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Controllo digitae redizzato tramite microprocessore a 16 bit.

20 Programmi memorizzabili richiamabili datastiera, PLC o interfaccia 232.

Interfaccia utente redizzata tramite un digplay dfanumerico retro-illuminato 16x2, un encoder,
duetasti , 7 led e un selettore a chiave.

Un sdlettore a chiave discriminal’ accesso a tre principdi menu: Ausiliario adisposizione del
costruttore, Programmazione per I’ operatore della macchina, Salda stato di lavoro.

Il menu Ausiliario permette un’ampia possibilita di persondizzare la sddatura
componendo il profilo con tempi cadi o freddi, rampe, test sulla sddatura, funzioni per saldature
cicliche, sdti di programma, accostaggi, ecc.

Ad ogni tempo inserito e possibile associare [0 stato di quattro relé per comandarela chiusura
pinze od dtri automatismi che debbano entrare in funzione in Sncronismo con la s datura

Ne menu di Programmazione |’ utente dispone di 20 Programmi in cui memorizzare,
richiamare,0 modificarei parametri di ogni ciclo di saldatura

Ne terzo menu Salda é possibile visudizzare informazioni sullo sato ddlamacchinae
sulla saldaturaiin corso.

Possibilitadi saldare 0 ad anello aperto, impostando la percentude di parzidizzazione con
eventual mente un test sullatensione di saldatura, oppure con retroazione di corrente tramite
sonda Rogowski.

Controllo dellatensone di saldatura, due uscite (buono e scarto) segnalano se la saldatura é
rientrata nelle tolleranze imposte dal’ utente.

Posshilitadi pilotare trasformatori monofase o trifase.

Posshilitadi sncronizzare fraloro pit saldatrici, per evitarne I’innesco smultaneo.
Possibilita di comandare la macchina con Pedale o Bicomando.

Un tasto dd I’ interfaccia Utente dedicato (“ Sdda/Non Salda’) permette di smulareil ciclo di
saldatura senza erogare corrente.

Regolazione da mezzo periodo a 500 periodi

Auto st dellafrequenza di rete 50/60Hz.

Possihilitadi scegliere tramenuin Inglese o in Itdiano.

Controllo sull’ avwenuta chiusura Pinze.

Protezione contro il corto circuito degli SCR.

Protezione termica, e test sul corretto funzionamento del Sstemarefrigerante.
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Schema di collegamento per trasformatore monofase
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Descrizione dei menu
Modo Ausgliari:

S accede a questo menul ruotando il selettore a chiave su Ausliari.

Salda

Programma G Ausiliari

Lefunzioni accessibili da questo menu consentono a costruttore della macchina 0 ad un operatore esperto, di
adattare la scheda dle potenzidita della macchinasu cui éingdlata, di ottimizzarne le prestazioni e di generare
il profili di sddatura piuidone dle gpplicazioni degli utilizzatori.

Entrando in questo menul il display visudizza la seguente schermata

-AUSILIARI -
Profilo

Ruotando I’ encoder s scorrono | sottomenu: Profilo, Lingua, Test Saldatura, Alimentazione, Test SCR,ecc.
Premendo il tasto Enter (integrato nell’ encoder) s entranel sottomenl.

% Profilo: Sottoment per comporre la sequenza delle funzioni .

1< Elv 1

Pre Acc OFF

- Step: Indicano la cronologia con cui sono ordinate le funzioni, e possibile comporre cicliche con un massmo
di 24 funzioni.
Facendo scorrere gli step tramite I’ encoder € possibile monitorare le funzioni e lo steato delle eettrovavole ad
esse associate.
Premendo Escape s esce dd menu del profilo e rimane memorizzata la cidlicaimpodtata, seil numero delle
funzioni differisce daquello della ciclica precedentemente memorizzata, saranno aggiornati anche tutti i
vaori de parametri con queli di DEFAULT.
Premendo Enter il cursore passa sulla Funzione, ruotando I’ encoder scelgo la funzione desiderata.

Step 1 Elv 1

Pre Acrc < OFF

- Funzione: Contiene I’eenco delle funzioni disponibili, facendo scorrere | encoder € possibile sceglieretrale
seguenti funzioni:
Fine: E indigpensabile segndare lafine della cidlica con questa funzione.
Pre Acc: Funzione normamente associata dl’ dettrovavola per la chiusura pinze,é un tempo freddo il cui
parametro determinala durata dello step.

Un pressogtato verifica che le punte sano chiuse per abilitare la prosecuzione del ciclo.

Accost: Tempo in cui le pinze sono chiuse manon vi é erogazione di corrente.



Rampa: Tempo cado, il suo vaore determinail tempo di sdita o discesa della corrente fra due step
contigui a diverse impostazione di corrente.

Weld: Tempo cado, viene impogtato il tempo e la corrente di sldatura, la corrente € impostata come
percentuale dell’ angolo di conduzione, ed é regolabile dal 10% d 95%.

Weld+TsV: Come la precedente funzione con I’ aggiunta ddl test sulla sddatura, quindi oltre ai due
parametri relativi atempo e corrente S dovraimpostare anche la soglia minima e massma entro le qudi
dovrarientrare la saldatura

Le due soglie sono rappresentate da un numero compreso tra 0 e 9999.

Pausa, Mantenimento, Riposo, Deltat: Tempi inseibili frale variefas di sddatura, a qudi € possibile
are varie combinazioni di eettrovavole.

Go to J: Tempo freddo come sopra, ma dlafine del quale, seil comando d'inizio ciclo é ancora presente,
passa dlafunzione Jdtrimenti passa dlafunzione successva

Next Pg: Indicail numero dd programnmaad quae s vuole sdtare.
Questafunzione e dainserire afine ciclo e predispone la successiva s datura secondo il programma
richiesto.Per disattivare lafunzione inserire lo stesso numero del programmain uso.

Cnt_Pz (Conta Pezzi)Funzione che abilita un contatore ed d raggiungimento dd numero di pezzi impogtati,
attiva un segnae acustico e fermala macchina

# J#  Tempo freddo, €lo step acui il ciclo ritornadopo aver raggiunto “Go to J'.

Weld Ir  Tempo cado, definito datre parametri, il tempo di durata, dalla corrente espressain Amper e ddla
tolleranza ammessa, espressain percentuale sulla corrente impostata.

Weld+Tsl Tempo caldo, sddatura ad anello aperto con test sulla corrente media, S potraimpostare, la
durata della saldatura, la percentuae dell’ angolo di conduzione, e due soglie, Minimo e Massmo, espresse
in Amper.

N.B. Tutti i tempi sono espress in periodi di rete con risoluzione di 0,5periodi fino a 10 periodi edi 1
periodi fino a 500 periodi.

Premendo I’encoder s abilita alla modifica il parametro successivo, segnalato dal cur sore lampeggiante.

7 N
Staep 1 » Elv 1 Encoder
Pre Actc OFF
- Elv: Puntando con il cursore in questa posizione, e possibile tramite I encoder, selezionare unadelle 4
eettrovavole.

Premendo il tasto Enter § modificalo sato ddla dettrovavola sdezzionata.




Step
Pre Acc

Ad ogni step impostato € possi bile associare |o stato (ON/OFF) delle quattro elettrovalvole.

¢ Lingua: Daquetafinestraé possibile scegliere lalingua dei messaggi di tutti i menti premendo
enter S haaccesso dla sdezione, S sceglie tramite I’ encoder, e s sdlva
automaticamente uscendo dalla pagina

- Italiano- Inglese
-AUSIL |ARI -
Lingua

2
©

+» Test Saldatur a: Ottimizzazione del calcolo sul test di saldatura.
- K_WT: In“Modo Sddatura’ dopo aver effettuato una saldatura nello step Weld+TsV, il display
visudizzall risultato dd Welding Test espresso in una cifra compresatra 0 e 20000, premendo
ENTER (per + di 5'") & possibile modificarle tramite I’ encoder, la cifrarappresentativa del
risultato.
Premendo ESCAPE viene cacolato il coeficente K_WT in modo che ad ogni saldatura
ugude aqudladd wedding test compare la ciframonitorata.
Per ottimizzare il Welding Test, 5 puo agire direttamente sul K_WT da seguente mena,
facendo attenzione di non saturareil registro di conteggio, I’ eventuale saturazione sara
segnalata da messaggio di“ Sovraettura’.

-AUSILIARI -

Test Saldaura
Test Saldaura
Guadagna Xx.xxX

+» Alimentazione: S setalascheda per funzionamento con trasformatore trifase 0 monofase.

- Monofase: LaCPU utilizza come sncronismo latensone dd trasformatore di dimentazione.
- Trifase: Inquestamodditail sncronismo e preso sui Katodi dei singoli SCR rendendo cos |l
dgemaimmune da senso ciclico ddlefas.



-AUSILIARI-
Alimentazicne

Al imentazione
Monoface

+» Test SCR: Menl per testare I’ innesco degli SCR.

-AUSILIARI -
Test SCR

Tast SCR
Riferimento XXX

Da questo menu (quando I” abilitazione € inserita) S comandall’ innesco degli
SCR secondo I’angolo impodato tramite il vaore dd “Riferimenta” .

Riferimento: Impostal’ angolo d quae vengono acces gli SCR. Il riferimento &
impostabile da encoder ed ha unarisoluzione di 10 bit per ogni semionda..

% Test Elettrovalvole:

-AUSILIARI-

Test Elatbkrov.

t @

Test Elettrov.
Elv 1 OFF

- Elv N°: Tramite I’encoder s sdleziona una ddlle Quattro eettrovavole,

10



- Stato: Tramiteil tasto ENTER s modificalo stato (ON/OFF).

< Com. Test:

-AUSILIARI-
COM Test
Com Test
TX Cicllca

Trasmetti

- TX Ciclica: Premendo ENTER da questa schermata sono inviati a PC o PLC tramite
RS232 la sequenza delaciclica memorizzata.

- TX Parametri: Premendo ENTER da questa schermata sono inviati d PC o PLC tramite
RS232 i vaori insziti nei parametri di saldatura.

- TX Stato Etv: Premendo ENTER da questa schermata sono inviati d PC o PLC tramite

RS232 |o stato programmato per le eettrovalvole durante gli step di
sddatura.
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s Corrente Massima:

In questo menu 9 impodta |’ indicazione della massma corrente erogabile dalla S datrice.
Lasondadi Rogowski deve essere calibrata per questa corrente.

-AUSILIARI -

Corrente Massima

Corrente Massima
100 KAmper

Se daquesta posizione S preme nuovamente enter s pud accedere ad un menul in cui € possibile
limitare il massimo angolo di innesco utilizzabile.

Corrente Massima
100 KAmper

Saturazionr Corr
95%

Esempio di definizione di un profilo.
La prima operazione da eseguire € di generare il profilo che s desidera ottenere mettendo in sequenza
gli sep codtituenti il ciclo di sddatura (tempi freddi, rampe, saldature, sdti, conteggi, ecc), ed
associando ad lo stato delle dettrovalvole.
Nel primo esempio S € ipoatizzato che laEV 1 comandi la chiusura pinze a bassa pressione, di
conseguenza viene abilitataad inizio ciclo ndlo step di “ Preaccostraggio” e rimane chiusa per tutto il
tempo ddlla saldatura + il “mantenimento.
LaEv2 9 éipotizzato che comandasse I’ dta pressione della chiusura pinze, e stata attivata dopo il
comando di preaccostaggio per subordinarlaa controllo sul contatto pressione.
Ev3 ed Ev4 potrebbero comandare automatismi di carico e scarico del pezzi.

12



Step Step Step Step Sleo Step Step Sep Steo Step Step Step Step Sfeo | L Stec
1 2 3 4 5 6 7 B 9 10, 11 12 13 14 22

Corrente

.|

Etv2

Etv3

Etv4

Preaccostaggio
Accostaggio
Rampa

Salda

Rampa
Salda+TsV
Pausa

Ram pa

saldal

Ram pa-
SaIda+TsV‘
Mantenimento |
Delta T

Fine

Programmazione dell’ esempio qui sopraillustrato.

Girareil commutatore a chiave su “Ausliai” il primo menu disponibile _AUSILIARI -
e“PROFILO”,quindi premere “Enter” per accedere d menu. Prafile
Sdlezionare con |’ encoder |0 “Step 17.
Step 1< Ely 1
Pre Act OFF

Premere nuovamente “ Enter”, la freccia lampeggiante passera ad Step 1< Elv 1
indicare lafunzione associata alo “ Step 17, Pre Acc OFF

g

che s vuole associare dlo “Step 17, nel nostro esempio “PRE ACC. Pre Atc < OFF

Ruotare I"encoder fino avisudizzare la scritta che identificalafunzione @ Step 1 Elv 1

Premere “Enter” lafreccialampeggiante puntera sulla scritta“Elv . Step 1 ELlv 1

Pre Acc < OFF

$
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Nel nostro esempio durante 10" Step 17 € abilitata soltanto la“ Elv 1”7 .
Ruotare I’encoder fino avisudizzare lascritta“Elv 1°

Premere Enter per far goparire lo stato “ON” sotto dla scritta“Elv 17, ‘

Step 1 > ELv 1
Pre Acc ON

Ruotare I’ encoder fino avisudizzare la scritta“Elv 27
Step 1 = Elv 2
Pre Acc OFF

Premere ENTER per far gpparirelo stato “OFF’ sotto la scritta’ Elv2’
Ripetere | operazione per le“EIV3’ e“Elv4”.
Orapremere due volteil tasto “Escape’ fino atornare con lafreccia

lampeggiante sull’ indicazione del numero dello “Step”. R
Ripetere |le operazioni sopra descritte fino dlo “ Step 14”. Profila
N.B. eindispensabile concludereil ciclo con lafunzione“FINE”.

Terminato I inserimento di tutti gli “Step” premere “Escape’ fino ad

uscire dd sottomenu “Profilo”.

Seil nuovo profilo differisce dal precedente memorizzato nel numero di Carico Parametri
parametri che lo compongono, verranno aggiornati anchei vaori del di DEFAULT
parametri memorizzati con quelli di Default e sara segndeto ddla scritta:

A questo punto il profilo e stato savato ed & pronto per I’ utilizzo. PreAcc. 1 Stepl
Accost. 1 Step2

. . . . . Step 3
Girare il commutatore a chiave su “ Programmazione’, se sono Sti Rampa 1 P

. . .. . Tempo 1 Step 4
caricati i parametri di Default tutti i 20 programmi conterranno le Corrente 1
identiche impogtazioni. Rampa 2 Step5
Tempo 2
Scegliere ad essmpio il progranma 0, selezionandolo con I’ encoder e \(/:VorTr el\’/Fe 12 Step 6
confermando con “ Enter”. WM N
JTMax 1
. . o . Pausa 1 Step7
Seil profilo ddl’ esempio é stato inserito correttamente facendo scorrere Rampa 3 Step 8
I’encoder 9 dovranno visudizzare | seguenti parametri: Tempo 3\ giop 9
Corrente 3 P
Rampa 4 Step 10
Tempo 4
Corrente 4 Step 11
W.T.Min 2
W.T.Max 2

Manten 1 Step 12
Deltat 1 Step 13

14



Secondo Esempio:

1 2

Corrente

Step Step Step Step Slep

3 L 5

Etvl

Etv3

Etv4

Step Step Slep Step Step  Step

6

/ 8 ?

10

11

I

Preaccostaggio
Accostaggio

J

Rampa'
Salda Ir

Rampa

i
S
o
Q)

Salda Ir
Conta Pezzi

Generano quedtaciclica, g otterrail seguente elenco di parametri:

PreAcc.
Accost.
Pausa J
Rampa
Tempo
Amper
Err-Mass
Rampa
Tempo
Amper
Err-Mass
Num.Ptz
Sdtaal
Manten.

Step 1
Step 2
Step 3
Step 4

1
1
1 }Step 5
1
2
2
2

1
1

Step 6

Step 7
2

Step 8

Step 9
1 Step 10

Mantenimento

Fine
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» Modo Programma:

Si accede a questo menu ruotando il selettore a chiave su Programma.

Programma a Ausiliari

-PROGRAMMA - XX

Richiamo programmi da menu:

Salda

Entrando in questa moddita & monitorato il N° de programma che s sta utilizzando, € possibile

monitorare un programma diverso, scorrendoli tramite I encoder.

| programmi disponibili sono 21, da 0 a 20.

[l programma scelto & memorizzato come predefinito, girando il selettore a chiave su Salda,
premendo il tasto ENCODER, s accede dlafunzione di modificadel programma.

Richiamo programmi dall’ ester no:

S ruotal’encoder in senso orario oltre il programma 20, gpparira la seguente schermata

-PROGRAMMA -
Seftato

dal

NO
PLC

Con questa impostazione, posizionando il sdlettore a chiave in modalita sadatura, € possibile richiamare

ddl’esterno i programmi da0 a 15.

Sugli ingress 3-4-5-6 di J9 5 impogtail numero del programma desiderato secondo la codificariportata

intabdla

PROGRAMMA (O |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 (10|11|12|13 (14|15
JOa3=Pes01|0 |1 (O (12 |O |1 |O (2 (O |1 |O |21 (O {1 |O |1
POa4=Pes02|0 |O (12 {2 (O (O |21 (1 |O |O (2 |2 |0 |0 |1 |1
POa5=Pes04|{0 |O (O |{O (1 (2 |21 (1 |O |O (O |O (1 |21 |1 |1
JOa6=Pes08|{0 |O (O |{O (O (O |O (O |2 (2 (2 |2 (1 |21 |1 |1

Per far acquisreil programma g deve dare un impulso di dmeno 10mS sull’ ingresso Strobe J9a-7.

NB

Se tale operazione € effettuata durante un ciclo di saldatura, il nuovo programmarrichiamato sara

disponibile solo per il ciclo successivo.
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INSERIMENTO DEI PARAMETRI DI SALDATURA

Ddla schermatainizide, dopo aver sdezionato il programma da modificare, premere ENTER per
accedervi.

Sullagnigrae visudizzao il primo parametro dd ciclo di sddatura, sulladestrail vaore atudmente
Impostato.

Lafreccalampeggianteindica serivoltaasnistrache |’ encoder ha effetto sullo scorrimento del
parametri che compongono il ciclo di sadatura, se verso destra che I’ encoder agira sul valore del
parametro visudizzato.

Per passare dallo scorrimento del parametri alaregolazione dei loro valori premere ENTER.

Per uscire dal programma sdlezionato premere ESCAPE.

Dopo aver modificato un parametro, i comandi di ENTER o ESCAPE salveranno anche il parametro su

memoria permanente.
, -PROGRAMMA- 20 @
-PROGRAMMA-
PraeAcc. 1.« 1BT
-PROGRAMMA -
PreAcc. 1 > 1ut

COPIA INCOLLA

La pressione dd tasto ESCAPE permette I’ accesso al menu “Copiae Incolla’, il N° dd programma
proposto come Copia e quello che s sta utilizzando,oppure S sceglie un dtro programma tramite

I’ encoder.

Premendo il tasto ENTER appare la scrittaincollae con I'encoder S sceglieil n° di programma su cui
incollare.

Premendo il tasto ESCAPE s esegue la copia accompagnata da un segnale acugtico lungo, e s ritorna
nel menu principale.

Seinvece s preme nuovamente il tasto ENTER S ritornadlaseezione del programma da copiare senza
che |’ operazione incolla venga eseguita.

Esegue Cupia Py XX
l'operazione ncol.in Pg = YY
IIIIIiiIiIiiIIIIiII<§i.[:]
) -3RCGRANMVMA- @
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» Modo Saldatur a:

Si ccede a questo menu ruotando il selettore a chiave su Salda
Salda

Programma m Ausiliari

Nellamodditadi saldatura sul display comparein dto asnigrail N° del programmain uso, che
corrigponde a quello selezionato nd “ Modo Programma’.
Ddlamodditadi saldatura é possibile seezionare il programma solo tramite PLC (quando
eplicitamente impogteto).
STATO MACCHINA

Prog: XX Prog: XX

Pronto Saldo

In Basso a Sinigra

Quando non vi sono situazioni di dlarmein corso e lamacchinaéin attesa dd comando di inizio ciclo
(Pedde o Bicomando) a display sara presente il messaggio di “Pronto”.

Durantetutte lefas del ciclo di saldatura, anche durante i tempi freddi sara presente la scritta“ Saldo”.

CONTAPEZZI
Seil ciclo di sdldatura prevedeil contapezzi, questo sara visbile in ato a destra.
Lacifravisudizzata sara incrementata ad ogni passaggio dd ciclo di sddatura per lo step “Cnt PZ”, &
possibile inserire piti di uno step “Cnt PZ”dAl’interno dello stesso ciclo.
Quando il numero monitorato raggiunge la cifraimpogtata ned menu di programmeazione, le sddature
sono inibite, |e dettrovalvole vengono disposte secondo o stato impostato nello step “Cnt_Pz”
(durante la composizione dd profilo nel menu ausliar) e viene visudizzato il messaggio “ Stop
Sddature’.
La macchinaresterain questo stato fino a quando I’ operatore non provvedera a resettare il contatore
premendo il tasto Enter.

Prog: XX PzXXXXX
Stop Saldaturel!l!
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E’ inoltre possibile cambiare la cifra conteggiata da contapezzi, tenendo premuto per +di 57 il tasto
ENTER lacifradd contgpezzi inizia alampeggiare accompagnata da un segnale acugtico, a questo
punto agendo sull’ ENCODER e possibile modificarneil vaore.

Per ritornare d menu inizide salvando le modifiche premere ESCAPE.

Prog: XX PzXXXXX

0

Prog: XX PzZXXXXX

SALDATURA RETROAZIONATA IN CORRENTE

Quando nel ciclo é gato previsto una sadetura retroazionata in corrente, ndlarigainferiore a destra
viene monitorata, in tempo reale, laletturadi corrente effettuata tramite la sonda di Rogowski.

Prog: XX
Saldo!! 99990A

L’anello di corrente provvede afar 9 che la corrente letta corrigponda a quelarichiesta

Viene inoltre effettuato un controllo per verificare che la sddaturarientri nella tolleranzarichiesta
L’esto dd test viene monitorato a fine saldatura tramite la scritta“ OK” associato dla chiusura del
“Rele Buono”, oppure “NO” associato dlachiusurade “Reé Scarto”, e un segnde acustico.

Prog: XX

Pronta!!0K9999%0A

Prag: XX
Pronto! INO99990A

Nel caso la sonda non abbia percepito il passaggio di acuna corrente viene monitorato il messaggio “
NO Tested”.

Prog: XX

Pronto! INOTested
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WELDING TEST in Corrente
Questamoddita di saldaturaimplicala presenza della sonda Rogowski per laletturadi corrente.
Come nellamodalita precedente la corrente erogata viene visudizzata a display e confrontata
con due soglie preimpogtate espresse in Amper.
Il riferimento di corrente viene invece epresso nella percentuale rdativa al’ angolo di innesco.
L’esto del test viene monitorato a fine saldatura tramite la scritta “ OK” associato ala chiusura del
“Relé Buono”, oppure“NQO" associato dla chiusurade “Relé Scarto”, e un segnale acustico.

Prog: XX Prag: XX
Pronta!!DK99990A Pronto! INO99990A

WELDING TEST in Tendgone

Prog: XX
Pronto!l!OK 5000

Lafunzione di Controllo sulla sddatura e abilitata solo durante gli tep “Weld+TsV”, percio dovra
essere definito in fase di composizione del ciclo su quale saldatura s desidera effettuare il Test.

Il risultato del test e visudizzato sullasecondarigad temine di ogni ciclo di saldatura, dove permane
fino ala successiva sddatura

A dnidra évisudizzato il vaore ottenuto dalla sommetoria ddlle letture effettuate ad ogni semiperiodo
di saldaturamoltiplicataper il “K_WT”.

Tae vaore dovra essere compreso tra 0 e 10000.

Prog: XX

Sovraletfttura

Seil risultato dovesse eccedere da 10000, sul display compare la scritta” Sovrdetturd’.
Per far rientrare lamisuraentro il range gestibile € necessario modificareil “K_WT”, 0 accedendo
direttamente ala pagina Test Sddatura del ment Impostazioni, oppure in auto-apprendimento.

Per effettuare un auto-apprendimento del “K_WT” s deve effettuare una saldatura campione da tenere
come riferimento, e poi inserire lacifrache 9 vuole abbinare a quella saldatura.

Dopo aver effettuato la saldatura, tenere premuto per + di 57 il tasto ENTER, (lacifradiventa
intermittente accompagnata da un segnale acugtico) agire sull’ encoder fino ad ottenere la cifra
desiderata, poi premere ESCAPE per confermare la modifica, cosi facendo e calcolato un “K_WT” tde
che lalettura effettuata sull’ ultima sl datura campione dia il risultato inserito.

Prog: XX K Weld Prog:
Prontol )OK 2.555 Prnnrol!DK 5000

*5Sec
Prog: XX
Pronta!!0K 5000
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A destradd risultato dd Welding test € monitorato I'esito ddl Test, seil vaore ottenuto rientrandlla
finestra definita ddle soglie W.T.Min (Welding Test minimo) e W.T.Max (Welding Test massimo) é
visudizzato il messaggio “OK”, associato dlachiusuradd “Relé Buono”, dtrimenti e visudizzato il
messaggio “NO” associato ad un segnde acudtico lungo e dla chiusura dd “Rele Scarto”.

Prog: XX Prog: XX
Prontel! 10K 50090 Prontcl INO 3500

Sedl’interno ddllo stesso ciclo erichiesto sail Weding-test che il contapezzi, la pressione prolungata
del tasto ENTER dara accesso primad contatore delle saldature e poi con pressioni semplici sul tasto
ENTER sara possibile accedere dternativamente d Welding-Test o d contapezz, il parametro
modificabile e evidenziato ddl’ intermittenza

Prog: XX PzXXXXX
| Prontol 10K 5000

Prog: XX PzXXXXX
Pronto!!0K 5000

T 8.

Prog: XX PzXXXXX
Prontc!I0OK 5¢00

Prog: XX K Weld
Pronta!!0K 2.555%

MESSAGGI DI ALLARME

Errore Sincronismo di rete

Mancanza Sincrao
Frequency 4 Hz

Ad ogni accengone la scheda effettua la lettura della frequenza di rete su cui Sincronizzal’ accensione
degli SCR, se lalettura da esito positivo la frequenza € monitorata a display e la scheda procede ndlle
sue funzioni, seinvece lalettura non é giudicata attendibile é visudizzato il messaggio “Mancanza
Sincro” einibitaqualsias funzione.

Start Errato

Prog: XX
Start Erratol!l
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Messaggio emesso durante I’inizio ciclo, se vienerilasciato il comando di start (Pedae o Bicomando)
primadel termine ddllafase di preaccostaggio.

Allarme Termico
Prog: XX

Sovratemperatura

Allaogni richiestadi inizio ciclo (comando pedae o bicomando) e testato I’ingresso collegato dla
padtigliatermica Job-23 , se per tre saldature consecutive € presente I’ alarme, verra emesso un segnae
acudtico, inibitalafunzione di saldatura e monitorato il messaggio “ Sovratemteratura’.

Quando il contatto di emergenza viene gperto lascheda ripristinale condizioni di normae
funzionamento in attesadi nuovi comandi.

Allarme Flussostato

Prog: XX
Pompa Raffredam.
Allaogni richiestadi inizio ciclo (comando pedae o bicomando) é testato I’ingresso collegato a
Flussostato J7b-22 , se per tre sdldature consecutive € presente I’ alarme, verra emesso un segnale
acudtico, inibitalafunzione di sddatura e monitorato il messaggio “ Pompa Raffredam.”.
Quando il contatto di emergenza viene gperto la schedaripristinale condizioni di normae
funzionamento in attesadi nuovi comandi.

Emergenza
Prog: XX

Allarme Estferno

In quasias momento nellamodaita di saldatura se € gperto il contatto di emergenza J6a- 12 la scheda
interrompe tutte le operazioni in corso, pegne gli SCR, disabilitale dettrovavole, emette un segnde
acudtico, accende la segnalazione di alarme dedicata, chiudeil rdé di fault, e visudizzail messaggio
“Allarme Egterno”.

Quando il contatto di emergenza viene chiuso la schedaripristinale condizioni di normale
funzionamento in attesa di nuovi comandi.

SCR in corto

Propg: XX
Scr in corto

Quando é |etta una tensione sul secondario del trasformatore in assenza di comandi agli SCR, la scheda
inibisce lafunzione di saldatura, emette un segnae acudtico,e visudizza il messaggio “ Scr in corto”.
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RS232

Seriale
Connettor e vaschetta
9 poali

+5

Trasmissone

Ricezione

Modo(pin25)

Modo(pin26)

Modo(pin21)

Modo(pinl8)

NC

O|O|N[(O|OBIWIN|F

Gnd

J1

Connettore per selettore a chiave

Programmazione

Lavoro

Impostazioni

A(WIN|F-

Gnd

J3

Accensione SCR 1

Gate Up

Katodo Up

Vuoto

Katodo Down

OB |W[IN| -

Gate Down

J4

Alimentazione Schede

20Vac

0

18Vac

0

OB |W[(N|F-

18Vac

J5

Connettore Passo 5
Segnali di Uscita

Comune Relé Richiesta consenso esterno a saldare

Norma mente aperto Relé Richiesta consenso esterno a saldare

Comune Rdée Fault

Norma mente gperto Comune Relé Fault

Comune Relé Scarto

Normal mente gperto Comune Relé Scarto

Comune Rdlé Buono

Normamente aperto Comune Rele Buono

O[N] W|IN|F

Segnale +24V per Elettrovavola 1

[
o

Segnale +24V per Eleitrovalvola 2

(I
[N

Gnd Out
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12

Segnde +24V per Elettrovavola 3

13

Segnale +24V per Elettrovavola 4

14

Gnd Out

15

+24V disponibile per segndi esterno

16

+24V/ disponibile per segndi esterno

J6 Connettore Passo 5
I ngresso Segnali

1 Emergenza

2 Consenso asaldare
3 Bicomando NC

4 Bicomando NA

5 Comando Pedde
6 PLC Strobe

7 PLC Peso 8

8 PLC Peso 4

9 PLC Peso 2

10 PLC Peso 1

11 Gnd out

12 +24V/ disponibile per segndi esterno
J7 Connettore Passo 5

I ngr esso Segnali

13 +24V disponibile per segndi esterno
14 Gnd out

15 Gnd out

16 Wedding Test

17 Weding Test

18 Reazione Corrente
19 Gnd

20 NC

21 NC

22 Hussogtato

23 Termica

24 Contatto Pressione
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