 24 V-ra (high)

- nyitott kollektoros tzemmddban GND-re (low)

MEGJEGYZES!

A nyitott kollektoros lizemmaédban minden jel invertalva van (invertalt logika).

Jelszint:
- low(0)=0-25V
- high(1)=18-30V

Vonatkoztatasi potencial: GND = X2/2, X3/3, X3/10, X6/4

A Working mode és Welding characteristic / Job number jeleket az alabbiakban ismer-

tetjik.
A tobbi jel ismertetése a , TPS/i interfész jeleinek ismertetése” ciml dokumentumban
talalhato.
Jel megnevezése Kiosztas Kapcsolas
Standard OC iizemmod
tiizemmod kapcsolasa
Welding start X1/4 dugasz 24V = aktiv 0V = aktiv
(hegesztés be)
Robot ready X1/5 dugasz 24V = aktiv 0V = aktiv
(robot készenlétben)
Gas on X1/7 dugasz 24V = aktiv 0V = aktiv
(gaz be)
Wire forward X1/11 dugasz 24 V = aktiv 0V = aktiv
(huzal el6re)
Wire backward X6/6 dugasz 24V = aktiv 0V = aktiv
(huzal-visszahuzas)
Torch blow out X6/5 dugasz 24 V = aktiv 0V = aktiv
(hegesztbpisztoly
kifavatasa)
Touch sensing X4/7 dugasz 24 'V = aktiv 0V = aktiv
(TouchSensing)
Teach mode X4/6 dugasz 24V = aktiv 0V = aktiv
(teach Gzemmaod)
Welding simulation X6/2 dugasz 24 V = aktiv 0V = aktiv

(hegesztés-szimulacio)
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Working mode
(munka
lizemmod)

Welding charac-
teristic / Job
number (jel-
leggorbeszam /
feladat szama)

32

Jel megnevezése Kiosztas Kapcsolas
Standard OC uzemmod
lizemmod kapcsolasa
Error reset X4/5 dugasz 24V = aktiv 0V = aktiv
(hiba nyugtazasa)
Torchbody Xchange X4/3 dugasz 24V = aktiv 0V = aktiv
(hegesztdpisztoly test kic-
serélése)
WireBrake on X4/4 dugasz 24V = aktiv 0V = aktiv
(huzalfék be)

Working mode

" . lasd a jel kovetkezd ismertetését
(munka Gzemmod)

Welding characteristic /
Job number
(jelleggdrbeszam / feladat
szama)

lasd a jel kdvetkezd ismertetését

A munka Gizemmod értéktartomanya:

4. bit 3.bit | 2. Dbit 1. bit 0. bit | Ismertetés
0 0 0 0 0 Paraméter-kivalasztas belll
0 0 0 0 1 Kulénleges 2-Utemes uzemmdéd jel-
leggbrbéi
0 0 0 1 0 Job izemmadd

MEGJEGYZES!

A hegesztési paraméterek analég eléirt értékekkel adhatok meg.

Jelszint, ha a 0. bit - 4. bit be van allitva:

Jelszint Jelszint
standard iizemmédban OC lizemmodban
X1/6 dugasz (0. bit) high low
X4/1 dugasz (1. bit) high low
X4/2 dugasz (2. bit) high low
X7/4 dugasz (3. bit) high low
X7/5 dugasz (4. bit) high low

A Welding characteristic / Job number jelek akkor allnak rendelkezésre, ha a jel-
leggdrbék 0 — 4. Working mode-bitjeivel a Kildnleges 2-Utemes Gzemmad vagy a Job
Uzemmad ki lett valasztva. A 0 — 4. Working mode bitek kdzelebbi informacioit lasd
Working mode (munka lizemmaéd)32. oldal.

A Welding characteristic / Job number jelekkel a letarolt hegesztési paramétereknek a
megfelel6 jelleggorbe / megfeleld job szamaval torténd lehivasa végezhet6 el.



Csatla- Standard tizemméd OC iizemmod Bitszam
kozodugok
X5/1 24V oV 0
X5/2 24V ov 1
X5/3 24V oV 2
X5/4 24V oV 3
X5/5 24V ov 4
X5/6 24V oV 5
X5/7 24V oV 6
X5/8 24V ov 7
X7/6 24V oV 8
X717 24V oV 9
X7/8 24V ov 10
X7/12 24V oV 11
X7/13 24V oV 12
X7/14 24V ov 13
X7/15 24V oV 14
X7/16 24V oV 15

MEGJEGYZES!

Retro Fit izemmoddban csak a 0. - 7. szamu bitek (X5/1 - 8 dugasz) allnak rendel-
kezésre.

A kivant jelleggorbeszamot / feladatszamot a bit-kddolason keresztiil kell kivalasz-
tani. Példaul:

- 00000001 = jelleggdrbeszam / feladat szama: 1

- 00000010 = jelleggdrbeszam / feladat szama: 2

- 00000011 = jelleggdrbeszam / feladat szama: 3

- 10010011 = jelleggdrbeszam / feladat szama: 147
- 1111111 = jelleggérbeszam / feladat szama: 255

A feladatszamok rendelkezésre all6 tartomanya:
- Bit-szam 0-15=0 - 1000
- Bit-szam 0-7 (Retro Fit)= 0 - 255

A jelleggorbeszamok rendelkezésre all6 tartomanya:

- Bit-szam 0-15 = 256 - 65535

- Bit-szam 0-7 (Retro Fit)= 0 - 255. A Retro Fit izemmod hasznalatakor az adott
jelleggorbeszamokhoz (1 - 255) hozza kell rendelni a kivant jelleggorbék azo-
nositoit, mert kiilonben nem lehetséges a jelleggorbe kivalasztasa az
interfészen keresztiil - lasd Programszam / jelleggorbeszam hozzarendelése /
modositasa (Retrofit izemmad)34. oldal.

MEGJEGYZES!

A “0” jelleggodrbeszam / feladat szama lehetdvé teszi a jelleggoérbe- / job-
kivalasztast az aramforras kezel6paneljén.
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Programszam /
jelleggorbeszam
hozzarendelése /
modositasa
(Retrofit
lizemmod)

34

A TPS készulék csaladhoz tartozd aramforrasoknal az anyagot, a huzalatmérét és a
védbgazt a programszadmon keresztul lehetett kivalasztani. Ehhez 8 bites bitszélesség
volt definialva.

Annak érdekében hogy a Retrofit izemmodban hasznalni lehessen a 8 bites jelet, hozza
lehet rendelni egy programszamot (1-255) a jelleggérbeszamhoz.

Az alkalmazott aramforras IP-cimének feljegyzése:
|I| Kdsse Ossze az aramforrast egy szamitogéppel (pl. LAN kabel segitségével)

1:07
11.100% Ar 05.08.19

o\ 1y ‘ AlMg 5

MIG Pulse 2:step

[2] Valassza ki az aramforras
kezel6paneljén a bal oldalsavban az
~El6zetes beallitasok” kapc-
solofellletet

universal
@ 12mm

Information Restore factory

s W settings O
S Website lword Mode Setup

o Network settings

%70

Wire feeder . , ,

e Ry Valassza ki az aramforras
kezel6paneljén az ,Informaciok” kapc-

o solofelliltet

[3] Valassza ki az aramforras
Pans: zou F kezeldpaneljén a jobb oldalsavban a
) ,Rendszer* kapcsoldfeliiletet
» [4]

Power source

Next page

ax\ 1) ‘AIMgS universal

WGPuse  2sep | 11100%Ar o 12mm

Information
licenses
- @ | Serial number 00000001
Image version 1.9.0-16501.9508

Softwar 905

us E| Jegyezze fel az IP-cimet (példa:
10.5.72.13)

Az aramforras weboldalanak felhivasa az internetkeresében:

|E| Adja meg, majd nyugtazza az aramforras IP-cimét az internetkeres® keres@savjaban
- Megijelenik az aramforras weboldala a kijelzén

Adja meg a felhasznaldnevet és a jelszét

Gyari beallitas:

felhasznalénév = admin

jelszé = admin

- Megjelenik az aramforras weboldala a kijelz6n

A kivant jelleggorbék azonositéinak feljegyzése:
Valassza ki az aramforras weboldalan a ,Jellegorbe-attekintés* fulet

Jegyezze fel azoknak a jellegérbéknek az azonositoit, amelyeknek kivalaszt-
hatéknak kell lennitik az interneten keresztil

Valassza ki az aramforras weboldalan a hasznalt interfész flilét
Példaul: RI 1O PROVi

E Rendelje hozza a ,Jelleggdrbe-hozzarendelés” pontnal a sziikséges pro-
gramszamokhoz (=bit-szamokhoz) a kivant jelleggorbe-azonositokat.
Példaul: programszam: 1 = jelleggdrbe-azonositd: 2501, programszém: 2 = jel-
leggdrbe-azonositd: 3246, ...
- Ezt kdvetben a hozzarendelt jelleggérbék a kivalasztott programszammal (=bit-
szammal) felhivhatdk az interfészen keresztil



Ha az Osszes kivant jelleggorbe-azonosité hozza van rendelve, akkor valassza ki a

,Hozzarendelés mentése” lehetéséget

- A Jelleggdrbe-azonositokhoz hozzarendelt programszamok® pontnal minden,
hozzarendelt jelleggdrbe-azonositoval rendelkezé programszam megjelenik

¥ Synergic line assignment:

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program Synergic line-
number ID

1 2566

2 2785

3 2765

¥ Change assignment:

Program Synergic line-

number ID
1 v 2566 m [+
2 v 2785 i [+
3 v 2765 m [+

Az aramforras weboldala
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Analég bemend jelek - jelek a robottél az aram-
forrashoz

Altalanos tudni- Az interfészen 1évd analdg differencialerdsité-bemenetek biztositjak az interfész galvani-
valok kus elvalasztasat a robotvezérlés analdg kimeneteitdl. Az interfészen 1évd dsszes analog
bemenet sajat negativ potenciallal rendelkezik.

MEGJEGYZES!

Ha a robotvezérlés csak egy k6zés GND-vel rendelkezik analég kimeneti jeleihez,
akkor az interfészen Iévé bemenetek negativ potencialjait 6ssze kell kétni
egymassal.

A kdvetkez8kben ismertetésre kertl6 analdg bemenetek 0 - 10 V feszlltség esetén
aktivak. Ha egyes anal6g bemenetek nem kertilnek kiosztasra (pl. Arclength correction
szamara), akkor az aramforrason beallitott értékeket veszi at a készulék.

Rendelkezésre A kovetkez6 jelek ismertetése a , TPS/i interfész jeleinek ismertetése® cimi dokumen-
allé jelek tumban talalhato.
Jel megnevezése Kiosztas
Wire feed speed command value X1/1dugasz=0-10V
(huzalel6tolas elbirt értéke) X1/8 dugasz = GND
Arclength correction X1/2 dugasz=0-10V
(ivhossz madositas elirt értéke) X1/9 dugasz = GND
Pulse-/ dynamic correction X6/3 dugasz=0-10V
(impulzus-/dinamika-korrekcié elGirt érteke) X6/11 dugasz = GND
Wire retract correction X3/1 dugasz=0-10V
(huzalvisszahuzas-korrekcio el8irt értéke) X3/8 dugasz = GND
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Digitalis kimeneti jelek - jelek az aramforrastol a
robothoz

Alta}Iénos tudni- MEGJEGYZES!
valék

Ha az aramforras és az interfész k6z6tti kapcsolat megszakad, akkor minden
digitalis / analog kimeneti jel “0”-ra all az interfészen.

A digitalis kime-
netek
fesziiltségellatas  Ejektromos aram miatti veszély.
a Sulyos sértiilés vagy halal lehet a kovetkezmény.
» A munkak elkezdése el6tt minden érintett készlléket és komponenst ki kell kapc-
solni és le kell valasztani a villamos halézatrol.
» Minden érintett készlléket és komponenst biztositani kell Ujbdli bekapcsolas ellen.

MEGJEGYZES!

Az X6/1 dugaszon max. 36 V fesziiltségnek kell lennie a digitalis kimenetek
ellatasahoz.

/\  VESZELY!

- Adigitalis kimenetek a kdvetelménytdl fliggden az interfészrél 24 V fesziltséggel
vagy vev@specifikus feszliltséggel (0 - 36 V) lathatok el
- Adigitalis kimenetek 24 V-tal térténd ellatasahoz a szekunder 24 V kimeneti
feszlltség all rendelkezésre
* A szekunder 24 V kimeneti feszlltség galvanikusan el van valasztva a Speed-
Net csatlakozotdl. A feszlltségszintet véddkapcsolas korlatozza 100 V-ra

A digitalis kimeneteknek az interfészrél 24 V-tal t6rténé ellatasahoz a kdvetkezéképpen
kell eljarni:

|I| Helyezzen egy kengyelt az X6/1 és az X6/7 dugasz kdzé

A digitalis kimeneteknek vevéspecifikus feszliltséggel torténd ellatdsahoz a kdvet-
kezbképpen kell eljarni:

[1] Csatlakoztassa a vevéspecifikus fesziltségellatas kabelét az X6/1 dugaszra

Rendelkezésre A kovetkez6 jelek ismertetése a , TPS/i interfész jeleinek ismertetése® cimi dokumen-
allé jelek tumban talalhato.

Jel megnevezése Kiosztas Kapcsolas

Arc stable / Touch signal X1/12 dugasz 24V = aktiv
(stabil iv / touch jel)

Power source ready X1/14 dugasz 24V = aktiv
(aramforras készenlétben)

Collisionbox active X1/13 dugasz 24\ = aktiv
(CrashBox (utk6zésvédelmi kapcsold) aktiv)
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Jel megnevezése Kiosztas Kapcsolas
Process active X4/10 dugasz 24 'V = aktiv
(folyamat aktiv)

Main current signal X4/9 dugasz 24\ = aktiv
(féaramjel)

Touch signal X3/15 dugasz 24 V = aktiv
(touch jel)

Current flow X3/16 dugasz 24 V = aktiv
(aramfolyas)

Torchbody gripped X6/10 dugasz 24 V = aktiv

(hegesztbpisztoly test felvéve)




Analég kimeneti jelek - jelek az aramforrastol a

robothoz

Altalanos tudni-
valok

Rendelkezésre
allé jelek

MEGJEGYZES!

Ha az aramforras és az interfész k6z6tti kapcsolat megszakad, akkor minden

digitalis / analog kimeneti jel “0”-ra all az interfészen.

Az interfészen Iév6 analdg kimenetek a robot beéllitdsahoz, valamint a folyamat-
paraméterek kijelzéséhez és dokumentaldsahoz allnak rendelkezésre.

A kovetkez6 jelek ismertetése a , TPS/i interfész jeleinek ismertetése® cimi dokumen-

tumban talalhato.

Jel megnevezése

Kapcsolas

Welding voltage
(hegesztéfesziltség)

X3/4 dugasz=-0-10V
X3/11 dugasz = GND

Welding current
(hegesztéaram)

X1/3 dugasz=0-10V
X1/10 dugasz = GND

Wire feed speed
(huzalsebesség)

X3/6 dugasz=0-10V
X3/13 dugasz = GND

Motor current M1
(motoraram, M1)

X3/7 dugasz=0-10V
X3/14 dugasz = GND

Actual real value for seam tracking

(aktualis tényleges érték varratkereséshez)

X7/3 dugasz=-10...+10 V
X7/11 dugasz = GND
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Alkalmazasi példak

Altalanos tudni- A robotos alkalmazasra vonatkozoé kévetelménytdl fliggéen nem kell minden bemeneti
valok és kimeneti jelet hasznaini.
Azokat a jeleket, amelyeket hasznalni kell, a kdvetkez6kben csillag jeldli.

Standard Robot Power source
tizemmod alkal- X1/4
L .. +24V >
mazasi példa .
L“ < X1/12
> X1/
Mo-10V > X1/8
> X1/2
©o-10v xug
L+24 V_/i/ » X1/5
& «“— X1/14
+24 V. < X6/7
o X6/1
or extern™
& I S+ X1/13

X1/4 = Welding start (digitalis bemenet) *

X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitalis kimenet) *

X1 = Wire feed speed command value + (anal6g bemenet) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analég bemenet) *
X1/2 = Arclength correction + (analég bemenet) *

X1/9 = Arclength correction - (analég bemenet) *

X1/5 = Robot ready(digitalis bemenet) *

X1/14 | = Power source ready (digitalis kimenet)

X6/7 = Tapfeszlltség kilsé alkalmazashoz *

X6/1 = Tapfeszlltség digitalis kimenetekhez *

X1/13 | = Collisionbox active (digitalis kimenet)

* = a jelet hasznalni kell
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OC lizemmod
alkalmazasi példa

Robot Power source
+OV > X174
& — X112
_ X1/1
Mo-10V ; X1/8
. X1/2
Wo-10v - X1/9
0V _+t ; X1/5
& «—~—X1/14
+24 'V < X6/7
: X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 = Welding start (digitalis bemenet) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitalis kimenet) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (analég bemenet) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analég bemenet) *
X1/2 = Arclength correction + (analég bemenet) *
X1/9 = Arclength correction - (analég bemenet) *
X1/5 = Robot ready(digitalis bemenet) *
X1/14 | = Power source ready (digitalis kimenet)
X6/7 = Tapfeszlltség kuls6 alkalmazashoz *
X6/1 = Tapfeszultség digitalis kimenetekhez *
X1/13 | = Collisionbox active (digitalis kimenet)
* = a jelet hasznalni kell
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A labkiosztas attekintése

A labkiosztas
attekintése

42

X1 dugasz:

Pin | Jel fajtaja Jel

1 analog Input Wire feed speed command value (huzalbeflizési
sebesség elbirt értéke)

2 analog Input Arclength correction command value

3 analog Output Welding current

4 digital Input Welding start

5 digital Input Robot ready

6 digital Input Working mode, BIT 0

7 digital Input Gas on

8 analog Input GND Wire feed speed command value

9 analog Input GND Arclength correction command value

10 | analog Output GND Welding current

11 digital Input Wire forward

12 | digital Output Arc stable = gyari kiosztas
Currentflow = az aramforras weboldalan opcionalisan ez
a jel is kioszthat6 a labra

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready

X3 dugasz:

Pin | Jel fajtaja Jel

1 analog Input Wire retract correction command value

2 -

3 digital Input GND for digital Inputs

4 analog Output Welding voltage

5 -

6 analog Output Wire feed speed

7 analog Output Motor current M1 = gyari kiosztas
Motor current M2, M3 = az aramforras weboldalan
opciondlisan ez a jel is kioszthat6 a labra

8 analog Input GND Wire retract correction command value

9 -

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 analog Output GND Welding voltage

12 -




X3 dugasz:

Pin | Jel fajtaja Jel

13 | analog Output GND Wire feed speed

14 | analog Output GND Motor current M1

15 | digital Output Touch signal

16 | digital Output Currentflow

Robot motion release = az aramforras weboldalan
opciondlisan ez a jel is kioszthat6 a labra

X4 dugasz:

Pin | Jel fajtaja Jel

1 digital Input Working mode, Bit 1

2 digital Input Working mode, Bit 2

3 digital Input Torchbody Xchange

4 digital Input Wire break on

5 digital Input Error reset

6 digital Input Teach mode

7 digital Input Touch sensing

8 - -

9 digital Output Main current signal

10 | digital Output Process active

X5 dugasz:

Pin | Jel fajtaja Jel

1 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 0
2 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 1
3 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 2
4 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 3
5 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 4
6 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 5
7 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 6
8 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 7
X6 dugasz:

Pin | Jel fajtaja Jel

1 digital Input Supply Voltage +24 V

2 digital Input Welding simulation

3 analog Input Pulse-/dynamic correction command value
4 digital Input GND for digital Inputs

5 digital Input Torch blow out

6 digital Input Wire backward
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X6 dugasz:

Pin | Jel fajtaja Jel
7 - -
8 digital Output Supply Voltage +24 V
10 | digital Output Gyarilag nincs ra jel kiosztva
Torch body gripped = az aramforras weboldalan
opciondlisan ez a jel is kioszthat6 a labra
11 analog Input GND Pulse-/dynamic correction command value
X7 dugasz:
Pin | Jel fajtaja Jel
1 - -
2 - -
3 analog Output Actual real value for seam tracking
4 digital Input Working mode, Bit 3
5 digital Input Working mode, Bit 4
6 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 8
7 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 9
8 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 10
9 - -
10 |- -
11 analog Output GND Actual real value for seam tracking
12 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 11
13 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 12
14 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 13
15 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 14
16 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 15
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Generalitati

Conceptul apara-
tului

46

Interfata dispune de intrari si iesiri analogice si digitale si poate functiona atat in modul
standard céat si Tn modul Open Collector (modul OC). Comutarea intre moduri se reali-
zeaza cu ajutorul unui jumper.

Pentru conectarea interfetei cu sursa de curent, interfata este livrata impreuna cu un
manunchi de cabluri. Ca prelungire pentru manunchiul de cabluri exista un cablu de
legatura SpeedNet.

Pentru conectarea interfetei cu comanda robotizata exista un manunchi de cabluri pre-
confectionat.

Manunchiul de cabluri este preconfectionat pe partea de interfata cu fise Molex pregatite
de racordare. Pe partea robotului, manunchiul de cabluri trebuie adaptat la tehnologia de
racordare a sistemului de comanda robotizata.

Robot
Control

(1) (2) @) @) ()

(1) Sursa de curent cu racord SpeedNet optional pe partea posterioara a apa-
ratului

(2) Cablu de conexiune SpeedNet

(3) Manunchi de cabluri pentru conexiunea cu sursa de curent

(4)  INTERFACE

(5) Manunchi de cabluri pentru conexiunea cu comanda robotizata




Pachetul livrat (1) Interfata robot

(2) Manunchiul de cabluri pentru
conectarea la sursa de curent

(3) MU (fara imagine)

Conditii privind

mediul ambiant /\  ATENTIE!

Pericol din cauza conditiilor ambientale nepermise.
Urmarea o pot reprezenta defectiuni grave la aparat.
» Nu depozitati si utilizati aparatul decét in conditiile ambientale indicate mai jos.

Intervalul de temperatura ambianta:

- In timpul functionarii: 0 °C pana la + 40 °C (32 °F pana la 104 °F)

- iIntimpul transportului si depozitarii: -25 °C pana la +55 °C (-13 °F pana la 131
OF)

Umiditatea relativa a aerului:
- panala50 % la 40 °C (104 °F)
- panala90 % la 20 °C (68 °F)

Aer ambiental: fara praf, acizi, gaze sau substante corozive, etc.

Altitudinea deasupra nivelului marii: pana la 2000 m (6500 ft).

Pastrati/utilizati aparatul protejandu-l de deteriorari mecanice.

Dispozitii de Interfata trebuie instalata pe o sina profilata intr-un dulap de conexiuni automat sau robo-
instalare tizat.
Siguranta /A PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Toate lucrarile si functiile descrise in acest document pot fi executate doar de catre
personal de specialitate calificat.

» Cititi si intelegeti acest document.

» Cititi si intelegeti toate MU ale componentele de sistem, in special prescriptiile de
securitate.
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Pericol din cauza transmiterii neprevazute a semnalului.
Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.
» Nu transmiteti semnale relevante pentru siguranta prin intermediul interfetei.




Elemente de operare, racorduri si afisaje

Elemente de
operare si racor- (10) ) (8)
duri |

1] [1]2]3]4]5]6]7]
2| [slofon1h2l13}14

516 [718] [6]718[o10]

—]
(®) (4

() (1|)

(1)  Fisa X1

(2) Fisa X2
fisa pune la dispozitie o tensiune de + 24 V cu ajutorul céreia pot fi alimentate
iesirile digitale ale interfetei.
Informatii mai detaliate despre alimentarea cu tensiune a iesirilor digitale, vezi
Alimentarea cu tensiune a iesirilor digitale la pagina 58.

(3)  Fisa X3
(4)  Fisa X4
(5)  Fisa X5
(6)  Fisa X6
(7)  Fisa X8

pentru alimentarea racordului SpeedNet

(8) Jumper
pentru reglarea modului de functionare - mod standard / mod OC

9) Racord SpeedNet
pentru conectarea cu sursa de curent

(10)  Fisa X7
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Afisaje pe
interfata
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Numar LED Afisare

(1) +24 V este aprins cand interfata este alimentata
cu +24V

(2) +15V este aprins cand interfata este alimentata
cu+15V

(3) -15V este aprins cand interfata este alimentata
cu-15V

(4) +3V3 este aprins cand interfata este alimentata
cu+3,3V

(5) Arc stable / Touch signal in funciie de setarea de pe pagina web a
sursei de curent, ii este alocat Arc stable
sau Touch signal. Afisarea depinde de
alocarea semnalului

(6) Robot ready este aprins cand este activ

(7) Error reset este aprins cand este activ

(8) Welding start este aprins cand este activ

(9) Power source ready este aprins cand este activ




Instalare Interface

saurenis A PeRGOL.

Pericol de electrocutare.

Urmarea o pot reprezenta vatamarile corporale grave si decesul.

» Inainte de efectuarea lucrérilor deconectati toate aparatele si componentele impli-
cate si separati-le de la reteaua electrica.

» Asigurati toate aparatele si componentele implicate impotriva reconectarii acciden-
tale.

» Dupa deschiderea aparatului asigurati-va cu ajutorul unui aparat de masura cores-
punzator ca piesele incarcate electric (de exemplu condensatorii) sunt descarcate.

Pericol de electrocutare din cauza conectarii insuficiente a conductorilor de pro-
tectie.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Utilizati intotdeauna suruburile de carcasa originale, in cantitatea initiala.

Instalarea
interfetei

[2] Verificati pozitia jumper-ului la interfata
- regim Standard / regim OC

[3] Conectati ménunchiul de cabluri (2) la
comanda robotizata

Conectati manunchiul de cabluri (2) la
interfata, ca in figura

[5] Conectati manunchiul de cabluri (1) la
interfata, ca in figura

Conectati manunchiul de cabluri (1) la
cablul de conexiune SpeedNet al
sursei de curent

Conectati cablul de conexiune Speed-
Net la racordul SpeedNet de pe partea
posterioara a sursei de curent
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Semnale de intrare digitale - semnale de la robot la
sursa de curent

Generalitati Conectarea semnalelor de intrare digitale
- Inregimul Standard pe 24 V (High)
- Inregimul Open-Collector pe GND (Low)

REMARCA!

in regimul Open-Collector toate semnalele sunt inversate (logica inversata).

Marimi caracte- Nivel de semnal:
ristice - Low(0)=0-25V
- High(1)=18-30V

Potential de referinta: GND = X2/2, X3/3, X3/10, X6/4

Semnale disponi-  Semnalele Working mode si Welding characteristic / Job number sunt descrise in cele ce
bile urmeaza.

Descrierile celorlalte semnale se pot consulta in documentul ,Descrierile semnalelor
interfata TPS/i*.

Denumirea semnalului Alocare Circuit Circuit
Regim Standard Regim OC

Welding start Conector X1/4 24 V = activ 0V = activ

(sudare pornita)

Robot ready Conector X1/5 24 V = activ 0V = activ

(robot pregatit)

Gas on Conector X1/7 24\ = activ 0V = activ

(gaz pornit)

Wire forward Conector X1/11 24 V = activ 0V = activ

(sarma Tnainte)

Wire backward Conector X6/6 24V = activ 0V = activ

(retur sdrma)

Torch blow out Conector X6/5 24\ = activ 0V = activ

(purjarea pistoletului)

Touch sensing Conector X4/7 24 V = activ 0V = activ

(TouchSensing)

Teacrl mode Conector X4/6 24V = activ 0V = activ

(mod Invatare)

Welding simulation Conector X6/2 24 V = activ 0V = activ

(simulare sudare)

Error reset Conector X4/5 24 V = activ 0V = activ

(confirmare eroare)
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Working mode
(mod de lucru)

Welding charac-
teristic / Job
number (numar
linie sinergica /
numar job)

Denumirea semnalului Alocare Circuit Circuit
Regim Standard Regim OC

Torchbody Xchange Conector X4/3 24 V = activ 0V = activ

(schimbarea corpului pis-

toletului)

WireBrake on Conector X4/4 24 V = activ 0V = activ

(frAnarea s&rmei pornita)

Working mode
(mod de lucru)

vezi descrierea de mai jos a semnalului

Welding characteristic /
Job number

(numar linie sinergica /
numar job)

vezi descrierea de mai jos a semnalului

Spectrul de valori - mod de lucru:

Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0 | Descriere
0 0 0 0 0 Selectare parametri intern
0 0 0 0 1 Linii sinergice functionare speciald in
2 tacte
0 0 0 1 0 Modul de functionare Job

REMARCA!

Parametrii de sudare se specifica cu ajutorul valorilor prescrise analogice.

Nivel semnal cand este setat Bit 0 - Bit 4:

Nivel semnal in Nivel semnal in
regimul standard regimul OC
Conector X1/6 (bit 0) High Low
Conector X4/1 (bit 1) High Low
Conector X4/2 (bit 2) High Low
Conector X7/4 (bit 3) High Low
Conector X7/5 (bit 4) High Low

Semnalele Welding characteristic / Job number sunt disponibile atunci cand cu bitii O -
4 Working mode ai liniilor sinergice s-a selectat Functionare speciala in 2 tacte sau

Functionare Tn modul de functionare Job. Pentru mai multe informatii despre bitii O - 4

Working mode vezi Working mode (mod de lucru) la pagina 53.

Cu semnalele Welding characteristic / Job number are loc accesarea parametrilor de
sudare salvati prin intermediul numarului liniei sinergice / jobului respectiv.

Conector

Regimul standard

Regim OC

Numar bit

X5/1

24V

oV

0
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Conector Regimul standard Regim OC Numar bit
X5/2 24V oV 1
X5/3 24V ov 2
X5/4 24V oV 3
X5/5 24V oV 4
X5/6 24V oV 5
X5/7 24V oV 6
X5/8 24V oV 7
X7/6 24V oV 8
X717 24V oV 9
X7/8 24V oV 10
X7/12 24V ov 11
X7/13 24V oV 12
X7/14 24V oV 13
X7/15 24V ov 14
X7/16 24V oV 15

REMARCA!

in modul Retro Fit sunt disponibile numai numerele de biti 0 - 7 (conector X5/1 - 8).

Numarul dorit de job / linie sinergica se selecteaza prin codificarea bitilor. De
exemplu:

- 00000001 = numar linie sinergica / job 1

- 00000010 = numar linie sinergica / job 2

- 00000011 = numar linie sinergica / job 3

- 10010011 = numar linie sinergica / job 147
- 11111111 = numar linie sinergica / job 255

Interval disponibil pentru numerele de job:
- Numar bit 0-15=0- 1000
- Numar bit 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255

Interval disponibil pentru numerele de linie sinergica:

- Numar bit 0-15 = 256 - 65535

- Numar bit 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255. Cand se utilizeaza modul Retro Fit, numerelor
de linie sinergica respective (1 - 255) trebuie sa li se atribuie ID-urile liniilor
sinergice dorite, pentru ca altminteri nu este posibila selectarea liniei siner-
gice prin intermediul interfetei - vezi Alocare / modificare numar program /
numar curba caracteristica (Retrofit-Mode) la pagina 55.

REMARCA!

Numarul de linie sinergica / de job “0” permite selectarea unei linii sinergice / a
unui job la panoul de operare al sursei de curent.




Alocare / modifi-
care numar pro-
gram / numar
curba caracteris-
tica (Retrofit-
Mode)

La sursele de curent din seria de aparate TPS materialul, diametrul bobinei de sarmei si

gazul de protectie puteau fi selectate prin numarul programului. Pentru aceasta era defi-

nité o latime de 8 Bit.

Pentru a putea utiliza in Retrofit Mode semnalul de 8 Bit, exista posibilitatea de alocare a
unui numar de program unei curbei caracteristice (1-255).

Notati adresa IP a sursei de curent utilizate:
|I| Conectati sursa de curent cu computerul (de exemplu cu cablul LAN)

o\ 1y ‘ AlMg 5 universal

e e 2step | 11100% Ar @ 12mm
Welding

E |Z| Pe bara din stanga a paginii la panoul

- Information

w«d

Restore factory

settings O -

Welding process.

Website p lword

System

Mode Setup

de operare al sursei de curent
selectati butonul ,Presetari*

[3] Pe bara din dreapta a paginii la panoul

G- VA de operare al sursei de curent
Tl vevor seings | power source 2 selectati butonul ,Sistem*®
o e i [4] Selectati butonul ,,In_forma’;u la panoul
e gRy » - de operare al sursei de curent
[

ax\ 1) ‘ AlMg 5 universal
e, 2sp | 11100%Ar o 1.2mm

SFen souics. Information
licenses
@ Serial number

Image version

e E| Notati adresa IP afisata (exemplu:
10.5.72.13)

00000001
1.9.0-16501.9508

Apelati pagina web a sursei de curent in browserul de Internet:

Introduceti adresa IP a sursei de curent in bara de cautare a browser-ului de internet
si confirmati-o
- Se afiseaza pagina Web a sursei de curent

Introduceti numele de utilizator si parola

Reglaj din fabrica:

Nume utilizator = admin

Parola = admin

- Se afiseaza pagina Web a sursei de curent

Notati ID ale curbelor caracteristice dorite:

Pe pagina web a sursei de curent selectati cursorul ,vedere de ansamblu asupra
curbelor caracteristice*

[2] Notati ID ale curbelor caracteristice care trebuie sa fie selectate prin Interface

Pe pagina web a sursei de curent selectati cursorul corespunzator pentru Interface
utilizata
de exemplu: RI 10 PRO/i

|E La punctul ,Clasificare curbe caracteristice” alocati numerelor dorite ale programului
(=numere Bit) ID dorite ale curbelor caracteristice.
Exemplu: Numar program 1 = ID curba caracteristica 2501, numar program 2 = ID
curba caracteristica 3246, ...
- curbele caracteristice alocate pot fi apelate apoi prin Interface pe baza
numarului de program selectat (=numar Bit)
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care”

@ Atunci cand sunt alocate toate ID ale curbelor caracteristice, selectati ,salvare alo-

- La punctul ,numere de program alocate pentru ID curbe caracteristice” sunt
afisate toate numerele de program cu ID curbe caracteristice alocate

¥ Synergic line assignment:

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program Synergic line-
number ID

1 2566

2 2785

3 2765

¥ Change assignment:

Program Synergic line-
number 1D

1 v | 2566
2 v | 2785
3 v l 2765

Pagina web a sursei de curent

c

C



Semnale de intrare analoge - semnale de la robot la
sursa de curent

Generalitati

Semnale disponi-
bile

Intrarile analogice pentru amplificatorul diferential de la interfata garanteaza separarea
galvanica a interfetei de iesirile analogice ale comenzii robotizate. Fiecare intrare de la
interfatd dispune de un potential negativ propriu.

REMARCA!

in cazul in care comanda robotizata poseda doar un GND comun pentru semnalele
ei de iesire analogice, potentialele negative ale intrarilor de la interfata trebuie
conectate intre ele.

Intrarile analogice descrise mai jos sunt active la tensiuni de 0 - 10 V. Daca intrarile ana-
logice raman nealocate (de exemplu pentru Arclength correction), se preiau valorile
setate la sursa de curent.

Descrierile semnalelor urmatoare se pot consulta in documentul ,Descrierile semnalelor
interfata TPS/i".

Denumirea semnalului Alocare

Wire feed speed command value Conector X1/1=0-10V
(valoare prescrisa viteza de avans a sarmei) Conector X1/8 = GND
Arclength correction Conector X1/2=0-10V
(valoare prescrisa corectia lungimii arcului Conector X1/9 = GND
electric)

Pulse-/ dynamic correction Conector X6/3=0-10V
(valoare prescrisa corectia impulsurilor/dina- Conector X6/11 = GND
mica)

Wire retract correction Conector X3/1=0-10V
(valoare prescrisa corectia retragerii sarmei) Conector X3/8 = GND
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Semnale digitale de iesire - semnale de la sursa de
curent la robot

Generalitati

Alimentarea cu
tensiune a
iesirilor digitale

Semnale disponi-
bile

58

REMARCA!

Daca se intrerupe conexiunea dintre sursa de curent si interfata, toate semnalele
de iesire digitale/analogice de la interfata se seteaza pe “0”.

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare.

Urmarea o pot reprezenta vatamarile corporale grave si decesul.

» Inainte de efectuarea lucrérilor deconectati toate aparatele si componentele impli-
cate si separati-le de la reteaua electrica.

» Asigurati toate aparatele si componentele implicate impotriva reconectarii acciden-
tale.

REMARCA!

La conectorul X6/1 trebuie sa existe o tensiune de pana la maximum 36 V, pentru
ca iesirile digitale sa fie alimentate.

- Infunctie de cerinta, iesirile digitale pot fi alimentate cu 24 V de la interfati sau cu o
tensiune specifica clientului (0 - 36 V)
- Pentru alimentarea iegirilor digitale cu 24 V, la nivelul interfetei este disponibila tensi-
unea de iesire 24 V Secundar
+ Tensiunea de iesire 24 V Secundar este executata cu o separare galvanica fata
de racordul SpeedNet. Un circuit de protectie limiteaza nivelul tensiunii la 100 V

Pentru alimentarea iesirilor digitale cu o tensiune de 24 V de la interfata, procedati dupa
cum urmeaza:

II' Montati o punte intre conectorul X6/1 si conectorul X6/7

Pentru alimentarea iesirilor digitale cu o tensiune specifica clientului, procedati dupa cum
urmeaza:

|I| Conectati cablul pentru alimentarea cu tensiune specifica clientului la conectorul
X6/1

Descrierile semnalelor urmatoare se pot consulta in documentul ,Descrierile semnalelor
interfata TPS/i*.

Denumirea semnalului Alocare Circuit

Arc stable / Touch signal Conector X1/12 | 24 V = activ
(arc electric stabil / Touch Signal)

Power source ready Conector X1/14 | 24 V = activ
(sursa de curent pregatita)




Denumirea semnalului Alocare Circuit
Collisionbox active Conector X1/13 | 24 V = activ
(CrashBox activ)

Process active Conector X4/10 | 24 V = activ
(proces activ)

Main current signal Conector X4/9 24 V = activ
(semnal curent principal)

Touch signal Conector X3/15 | 24 V = activ
(Touch Signal)

Current flow Conector X3/16 | 24 V = activ
(flux de curent)

Torchbody gripped Conector X6/10 | 24 V = activ

(corpul pistoletului preluat)
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Semnale analogice de iesire - semnale de la sursa
de curent la robot

Generalitati

Semnale disponi-
bile

60

REMARCA!

Daca se intrerupe conexiunea dintre sursa de curent si interfata, toate semnalele
de iesire digitale/analogice de la interfata se seteaza pe “0”.

lesirile analogice de la nivelul interfetei sunt disponibile pentru configurarea robotului,
precum si pentru afisarea si documentarea parametrilor de proces.

Descrierile semnalelor urmatoare se pot consulta in documentul ,Descrierile semnalelor

interfata TPS/i“.

Denumirea semnalului

Circuit

Welding voltage
(tensiune de sudare)

Conector X3/4=-0-10V
Conector X3/11 = GND

Welding current
(curent de sudare)

Conector X1/3=0-10V
Conector X1/10 = GND

Wire feed speed
(viteza de avans a sarmei)

Conector X3/6 =0-10V
Conector X3/13 = GND

Motor current M1
(curent la motor M1)

Conector X3/7=0-10V
Conector X3/14 = GND

Actual real value for seam tracking
(valoare momentana actuala pentru cautarea

sudurii)

Conector X7/3 =-10 panala +10
Y,
Conector X7/11 = GND




Exemple de utilizare

Generalitati In functie de solicitare la aplicatia robotului nu trebuie utilizate toate semnalele de intrare
si semnalele de iesire.
Semnalele care trebuie utilizate sunt marcate in cele ce urmeaza cu un asterisc.

Exemplu de utiliz- Robot Power source
Regimul Stan-
:;erd egimul Stan PRy > X1/4
st < X1/12
L~ N
> X1/1
Mo-10V > X1/8
> X1/2
©o-10v xug
L+24 V_/i/ » X1/5
& «— X114
+24 V. < X6/7
. X6/1
or extern™
& N X1/13

X1/4 = Welding start (intrare digitala) *

X1/12 | = Arc stable / Touch signal (iesire digitala) *

X1/1 = Wire feed speed command value + (intrare analogica) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (intrare analogica) *
X1/2 = Arclength correction + (intrare analogica) *

X1/9 = Arclength correction - (intrare analogica) *

X1/5 = Robot ready (intrare digitala) *

X1/14 | = Power source ready (iesire digitala)

X6/7 = tensiune de alimentare pentru extern *

X6/1 = tensiune de alimentare pentru iesiri digitale *

X1/13 | = Collisionbox active (iesire digitala)

* = semnalul trebuie utilizat
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Exemplu de utiliz-
are Regimul OC

62

Robot Power source
+OV > X174
& — X112
_ X1/1
Mo-10V ; X1/8
. X1/2
@0 -10V : X1/9
0V _+t ; X1/5
& «—~—X1/14
+24 V < X6/7
- X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 = Welding start (intrare digitala) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (iesire digitala) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (intrare analogica) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (intrare analogica) *
X1/2 = Arclength correction + (intrare analogica) *
X1/9 = Arclength correction - (intrare analogica) *
X1/5 = Robot ready (intrare digitala) *
X1/14 | = Power source ready (iesire digitala)
X6/7 = tensiune de alimentare pentru extern *
X6/1 = tensiune de alimentare pentru iesiri digitale *
X1/13 | = Collisionbox active (iesire digitala)
* = semnalul trebuie utilizat




Vedere de ansamblu alocare pini

Prezentare gene-
rala a alocarii
PIN-ilor

Conector X1:

Pin | Tip semnal Semnal

1 analog Input Wire feed speed command value

2 analog Input Arclength correction command value

3 analog Output Welding current

4 digital Input Welding start

5 digital Input Robot ready

6 digital Input Working mode, BIT 0

7 digital Input Gas on

8 analog Input GND Wire feed speed command value

9 analog Input GND Arclength correction command value

10 | analog Output GND Welding current

11 digital Input Wire forward

12 | digital Output Arc stable = alocare standard
Currentflow = pe pagina web a sursei de curent, pinului i
se poate aloca optional si acest semnal

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready

Conector X3:

Pin | Tip semnal

Semnal

1 analog Input Wire retract correction command value

2 -

3 digital Input GND for digital Inputs

4 analog Output Welding voltage

5 -

6 analog Output Wire feed speed

7 analog Output Motor current M1 = alocare standard
Motor current M2, M3 = pe pagina web a sursei de
curent, pinului i se poate aloca optional si acest semnal

8 analog Input GND Wire retract correction command value

9 -

10 | digital Input

GND for digital Inputs

11 analog Output

GND Welding voltage

12

13 | analog Output

GND Wire feed speed

14 | analog Output

GND Motor current M1
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Conector X3:

Pin | Tip semnal Semnal
15 | digital Output Touch signal
16 | digital Output Currentflow

Robot motion release = pe pagina web a sursei de
curent, pinului i se poate aloca optional si acest semnal

Conector X4:

Pin | Tip semnal

Semnal

1 digital Input Working mode, Bit 1
2 digital Input Working mode, Bit 2
3 digital Input Torchbody Xchange
4 digital Input Wire break on

5 digital Input Error reset

6 digital Input Teach mode

7 digital Input Touch sensing

8 - -

9 digital Output Main current signal
10 | digital Output Process active

Conector X5:

Pin | Tip semnal

Semnal

1 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 0
2 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 1
3 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 2
4 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 3
5 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 4
6 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 5
7 digital Input Welding characteristic- / Job nhumber, Bit 6
8 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 7
Conector X6:

Pin | Tip semnal

Semnal

1 digital Input Supply Voltage +24 V

2 digital Input Welding simulation

3 analog Input Pulse-/dynamic correction command value
4 digital Input GND for digital Inputs

5 digital Input Torch blow out

6 digital Input Wire backward

7 - -

8 digital Output Supply Voltage +24 V




Conector X6:

Pin | Tip semnal Semnal

9 - -

10 | digital Output Nealocat in varianta standard
Torch body gripped = pe pagina web a sursei de curent,
pinului i se poate aloca optional si acest semnal

11 analog Input GND Pulse-/dynamic correction command value

Conector X7:

Pin | Tip semnal Semnal

1 - -

2 - -

3 analog Output Actual real value for seam tracking

4 digital Input Working mode, Bit 3

5 digital Input Working mode, Bit 4

6 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 8

7 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 9

8 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 10

9 - -

10 |- -

11 analog Output GND Actual real value for seam tracking

12 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 11

13 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 12

14 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 13

15 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 14

16 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 15
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