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Allgemeines

Geratekonzept Das Interface verfiigt Gber analoge und digitale Ein- und Ausgange und kann sowohl im
Standardmodus wie auch im Open-Collector-Modus (OC-Modus) betrieben werden. Das
Umschalten zwischen den Modi erfolgt mittels Jumper.

Zur Verbindung des Interfaces mit der Stromquelle wird mit dem Interface ein Kabel-
baum mitgeliefert. Als Verlangerung fiir den Kabelbaum ist ein SpeedNet-Verbindungs-
kabel verflugbar.

Zur Verbindung des Interfaces mit der Roboter-Steuerung ist ein vorgefertigter Kabel-
baum verfligbar.

Der Kabelbaum ist interface-seitig mit Molexsteckern anschlussfertig vorkonfektioniert.
Roboter-seitig muss der Kabelbaum an die Anschlusstechnik der Roboter-Steuerung
angepasst werden.

B

i n

i

Robot
Control

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

(1) Stromquelle mit optionalem Anschluss SpeedNet an der Gerateriickseite

(2) SpeedNet-Verbindungskabel

(3) Kabelbaum zur Verbindung mit der Stromquelle

(4) Interface

(5) Kabelbaum zur Verbindung mit der Roboter-Steuerung




Lieferumfang (1)  Roboter-Interface

(2) Kabelbaum zur Verbindung mit
der Stromquelle

(3) Bedienungsanleitung (nicht
abgebildet)

Umgebungsbe-

dingungen /A\  VORSICHT!

Gefahr durch unzuldssige Umgebungsbedingungen.

Schwere Gerateschaden kdnnen die Folge sein.

» Das Gerat nur bei den nachfolgend angegebenen Umgebungsbedingungen lagern
und betreiben.

Temperaturbereich der Umgebungsluft:
- beim Betrieb: 0 °C bis + 40 °C (32 °F bis 104 °F)
- bei Transport und Lagerung: -25 °C bis +55 °C (-13 °F bis 131 °F)

Relative Luftfeuchtigkeit:
- bis 50 % bei 40 °C (104 °F)
- bis 90 % bei 20 °C (68 °F)

Umgebungsluft: frei von Staub, Sauren, korrosiven Gasen oder Substanzen, usw.

Hohenlage Uber dem Meeresspiegel: bis 2000 m (6500 ft).

Das Gerat vor mechanischer Beschadigung geschitzt aufbewahren/betreiben.

Installationsbe- Das Interface muss auf einer Hutschiene in einen Automaten- oder Roboter-Schalt-
stimmungen schrank installiert werden.

Sicherheit A WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Alle in diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen diirfen nur von
geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

» Dieses Dokument lesen und verstehen.

» Samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere Sicher-
heitsvorschriften lesen und verstehen.




Gefahr durch unplanméRige Signaliibertragung.
Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kénnen die Folge sein.
» Uber das Interface keine sicherheitsrelevanten Signale tibertragen.




Bedienelemente, Anschlusse und Anzeigen

Bedienelemente
und Anschliisse

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

516 [718] [6]718[o10]

—]
(®) (4

() (1|)

(1)

Stecker X1

(2)

Stecker X2

der Stecker stellt eine Spannung von + 24 V zur Verfiigung, mit welcher die digi-
talen Ausgange des Interfaces versorgt werden kénnen.

Nahere Informationen zur Spannungsversorgung der digitalen Ausgange, siehe
Spannungsversorgung der digitalen Ausgange auf Seite 16.

©)

Stecker X3

(4)

Stecker X4

()

Stecker X5

(6)

Stecker X6

(7)

Stecker X8
zur Versorgung des Anschlusses SpeedNet

(8)

Jumper
zum Einstellen des Betriebsmodus - Standardmodus / OC-Modus

(9)

Anschluss SpeedNet
zur Verbindung mit der Stromquelle

(10)

Stecker X7




Anzeigen am
Interface

(1)(2)(3) (4)(5)(8)(7)(8)

HHEHH HHHH HHHHH

Nummer | LED Anzeige

(1) +24 V leuchtet, wenn die +24 V Versorgung des
Interfaces gegeben ist

(2) +15V leuchtet, wenn die +15 V Versorgung des
Interfaces gegeben ist

(3) -15V leuchtet, wenn die -15 V Versorgung des
Interfaces gegeben ist

(4) +3V3 leuchtet, wenn die +3,3 V Versorgung
des Interfaces gegeben ist

(5) Arc stable / Touch signal je nach Einstellung auf der Webseite der
Stromquelle mit Arc stable oder Touch
signal belegt. Anzeige ist abhdngig von
der Signalbelegung

(6) Robot ready leuchtet, wenn aktiv

(7) Error reset leuchtet, wenn aktiv

(8) Welding start leuchtet, wenn aktiv

(9) Power source ready leuchtet, wenn aktiv




Interface installieren

senermer A wARNwNel

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Verletzungen und Tod kénnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten ausschalten und
von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Gerate und Komponenten gegen Wiedereinschalten sichern.

» Nach dem Offnen des Gerates mit Hilfe eines geeigneten Messgeréates sicherstel-

len, dass elektrisch geladene Bauteile (beispielsweise Kondensatoren) entladen
sind.

Gefahr durch elektrischen Strom wegen unzureichender Schutzleiter-Verbindung.
Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kénnen die Folge sein.
» Immer die originalen Gehause-Schrauben in der urspriinglichen Anzahl verwenden.

Interface installie-
ren

-

Die Position des Jumpers am Inter-
face Uberprifen - Standardmodus /
OC-Modus

E| Kabelbaum (2) an die Roboter-Steue-
rung anschlielRen

Kabelbaum (2) wie abgebildet an das
Interface anschlief3en

Kabelbaum (1) wie abgebildet an das
Interface anschlief3en

[4]
[5]

Kabelbaum (1) an das SpeedNet-Ver-
[6]

bindungskabel der Stromquelle
anschlieRen

SpeedNet-Verbindungskabel an den
Anschluss SpeedNet an der Riickseite
der Stromquelle anschlieRen




Digitale Eingangssignale - Signale vom Roboter zur
Stromquelle

Allgemeines Beschaltung der digitalen Eingangssignale
- im Standardmodus auf 24 V (High)
- im Open-Collector-Modus auf GND (Low)

HINWEIS!

Beim Open-Collector-Modus sind alle Signale invertiert (invertierte Logik).

KenngréBen Signalpegel:
- Low(0)=0-25V
- High(1)=18-30V

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

Verfiigbare Die Signale Working mode und Welding characteristic / Job number werden nachfolgend
Signale beschrieben.

Die Beschreibungen der restlichen Signale sind in dem Dokument , Signalbeschreibun-
gen Interface TPS/i zu finden.

Signalbezeichnung Belegung Beschaltung Beschaltung
Standardmodus OC-Modus

Welding start Stecker X1/4 24\ = aktiv 0V = aktiv

(Schweifden ein)

Robot ready Stecker X1/5 24 V = aktiv 0V = aktiv

(Roboter bereit)

Gas on Stecker X1/7 24\ = aktiv 0V = aktiv

(Gas ein)

Wire forward Stecker X1/11 24 V = aktiv 0V = aktiv

(Draht vor)

Wire backward Stecker X6/6 24V = aktiv 0V = aktiv

(Drahtricklauf)

Torch blow out Stecker X6/5 24\ = aktiv 0V = aktiv

(Brenner ausblasen)

Touch sensing Stecker X4/7 24 V = aktiv 0V = aktiv

(Touch sensing)

Teach mode Stecker X4/6 24 'V = aktiv 0V = aktiv

(Teach Modus)

Welding simulation Stecker X6/2 24 V = aktiv 0V = aktiv

(Schweilksimulation)

Error reset Stecker X4/5 24 V = aktiv 0V = aktiv

(Fehler quittieren)

10



Signalbezeichnung Belegung Beschaltung Beschaltung
Standardmodus OC-Modus

Torchbody Xchange Stecker X4/3 24 V = aktiv 0V = aktiv

(Brennerkorper wechseln)

WireBrake on Stecker X4/4 24 V = aktiv 0V = aktiv

(Drahtbremse ein)

Working mode

(Arbeitsmodus) siehe nachfolgende Beschreibung des Signals

Welding characteristic /

Job number . . :
(Kennliniennummer / Job- siehe nachfolgende Beschreibung des Signals
Nummer)
Working mode Wertebereich Arbeitsmodus:
(Arbeitsmodus)
Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit0 | Beschreibung
0 0 0 0 0 Parameteranwahl intern
0 0 0 0 1 Kennlinien Betrieb Sonder 2-Takt
0 0 0 1 0 Job Betrieb
HINWEIS!
Die SchweiBparameter werden mittels analogen Sollwerten vorgegeben.
Signal-Level wenn Bit 0 - Bit 4 gesetzt ist:
Signal-Level im Signal-Level im
Standardmodus OC-Modus
Stecker X1/6 (Bit 0) High Low
Stecker X4/1 (Bit 1) High Low
Stecker X4/2 (Bit 2) High Low
Stecker X7/4 (Bit 3) High Low
Stecker X7/5 (Bit 4) High Low
Welding charac- Die Signale Welding characteristic / Job number stehen zur Verfiigung, wenn mit den
teristic / Job Working mode-Bits 0 - 4 der Kennlinien Betrieb Sonder 2-Takt oder der Job Betrieb
nymber (Kennli- ausgewahlt wurde. Fur ndhere Informationen zu den Working mode-Bits 0 - 4 siehe
niennummer / Working mode (Arbeitsmodus) auf Seite 11.

Job-Nummer)

Mit den Signalen Welding characteristic / Job number erfolgt ein Abruf gespeicherter
Schweillparameter Uber die Nummer der entsprechenden Kennlinie / des entspre-
chenden Jobs.

Stecker Standardmodus OC-Modus Bit-Nummer
X5/1 24 'V oV 0
X5/2 24V oV 1

11



Stecker Standardmodus OC-Modus Bit-Nummer
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

HINWEIS!

Im Retro Fit Modus sind nur die Bit-Nummern 0 - 7 (Stecker X5/1 - 8) verfiigbar.

Die gewiinschte Kennlinien- / Job-Nummer ist mittels Bit-Kodierung auszuwahlen.
Beispielsweise:

- 00000001 = Kennlinien- / Job-Nummer 1

- 00000010 = Kennlinien- / Job-Nummer 2

- 00000011 = Kennlinien- / Job-Nummer 3

- 10010011 = Kennlinien- / Job-Nummer 147
11111111 = Kennlinien- / Job-Nummer 255

Verfiigbarer Bereich fiir Job-Nummern:
- Bit-Nummer 0-15 =0 - 1000
- Bit-Nummer 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255

Verfiigbarer Bereich fiir Kennlinien-Nummern:

- Bit-Nummer 0-15 = 256 - 65535

- Bit-Nummer 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255. Bei Verwendung des Retro Fit Modus,
missen den jeweiligen Kennlinien-Nummern (1 - 255) die IDs der gewiinschten
Kennlinien zugewiesen werden, da sonst die Auswahl der Kennlinie iiber das
Interface nicht moglich ist - sieche Programmnummer / Kennlinien-Nummer
zuweisen / andern (Retrofit-Mode) auf Seite 13.

HINWEIS!

Kennlinie-/ Job-Nummer “0” ermoéglicht eine Kennlinien-/ Job-Anwahl am Bedien-
panel der Stromquelle.




Programmnum-
mer / Kennlinien-
Nummer zuwei-
sen / andern
(Retrofit-Mode)

Bei den Stromquellen der TPS Gerateserie konnten das Material, der Drahtdurchmesser
und das Schutzgas Uber die Programm-Nummer angewahlt werden. Hierfir war eine Bit-
breite von 8 Bit definiert.

Damit im Retrofit Mode das 8 Bit Signal verwendet werden kann, besteht die Méglichkeit
einer Kennlinien-Nummer eine Programmnummer (1-255) zuzuweisen.

IP-Adresse der verwendeten Stromquelle notieren:
|I| Stromquelle mit dem Computer verbinden (beispielsweise mittels LAN-Kabel)

e 48 s | no |Z| In der linken Seitenleiste am Bedien-

MIG Pulse 2:step

s — panel der Stromquelle die Schaltflache
Information estore factory [ . « .
=5 ‘(\f‘“i LA 2 | ‘ Lvoreinstellungen® auswahlen
| websice u Mode Setup [3] In der rechten Seitenleiste am Bedien-
= - panel der Stromquelle die Schaltflache
il S Vi R e : ,System" auswahlen
e e [4] Schaltflache ,Information* am Bedien-
=GRy » panel der Stromquelle auswahlen
[
[\ AlMg 5 universal

11.100% Ar

—y HY fvora us E| Angezeigte IP-Adresse notieren (Bei-

spiel: 10.5.72.13)
@ Serial number 00000001

Image version 1.9.0-16501.9508

Website der Stromquelle im Internetbrowser aufrufen:

IP-Adresse der Stromquelle in die Suchleiste des Internetbrowsers eingeben und
bestatigen
- Website der Stromquelle wird angezeigt

Benutzername und Kennwort eingeben

Werkseinstellung:

Benutzername = admin

Kennwort = admin

- Die Webseite der Stromquelle wird angezeigt

IDs der gewiinschten Kennlinien notieren:
Auf der Website der Stromquelle den Reiter ,Kennlinien-Ubersicht“ auswahlen
|E| Die IDs der Kennlinien notieren, welche Uber das Interface auswahlbar sein sollen

Auf der Website der Stromquelle den Reiter des verwendeten Interfaces auswahlen
Beispielsweise: RI |0 PRO/i

Bei Punkt ,Kennlinienzuordnung® den benétigten Programmnummern (=Bit-Num-

mern) die gewlnschten Kennlinien-IDs zuweisen.

Beispielsweise: Programmnummer 1 = Kennlinien-ID 2501, Programmnummer 2 =

Kennlinien-ID 3246, ...

- die zugewiesenen Kennlinien kdnnen anschlielend Uber das Interface mit der
ausgewahlten Programmnummer (=Bit-Nummer) aufgerufen werden

13
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Wenn alle gewiinschten Kennlinien-IDs zugewiesen sind, ,Zuweisung speichern”

auswahlen

- Bei Punkt ,Zugewiesene Programmnummern zu Kennlinien-ID* werden alle Pro-
grammnummern mit zugewiesenen Kennlinien-IDs angezeigt

¥ 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

Webseite der Stromquelle

c

C



Analoge Eingangssignale - Signale vom Roboter
zur Stromquelle

Allgemeines

Verfiligbare
Signale

Die analogen Differenzverstarker-Eingdnge am Interface gewahrleisten eine galvanische
Trennung des Interfaces von den analogen Ausgangen der Roboter-Steuerung. Jeder
Eingang am Interface verflgt Uber ein eigenes negatives Potential.

HINWEIS!

Besitzt die Roboter-Steuerung nur einen gemeinsamen GND fiir ihre analogen
Ausgangssignale, miissen die negativen Potentiale der Eingdnge am Interface mit-
einander verbunden werden.

Die nachfolgend beschriebenen analogen Eingénge sind bei Spannungen von 0 - 10 V
aktiv. Bleiben einzelne analoge Eingénge unbelegt (beispielsweise fir Arclength correc-
tion) werden die an der Stromquelle eingestellten Werte ibernommen.

Die Beschreibungen der nachfolgenden Signale sind in dem Dokument ,Signalbeschrei-
bungen Interface TPS/i* zu finden.

Signalbezeichnung Belegung

Wire feed speed command value Stecker X1/1=0-10V
(Sollwert Drahtvorschub) Stecker X1/8 = GND
Arclength correction Stecker X1/2=0-10V
(Sollwert Lichtbogen-Langenkorrektur) Stecker X1/9 = GND
Pulse-/ dynamic correction Stecker X6/3=0-10V
(Sollwert Puls-/ Dynamik Korrektur) Stecker X6/11 = GND
Wire retract correction Stecker X3/1=0-10V
(Sollwert Drahtriickzug-Korrektur) Stecker X3/8 = GND

15



Digitale Ausgangssignale - Signale von der Strom-
quelle zum Roboter

Allgemeines

Spannungsver-
sorgung der digi-
talen Ausgange

Verfiigbare
Signale

16

HINWEIS!

Wird die Verbindung zwischen Stromquelle und Interface unterbrochen, werden
alle digitalen / analogen Ausgangssignale am Interface auf “0” gesetzt.

/A WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Verletzungen und Tod kénnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten ausschalten und
von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Gerate und Komponenten gegen Wiedereinschalten sichern.

HINWEIS!

Am Stecker X6/1 muss eine Spannung bis maximal 36 V anliegen, damit die digita-
len Ausgange versorgt werden.

- Die digitalen Ausgange koénnen je nach Anforderung mit 24 VV vom Interface oder mit
einer kundenspezifischen Spannung (0 - 36 V) versorgt werden
- Zur Versorgung der digitalen Ausgange mit 24 V ist im Interface die Ausgangsspan-
nung 24 V Sekundar verfligbar
+ die Ausgangsspannung 24 V Sekundar ist mit einer galvanischen Trennung
zum Anschluss SpeedNet ausgefiihrt. Eine Schutzbeschaltung begrenzt den
Spannungspegel auf 100 V

Zur Versorgung der digitalen Ausgange mit einer 24 V Spannung vom Interface wie folgt
vorgehen:

[1] Einen Bugel zwischen Stecker X6/1 und Stecker X6/7 anbringen

Zur Versorgung der digitalen Ausgange mit einer kundenspezifischen Spannung wie folgt
vorgehen:

[1] das Kabel der kundenspezifischen Spannungsversorgung an Stecker X6/1
anschlieRen

Die Beschreibungen der nachfolgenden Signale sind in dem Dokument ,Signalbeschrei-
bungen Interface TPS/i* zu finden.

Signalbezeichnung Belegung Beschaltung

Arc stable / Touch signal Stecker X1/12 24 V = aktiv
(Lichtbogen stabil / Touch Signal)

Power source ready Stecker X1/14 24 V = aktiv
(Stromquelle bereit)




Signalbezeichnung Belegung Beschaltung
Collisionbox active Stecker X1/13 24 V = aktiv
(Kollisionsbox aktiv)

Process active Stecker X4/10 24 V = aktiv
(Prozess aktiv)

Main current signal Stecker X4/9 24 V = aktiv
(Hauptstromsignal)

Touch signal Stecker X3/15 24 V = aktiv
(Touch Signal)

Current flow Stecker X3/16 24 V = aktiv
(Stromfluss)

Torchbody gripped Stecker X6/10 24 V = aktiv
(Brennerkoérper aufgenommen)

17



Analoge Ausgangssignale - Signale von der Strom-
quelle zum Roboter

Allgemeines HINWEIS!

Wird die Verbindung zwischen Stromquelle und Interface unterbrochen, werden
alle digitalen / analogen Ausgangssignale am Interface auf “0” gesetzt.

Die analogen Ausgange am Interface stehen fur die Einrichtung des Roboters sowie fur
die Anzeige und Dokumentation von Prozessparametern zur Verfiigung.

Verfiigbare Die Beschreibungen der nachfolgenden Signale sind in dem Dokument ,Signalbeschrei-
Signale bungen Interface TPS/i* zu finden.
Signalbezeichnung Beschaltung
Welding voltage Stecker X3/4=-0-10V
(Schweil’spannung) Stecker X3/11 = GND
Welding current Stecker X1/3=0-10V
(Schweildstrom) Stecker X1/10 = GND
Wire feed speed Stecker X3/6 =0-10V
(Drahtgeschwindigkeit) Stecker X3/13 = GND
Motor current M1 Stecker X3/7=0-10V
(Motorstrom M1) Stecker X3/14 = GND
Actual real value for seam tracking Stecker X7/3 = -10 bis +10 V
(Aktueller Istwert fir Nahtsuchen) Stecker X7/11 = GND

18



Anwendungsbeispiele

Allgemeines Je nach Anforderung an die Roboter-Anwendung muiissen nicht alle Eingangs- und Aus-
gangssignale genutzt werden.
Signale welche verwendet werden muissen, sind nachfolgend mit einem Stern markiert.

Anwendungsbei- Robot Power source
spiel Standard- _ X1/4
modus *24v "
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 (digitaler Eingang) *

X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitaler Ausgang) *

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

X1/9 = Arclength correction - (analoger Eingang) *

X1/5 = Robot ready (digitaler Eingang) *

X1/14 | = Power source ready (digitaler Ausgang)

X6/7 = Versorgungsspannung fur extern *

X6/1 = Versorgungsspannung fir digitale Ausgange *

X1/13 | = Collisionbox active (digitaler Ausgang)

= Signal muss verwendet werden

19



Anwendungsbei-
spiel OC-Modus

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 (digitaler Eingang) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitaler Ausgang) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (analoger Eingang) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analoger Eingang) *
X1/2 = Arclength correction + (analoger Eingang) *
X1/9 = Arclength correction - (analoger Eingang) *
X1/5 = Robot ready (digitaler Eingang) *
X1/14 | = Power source ready (digitaler Ausgang)
X6/7 = Versorgungsspannung flir extern *
X6/1 = Versorgungsspannung fur digitale Ausgange *
X1/13 | = Collisionbox active (digitaler Ausgang)
* = Signal muss verwendet werden




Ubersicht Pin-Belegung

Ubersicht Pin-
Belegung

Stecker X1:

Pin | Signalart Signal

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 = werksseitige Belegung
Currentflow = auf der Webseite der Stromquelle kann der
Pin optional auch mit diesem Signal belegt werden

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready

Stecker X3:

Pin | Signalart 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 = werksseitige Belegung
Motor current M2, M3 = auf der Webseite der Stromquelle
kann der Pin optional auch mit diesem Signal belegt wer-
den

8 analog Input GND Wire retract correction command value

9 -

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 analog Output GND Welding voltage

12 -
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Stecker X3:

Pin | Signalart

Signal

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 = auf der Webseite der Stromquelle
kann der Pin optional auch mit diesem Signal belegt wer-
den

Stecker X4:

Pin | Signalart 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

Stecker X5:

Pin | Signalart 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 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
Stecker X6:

Pin | Signalart 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




Stecker X6:

Pin | Signalart Signal

6 digital Input Wire backward

7 - -

digital Output Supply Voltage +24 V

10 | digital Output Werksseitig nicht belegt
Torch body gripped = auf der Webseite der Stromquelle
kann der Pin optional auch mit diesem Signal belegt wer-
den

11 analog Input GND Pulse-/dynamic correction command value

Stecker X7:

Pin | Signalart 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 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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General

Device concept

Scope of supply

26

The interface has analog and digital inputs and outputs and can be operated in standard
mode as well as Open Collector mode (OC mode). A jumper is used for switching bet-
ween modes.

A cable harness is supplied with the interface for connecting it to the power source. A
SpeedNet connection cable is available as an extension for the cable harness.

A prefabricated cable harness is available for connecting the interface to the robot con-
trol.

The prefabricated cable harness is ready to connect and is equipped with Molex plugs at
the interface end. At the robot end, the cable harness must be modified to match the ter-
mination system used on the robot control.

Robot
Control

(1) (2) 3) ) ()

(1) Power source with optional SpeedNet connection on the rear of the device

(2) SpeedNet connection cable

(3) Cable harness for connecting to the power source

(4) Interface

(5) Cable harness for connecting to the robot control

(1) Robot interface

(2) Cable harness for connecting to
the power source

(3) Operating Instructions (not
shown)




Environmental
Conditions

Installation regu-
lations

Safety

/\  CAUTION!

Danger from prohibited environmental conditions.
This can result in severe damage to equipment.
» Only store and operate the device under the following environmental conditions.

Temperature range of ambient air:
- during operation: 0 °C to +40 °C (32 °F to 104 °F)
- During transport and storage: -25 °C to +55 °C (-13 °F to 131 °F)

Relative humidity:
- Upto50% at40 °C (104 °F)
- Upto90% at 20 °C (68 °F)

Ambient air: free of dust, acids, corrosive gases or substances, etc.

Altitude above sea level: up to 2000 m (6500 ft).

Protect the device from mechanical damage during storage and operation.

The interface must be installed on a DIN rail in a switch cabinet for a machine or robot.

/\ WARNING!

Danger from incorrect operation and work that is not carried out properly.
Serious injury and damage to property may result.

» All the work and functions described in this document must only be carried out by

trained and qualified personnel.
» Read and understand this document.

» Read and understand all the Operating Instructions for the system components,
especially the safety rules.

/\  WARNING!

Danger from unplanned signal transmission.
Serious injury and damage to property may result.
» Do not transfer safety signals via the interface.
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Controls, connections and indicators

Operating con-
trols and connec- (10) 9) (8)
tions |

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

516 [718] [6]718[o10]

—]
(®) (4

() (1|)

(1) X1 connector

(2) X2 connector
the connector provides a voltage of + 24 V that can be used to supply the digital
outputs of the interface.
For more information on the power supply for the digital outputs, see Power sup-
ply for the digital outputs on page 37.

(3) X3 connector

(4) X4 connector

(5) X5 connector

(6) X6 connector

(7) X8 connector
for supplying the SpeedNet connection

(8) Jumper
for setting the operating mode - standard mode / OC mode

9) SpeedNet connection socket
for connecting to the power source

(10) X7 connector
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Indicators on the
interface

HH O 2% § HHH

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

HHEHH HHHH HHHHH

Number LED Display

(1) +24 V lights up when the interface has a +24 V
supply

(2) +15V lights up when the interface has a +15V
supply

(3) -15V lights up when the interface has a -15 V
supply

(4) +3V3 lights up when the interface has a +3.3 V
supply

(5) Arc stable / Touch signal Assigned to Arc stable or Touch signal

depending on the setting on the power
source website. Indicator depends on the
signal assignment

(6) Robot ready lights up when active
(7) Error reset lights up when active
(8) Welding start lights up when active
(9) Power source ready lights up when active
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Installing the interface

e L

Danger from electric current.

This can result in serious injuries and death.

» Before starting work, switch off all the devices and components involved and discon-
nect them from the grid.

» Secure all devices and components involved so they cannot be switched back on.

» After opening the device, use a suitable measuring instrument to check that electri-
cally charged components (such as capacitors) have been discharged.

Danger from electrical current due to inadequate ground conductor connection.
This can result in serious injury and damage to property.
» Always use the original housing screws in the original quantity.

Installing the
interface

|Z| Check the position of the jumper on
the interface - standard mode / OC
mode

Connect cable harness (2) to the robot
control

Connect cable harness (2) to the inter-
face as illustrated

Connect cable harness (1) to the inter-
face as illustrated

Connect cable harness (1) to the
SpeedNet connection cable of the
power source

Connect the SpeedNet connection
cable to the SpeedNet connection
socket on the rear of the power source
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Digital input signals - signals from robot to power

source

General

Parameters

Available signals

Wiring of the digital input signals
- in standard mode to 24 V (high)
- in Open Collector mode to GND (low)

NOTE!

In Open Collector mode, all signals are inverted (inverted logic).

Signal level:

- Low(0)=0-25V
- High (1)=18-30V

Reference potential: GND = X2/2, X3/3, X3/10, X6/4

The Working mode and Welding characteristic / Job number signals are described below.

Descriptions of the remaining signals can be found in the document "TPS/i interface

signal descriptions".

Signal designation Assignment Standard mode OC mode
circuit circuit

Welding start X1/4 connector 24\ = active 0V = active

(Welding start)

Robot ready X1/5 connector 24 V = active 0V = active

(Robot ready)

Gas on X1/7 connector 24 \/ = active 0V = active

(Gas on)

Wire forward X1/11 connec- 24 V = active 0V = active

(Wire forward) tor

Wire backward X6/6 connector 24 V = active 0V = active

(Wire backward)

Torch blow out X6/5 connector 24 V = active 0V = active

(Torch blow out)

Touch sensing X4/7 connector 24 V = active 0V = active

(TouchSensing)

Teach mode X4/6 connector 24 V = active 0V = active

(Teach mode)

Welding simulation X6/2 connector 24V = active 0V = active

(Welding simulation)

Error reset X4/5 connector 24 \/ = active 0V = active

(Error reset)

Torchbody Xchange X4/3 connector 24 V = active 0V = active

(Change torch body)
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Working mode
(Working mode)

Welding charac-
teristic / Job
number (Welding
characteristic /
Job number)

32

(Wire brake on)

Signal designation Assignment Standard mode OC mode
circuit circuit
WireBrake on X4/4 connector 24 V = active 0V = active

Working mode
(Working mode)

see signal description below

Welding characteristic /
Job number

(Welding characteristic /
Job number)

see signal description below

Working mode range:

Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0 | Description
0 0 0 0 0 Internal parameter selection
0 0 0 0 1 Special 2-step mode characteristics
0 0 0 1 0 Job mode

NOTE!

The welding parameters are specified using analog set values.

Signal level when bit 0 -

bit 4 are set:

Signal level in Signal level in
standard mode OC mode
X1/6 connector (bit 0) High Low
X4/1 connector (bit 1) High Low
X4/2 connector (bit2) | High Low
X7/4 connector (bit 3) | High Low
X7/5 connector (bit 4) High Low

The Welding characteristic / Job number signals are available if the special 2-step
mode or Job mode characteristic was selected using Working modebits 0 - 4. For more
information on Working mode bits 0 - 4, see Working mode (Working mode) on page

32.

Saved welding parameters are retrieved using the number of the corresponding cha-

racteristic / job by the Welding characteristic / Job number signals.

Connector Standard mode OC mode Bit number
X5/1 24V oV 0
X5/2 24V ov 1
X5/3 24V oV 2
X5/4 24V oV 3




Changing/
Assigning Cha-
racteristic Num-
bers/Program
Numbers (Retrofit
Mode)

Connector Standard mode OC mode Bit number
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

NOTE!

Only bit numbers 0 - 7 (X5/1 - 8 connectors) are available in Retro Fit mode.

The desired characteristic / job number must be selected using bit coding. For
example:

- 00000001 = characteristic / job number 1

- 00000010 = characteristic / job number 2

- 00000011 = characteristic / job number 3

- 10010011 = characteristic / job number 147
- 11111111 = characteristic / job number 255

Available job number range:
- Bitnumber 0-15 =0 - 1000
- Bit number 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255

Available characteristic number range:

- Bit number 0-15 = 256 - 65535

- Bit number 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255 When using Retro Fit mode, the relevant cha-
racteristic numbers (1 - 255) must be assigned the IDs of the desired characte-
ristics, as otherwise the characteristic cannot be selected via the interface -
see Changing/Assigning Characteristic Numbers/Program Numbers (Retrofit
Mode) on page 33.

NOTE!

Characteristic / job number "0" allows a characteristic / job to be selected on the
power source control panel.

For power sources in the TPS series, the material, the wire diameter, and the protective
gas shield can be selected using the program number. A bit width of 8 bits was defined
for this.

It is possible to assign a program number to a characteristic number (1-255) so that the
8-bit signal can be used in retrofit mode.
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Note down the IP address of the power source used:

|I| Connect the power source to the computer (for example using a LAN cable)

ax\ 1y ‘AIMQS

MIG Pulse 2:step

11.100% Ar

Information

universal
@ 12mm

1:07
05.08.19

Restore factory

E| Select "Defaults" in the left sidebar of
the power source control panel

i SRR i) [3] Select "System" in the right sidebar of
B website B fword | Mode Setup the power source control panel
€ ‘\ n H "
2 [4] Press the "Information” button on the
} Network settings Power source ower source COﬂtrOl panel
_— figurati 9
2z @ configurations p
Wire feeder Next page
setup %% ’
[
e\ Ay e niversal s E| Note down the displayed IP address
Information (example 1057213)
@ Serial number 00000001

Image version 1.9.0-16501.9508
Softwar .995
< IP-address XXX XXXX D

00:03:AC:02:C0:77

Access website of the power source in the internet browser:

|E| Enter the IP address of the power source in the search bar of the Internet browser
and confirm
- The website of the power source is displayed

Enter username and password

Factory setting:

Username = admin

Password = admin

- The website of the power source is displayed

Note down the IDs of the desired characteristics:
On the power source website, select the "Synergic lines overview" tab

|E| Note down the IDs of the characteristics that it should be possible to select using the
interface

On the power source website, select the tab for the interface used
For example: RI IO PRO/i

|E Under "Synergic line assignment”, assign the program numbers (= bit numbers) the
desired characteristic IDs.
For example: Program number 1 = Synergic line ID 2501, Program number 2 = Syn-
ergic line ID 3246, etc.
- The assigned characteristics can then be called up using the interface and the
selected program numbers (=bit numbers)

[12] Once all of the desired characteristic IDs have been assigned, select "Save assign-
ment"
- All of the program numbers with their assigned characteristic IDs are displayed
under "Actual assigned program numbers to synergic lines"



¥ 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

1T [ 2566 w @
2 v [ 2785 m
3 v [ 2765 w O

C

Website of the Power Source
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Analog input signals - signals from robot to power

source

General

Available signals

36

The analog differential amplifier inputs on the interface ensure that the interface is electri-
cally isolated from the analog outputs on the robot control. Each input on the interface
has its own negative potential.

NOTE!

If the robot control uses only a common GND for its analog output signals, the
negative potentials, i.e., the inputs on the interface, must be linked together.

The analog inputs described below are active at voltages of 0 - 10 V. If individual analog
inputs are not assigned (for example for Arclength correction), the values set at the
power source will be used.

Descriptions of the following signals can be found in the document "TPS/i interface signal
descriptions".

Signal designation Assignment

Wire feed speed command value X1/1 connector=0-10V
(Wire speed set value) X1/8 connector = GND
Arclength correction X1/2 connector=0-10V
(Arc length correction set value) X1/9 connector = GND
Pulse-/ dynamic correction X6/3 connector=0-10V
(Pulse-/ dynamic correction set value) X6/11 connector = GND
Wire retract correction X3/1 connector=0-10V
(Wire retract correction set value) X3/8 connector = GND




Digital output signals - signals from power source

to robot

General

Power supply for
the digital out-
puts

Available signals

NOTE!

If the connection between the power source and the interface goes down, all digi-
tal and analog output signals on the interface will be set to "0".

/A WARNING!

Danger from electric current.

This can result in serious injuries and death.

» Before starting work, switch off all the devices and components involved and discon-
nect them from the grid.

» Secure all devices and components involved so they cannot be switched back on.

NOTE!

A voltage of no more than 36 V must be present at connector X6/1 in order to sup-
ply power to the digital outputs.

- The digital outputs can be supplied as required with 24 V from the interface or with a
customer-specific voltage (0 - 36 V)
- In order to supply the digital outputs with 24 V, an output voltage of 24 V secondary
is available on the interface
+ The 24 V secondary output voltage is electrically isolated from the SpeedNet
connection. A protective circuit limits the voltage level to 100 V

In order to supply the digital outputs with a voltage of 24 V from the interface, proceed as
follows:

[1] Place a jumper between connectors X6/1 and X6/7

In order to supply the digital outputs with a customer-specific voltage, proceed as fol-
lows:

II' Connect the customer-specific power supply cable to connector X6/1

Descriptions of the following signals can be found in the document "TPS/i interface signal
descriptions".

Signal designation Assignment Circuit

Arc stable / Touch signal X1/12 connector | 24 V = active
(Arc stable / touch signal)

Power source ready X1/14 connector | 24 V = active
(Power source ready)

Collisionbox active X1/13 connector | 24 V = active
(CrashBox active)
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Signal designation Assignment Circuit
Process active X4/10 connector | 24 V = active
(Process active)

Main current signal X4/9 connector | 24 V = active
(Main current signal)

Touch signal X3/15 connector | 24 V = active
(Touch signal)

Current flow X3/16 connector | 24 V = active
(Current flow)

Torchbody gripped X6/10 connector | 24 V = active

(Torch body gripped)




Analogue output signals - signals from power
source to robot

General NOTE!

If the connection between the power source and the interface goes down, all digi-
tal and analog output signals on the interface will be set to "0".

The analog outputs on the interface are used for setting up the robot and for displaying
and documenting process parameters.

Available signals Descriptions of the following signals can be found in the document "TPS/i interface signal
descriptions".

Signal designation Circuit

Welding voltage X3/4 connector=-0-10V
(Welding voltage) X3/11 connector = GND
Welding current X1/3 connector=0-10V
(Welding current) X1/10 connector = GND
Wire feed speed X3/6 connector =0-10V
(Wire speed) X3/13 connector = GND
Motor current M1 X3/7 connector=0-10V
(Motor current M1) X3/14 connector = GND
Actual real value for seam tracking X7/3 connector =-10 - +10 V
(Actual value for seam tracking) X7/11 connector = GND
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Application examples

General Depending on the demands placed on the robot application, not all input and output
signals need to be used.
Signals that need to be used are marked with an asterisk below.

Standard mode Robot Power source
application X1/4
+24V >
example .
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
" X6/1
or extern™
& | S X1/13

X1/4 = Welding start (digital input) *

X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digital output) *

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

X1/9 = Arclength correction - (analog input) *

X1/5 = Robot ready (digital input) *

X1/14 | = Power source ready (digital output)

X6/7 = Supply voltage for external *

X6/1 = Supply voltage for digital outputs *

X1/13 | = Collisionbox active (digital output)

= signal must be used
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OC mode applica-
tion example

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 (digital input) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digital output) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (analog input) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analog input) *
X1/2 = Arclength correction + (analog input) *
X1/9 = Arclength correction - (analog input) *
X1/5 = Robot ready (digital input) *
X1/14 | = Power source ready (digital output)
X6/7 = Supply voltage for external *
X6/1 = Supply voltage for digital outputs *
X1/13 | = Collisionbox active (digital output)
* = signal must be used
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Overview of pin assignment

Overview of pin
assignment

42

X1 connector:

Pin | Signal type Signal

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 = factory set assignment
Currentflow = the pin can also be assigned to this signal
on the power source website

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready

X3 connector:

Pin | Signal type 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 = factory set assignment
Motor current M2, M3 = the pin can also be assigned to
this signal on the power source website

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




X3 connector:

Pin | Signal type Signal

14 | analog Output GND Motor current M1
15 | digital Output Touch signal

16 | digital Output Currentflow

Robot motion release = the pin can also be assigned to
this signal on the power source website

X4 connector:

Pin | Signal type 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

X5 connector:

Pin | Signal type 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

X6 connector:

Pin | Signal type 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 - -
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X6 connector:

Pin | Signal type Signal

8 digital Output Supply Voltage +24 V

9 - -

10 | digital Output Not assigned at the factory
Torch body gripped = the pin can also be assigned to this
signal on the power source website

11 analog Input GND Pulse-/dynamic correction command value

X7 connector:

Pin | Signal type 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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Généralités

Concept d'appa-
reil

46

L'interface dispose d'entrées et de sorties analogiques et numériques, et peut donc fonc-
tionner aussi bien en mode standard qu'en mode Open-Collector (mode OC). Un cava-
lier permet de basculer d'un mode a l'autre.

Un faisceau de cables est livré avec l'interface et permet de connecter cette derniére a la
source de courant. Un cable de raccordement SpeedNet est également fourni pour servir
de rallonge au faisceau de cables.

Un faisceau de cables préfabriqué est fourni pour connecter l'interface a la commande
robot.

Ce faisceau de cables est pourvu, cbté interface, de fiches Molex prétes a connecter.
Coté robot, le faisceau de cables doit étre adapté a la technique de connexion de la
commande robot.

i

Robot
Control

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

(1) Source de courant avec connecteur SpeedNet en option sur la face arriére
de I'appareil

(2) Cable de raccordement SpeedNet

(3) Faisceau de cables pour la connexion avec la source de courant

(4) Interface

(5) Faisceau de cables pour la connexion avec la commande robot




Contenu de la liv-
raison

Conditions envi-
ronnementales

Consignes
d'installation

Sécurité

(1) Interface robot
(2) Faisceau de cables pour la con-
nexion avec la source de cou-
(1) rant
(3) Instructions de service (non
représentées)

/\  ATTENTION!

Danger en cas de conditions environnementales non autorisées.

Cela peut entrainer de graves dommages matériels.

» Stocker et utiliser I'appareil uniquement dans les conditions environnementales
indiquées ci-apres.

Plage de température pour I'air ambiant :
- lors du fonctionnement : 0 °C a +40 °C (32 °F a 104 °F)
- lors du transport et du stockage : -25 °C a +55 °C (-13 °F a 131 °F)

Humidité relative de l'air :

- jusqu'a 50 % a 40 °C (104 °F)

- jusqu'a 90 % a 20 °C (68 °F)

Air ambiant : absence de poussiéres, acides, substances ou dégagements gazeux
corrosifs, etc.

Altitude au-dessus du niveau de la mer : jusqu'a 2 000 m (6500 ft).

Conserver et faire fonctionner I'appareil a I'abri de toute source éventuelle d'endom-
magements d'origine mécanique.

L'interface doit étre installée sur un profilé chapeau dans une armoire de commande
pour automate ou robot.

/A  AVERTISSEMENT!

Danger en cas d'erreur de manipulation et d'erreur en cours d'opération.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Toutes les fonctions et tous les travaux décrits dans le présent document doivent
uniqguement étre exécutés par du personnel qualifié.

» Le présent document doit étre lu et compris.

» Toutes les instructions de service des composants périphériques, en particulier les
consignes de sécurité, doivent étre lues et comprises.
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Danger en cas de transmission de signal imprévue.
Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.
» Ne pas transmettre de signaux relatifs a la sécurité via l'interface.




Eléments de commande, raccords et voyants

Eléments de
commande et
connecteurs

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

516 [718] [6]718[o10]

—]
(®) (4

() (1|)

(1)

Prise X1

(2)

Prise X2

La prise offre une tension de +24 V permettant d'alimenter les sorties
numeériques de l'interface.

Pour plus d'information sur la tension d'alimentation des sorties numériques, con-
sulter Tension d'alimentation des sorties numériques a la page 58.

(©)

Prise X3

(4)

Prise X4

()

Prise X5

(6)

Prise X6

(7)

Prise X8
pour l'alimentation du connecteur SpeedNet

(8)

Cavalier
pour le réglage du mode de service — mode standard / mode OC

(9)

Connecteur SpeedNet
pour la connexion avec la source de courant

(10)

Prise X7
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Indications sur
I'interface
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(1)(2)(3) (4)(5)(8)(7)(8)

HHEHH HHHH HHHHH

Numéro LED Affichage

(1) +24 V s'allume lorsque l'interface est alimentée
en +24 'V

(2) +15V s'allume lorsque l'interface est alimentée
en+15V

(3) -15V s'allume lorsque l'interface est alimentée
en-15V

(4) +3V3 s'allume lorsque l'interface est alimentée
en +3,3V

(5) Arc stable / Touch signal en fonction du réglage de la source de
courant sur le site Internet, la fonction Arc
stable ou Touch signal est affectée.
L'affichage dépend des affectations de
signal

(6) Robot ready s'allume lorsque la fonction est active

(7) Error reset s'allume lorsque la fonction est active

(8) Welding start s'allume lorsque la fonction est active

(9) Power source ready s'allume lorsque la fonction est active




Installer l'interface

seurte (A vERMSSEMENT

Risque d'électrocution.

Cela peut entrainer la mort et des blessures graves.

» Avant d'entamer les travaux, déconnecter tous les appareils et composants con-
cernés et les débrancher du réseau électrique.

» S'assurer que tous les appareils et composants concernés ne peuvent pas étre
reconnectés.

» Aprés ouverture de l'appareil, s'assurer, a l'aide d'un appareil de mesure approprie,
que les composants a charge électrique (condensateurs, par ex.) sont déchargés.

Risque d'électrocution en cas de connexion de conducteur de terre insuffisante.
Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.
» Toujours utiliser le nombre initial de vis originales du boitier.

Installer l'inter- 1
face

|z| Controler la position du cavalier au
niveau de l'interface — mode stan-
dard / mode OC

Raccorder le faisceau de cables (2) a
la commande robot

Raccorder le faisceau de cables (2) a
I'interface, comme illustré

Raccorder le faisceau de cables (1) a
l'interface, comme illustré

Raccorder le faisceau de cables (1) au
cable de raccordement SpeedNet de
la source de courant

Raccorder le cable de raccordement
SpeedNet au connecteur SpeedNet
situé sur la face arriere de la source
de courant
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Signaux d'entrée numeériques — Signaux du robot
vers la source de courant

Généralités Connexion des signaux d'entrée numériques
- en mode standard a 24 V (High)

- en mode Open-Collector sur GND (Low)

REMARQUE!

Grandeurs
caractéristiques

Signaux dispo-
nibles

52

En mode Open-Collector, tous les signaux sont inversés (logique inversée).

Niveau des signaux :
- Low(0)=0-25V
- High(1)=18-30V

Potentiel de référence : GND = X2/2, X3/3, X3/10, X6/4

Les signaux Working mode et Welding characteristic / Job number sont décrits ci-aprés.

Les descriptions des autres signaux figurent dans le document « Descriptions des

signaux de l'interface TPS/i ».

Désignation du signal Affectation Connexion Connexion
mode standard mode OC

Welding start Prise X1/4 24 V = activé 0V = activé

(Soudage active)

Robot ready Prise X1/5 24 V = activé 0V = activé

(Robot prét)

Gas on Prise X1/7 24 \/ = activé 0V = activé

(Entrée gaz)

Wire forward Prise X1/11 24 V = activé 0V = activé

(Avance fil)

Wire backward Prise X6/6 24V = activé 0V = activé

(Retour fil)

Torch blow out Prise X6/5 24 V = activé 0V = active

(Soufflage torche de sou-

dage)

Touch sensing Prise X4/7 24 V = activé 0V = activé

(Détection par contact)

Teach mode Prise X4/6 24V = activé 0V = activé

(Mode apprentissage)

Welding simulation Prise X6/2 24V = activé 0V = activé

(Simulation de soudage)

Error reset Prise X4/5 24 V = activé 0V = activé

(Acquitter I'erreur)




Working mode
(Mode travail)

Welding charac-
teristic / Job
number (Numéro
de caractéris-
tique/Numéro de
job)

Désignation du signal Affectation Connexion Connexion
mode standard mode OC

Torchbody Xchange Prise X4/3 24V = activé 0V = activé

(Remplacement du col de

cygne)

WireBrake on Prise X4/4 24 V = activé 0V = activé

(Frein du fil active)

Working mode
(Mode travail)

voir description du signal ci-aprés

Welding characteristic /
Job number
(Numeéro de caractéris-

tique/Numéro de job)

voir description du signal ci-aprés

Plage de valeurs du mode travail :

Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0 | Description
0 0 0 0 0 Sélection interne de parametres
0 0 0 0 1 Caractéristiques mode spécial
2 temps
0 0 0 1 0 Mode Job

REMARQUE!

Les parameétres de soudage sont prédéfinis au moyen de valeurs de consigne ana-

logiques.

Niveau de signal quand les bits de 0 a 4 sont émis :

Niveau de signal en Niveau de signal en
mode standard mode OC

Prise X1/6 (Bit 0) High Low

Prise X4/1 (Bit 1) High Low

Prise X4/2 (Bit 2) High Low

Prise X7/4 (Bit 3) High Low

Prise X7/5 (Bit 4) High Low

Les signaux Welding characteristic / Job number sont disponibles, lorsque les bits 0 a
4 des caractéristiques de mode spécial 2 temps ou du mode job sont sélectionnés en

Working mode. Pour plus d'informations concernant les bits 0 a 4 du Working mode
voir Working mode (Mode travail) a la page 53.

Les signaux Welding characteristic / Job number permettent d'appeler des paramétres
de soudage enregistrés au moyen du numéro de la caractéristique/du job corre-

spondant.
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Prise Mode standard Mode OC Numeéro de bit
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

REMARQUE!

En mode Retro Fit, seuls les numéros de bit 0 a 7 (prise X5/1 a 8) sont disponibles.

Le numéro de caractéristique/job souhaité doit étre sélectionné a I'aide du codage
binaire. Par exemple :

- 00000001 = Numéro de caractéristique/job 1

- 00000010 = Numéro de caractéristique/job 2

- 00000011 = Numéro de caractéristique/job 3

- 10010011 = Numéro de caractéristique/job 147
- 11111111 = Numéro de caractéristique/job 255

Plages disponibles pour les numéros de job :
- Numéros de bit 0-15=0-1 000
- Numéros de bit 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255

Plages disponibles pour les numéros de caractéristique :

- Numeéros de bit 0-15 = 256 - 65535

- Numeéros de bit 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255. Lors de I'utilisation du mode Retro Fit,
les ID des caractéristiques souhaitées doivent étre affectés aux numéros de
caractéristique correspondants (1 - 255), dans le cas contraire, la sélection de
la caractéristique via l'interface n'est pas possible - voir Affecter / modifier un
numéro de programme / numéro de caractéristique (Mode Retro fit) a la page
55.

REMARQUE!

Le numéro de caractéristique/job « 0 » permet de sélectionner une
caractéristique/un job sur le panneau de commande de la source de courant.




Affecter / modi-
fier un numéro de
programme /
numéro de
caractéristique
(Mode Retro fit)

Pour les sources de courant de la série d'appareils TPS, le matériau, le diamétre de fil et
le gaz de protection ont pu étre sélectionnés via le numéro de programme. Pour ce faire,
une largeur de bit de 8 était définie.

Afin que le signal de 8 bit puisse étre utilisé en mode Retrofit, il est possible d'affecter un
numéro de caractéristique a un numéro de programme (1 a 255).

Noter I'adresse IP de la source de courant utilisée :

Connecter la source de courant avec l'ordinateur (par exemple a I'aide d'un cable
LAN)

o\ 1)

AlMg 5 universal
11.100% Ar @ 1.2mm

[2] Dans la barre latérale gauche du pan-
neau de commande de la source de

=i ‘(\f“‘i settings '3} courant, sélectionner le bouton «

el poses —— Préréglages »

Website d -
[ = G- E| Dans la barre latérale droite du pan-
=S Network settings o neau de commande de la source de
5@ courant, sélectionner le bouton «
Wire feeder Systéme »

setup %%
E Sélectionner le bouton « Information
a » sur le panneau de commande de la
source de courant

1:07
MIG Pulse 2:step 05.08.19

Welding

- Information Restore factory

Power source

configuration;ﬁ
»

Next page Administration

universal
2 12mm

13 ‘AIMgS

MIG Pulse 2:step 11.100% Ar

open source i
H Information
— @ Serial number

Image version

2. [5] Noter l'adresse IP affichée (ex. :
10.5.72.13)

00000001
1.9.0-16501.9508

Appeler le site Internet de la source de courant dans le navigateur Internet :

|E| Entrer et confirmer I'adresse IP de la source de courant dans la barre de recherche
du navigateur Internet
- Le site Internet de la source de courant s'affiche

Saisir le nom d'utilisateur et le mot de passe

Paramétres usine :

Nom d'utilisateur = admin

Mot de passe = admin

- Le site Internet de la source de courant s'affiche

Noter les ID des caractéristiques souhaitées :

Sur le site de la source de courant, sélectionner I'onglet « Apergu des caractéristi-
ques »

Noter les ID des caractéristiques qui doivent pouvoir étre sélectionnées sur l'inter-
face

Sur le site de la source de courant, sélectionner l'onglet des interfaces utilisées
Par exemple : Rl 10 PRO/i
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|E Au point « Affectation des caractéristiques », affecter les ID des caractéristiques
souhaitées aux numéros de programme nécessaires (= numéros de bit).

Par exemple : Numéro de programme 1 = ID de caractéristique 2501, Numéro de
programme 2 = ID de caractéristique 3246, ...

- les caractéristiques affectées peuvent ensuite étre appelées via l'interface avec
les numéros de programme choisis (= numéro de bit)
@ Lorsque tous les ID des caractéristiques souhaitées sont affectés, sélectionner «
Enregistrer les affectations »

- Au point « Numéros de programme affectés aux ID des caractéristiques », tous
les numéros de programme affectés aux ID des caractéristiques sont affichés

¥ Synergic line assignment:

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program Synergic line-
number ID

1 2566

2 2785

3 2765

¥ Change assighment:

Program Synergic line-

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

Site Internet de la source de courant



Signaux d'entrée analogiques — Signaux du robot
vers la source de courant

Généralités

Signaux dispo-
nibles

Les entrées d'amplificateur différenciateur analogiques sur l'interface garantissent une
séparation galvanique de l'interface des sorties analogiques de la commande robot.
Chaque entrée sur l'interface dispose d'un potentiel négatif qui lui est propre.

REMARQUE!

Si la commande robot présente seulement un GND commun pour ses signaux de
sortie analogiques, les potentiels négatifs des entrées sur l'interface doivent étre
reliés entre eux.

Les entrées analogiques décrites ci-dessous sont actives a des tensions de 0 a 10 V. Si
certaines entrées analogiques restent inoccupées (par exemple pour Arclength correc-
tion), les valeurs paramétrées au niveau de la source de courant sont reprises.

Les descriptions des signaux suivants figurent dans le document « Descriptions des
signaux de l'interface TPS/i ».

Désignation du signal Affectation

Wire feed speed command value Prise X1/1=0a 10V
(Valeur de consigne de la vitesse d'avance du Prise X1/8 = GND
fil)

Arclength correction Prise X1/2=0a10V
(Valeur de consigne de la correction de la Prise X1/9 = GND
longueur de l'arc électrique)

Pulse-/ dynamic correction Prise X6/3=0a 10V
(Valeur de consigne de la correction de I'arc Prise X6/11 = GND
dynamique/pulsé)

Wire retract correction Prise X3/1=0a10V
(Valeur de consigne de la correction de retrait Prise X3/8 = GND

du fil)
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Signaux de sortie numériques — Signaux de la
source de courant vers le robot

Généralités

Tension d'alimen-
tation des sorties
numériques

Signaux dispo-
nibles

58

REMARQUE!

Si le raccordement entre la source de courant et lI'interface est rompu, tous les
signaux de sortie numériques / analogiques sur l'interface robot sont sur « 0 ».

/A AVERTISSEMENT!

Risque d'électrocution.

Cela peut entrainer la mort et des blessures graves.

» Avant d'entamer les travaux, déconnecter tous les appareils et composants con-
cernés et les débrancher du réseau électrique.

p S'assurer que tous les appareils et composants concernés ne peuvent pas étre
reconnectés.

REMARQUE!

La prise X6/1 doit produire une tension maximale de 36 V pour que les sorties
numériques soient alimentées.

- Les sorties numériques doivent étre alimentées en 24 V par l'interface ou avec une
tension spécifique au client (comprise entre 0 et 36 V)
- Latension de sortie de 24 V secondaire est disponible dans l'interface pour alimen-
ter les sorties numériques en 24 V
+ Latension de sortie de 24 V secondaire est exécutée avec une séparation gal-
vanique vers le connecteur SpeedNet. Une connexion de protection limite le
niveau de tension a 100 V.

Pour alimenter les sorties numériques avec une tension de 24 V depuis l'interface,
procéder comme suit :

II' Placer un étrier entre les prises X6/1 et X6/7

Pour alimenter les sorties numériques avec une tension spécifique au client, procéder
comme suit :

|I| Raccorder le cable d'alimentation de la tension spécifique au client a la prise X6/1

Les descriptions des signaux suivants figurent dans le document « Descriptions des
signaux de l'interface TPS/i ».

Désignation du signal Affectation Connexion

Arc stable / Touch signal Prise X1/12 24 V = activé
(Arc électrique stable/Signal Touch)

Power source ready Prise X1/14 24 V = activé
(Source de courant préte)




Désignation du signal Affectation Connexion
Collisionbox active Prise X1/13 24 \/ = activé
(CrashBox activée)

Process active Prise X4/10 24V = activé
(Process activé)

Main current signal Prise X4/9 24 V = activé
(Signal de courant principal)

Touch signal Prise X3/15 24V = activé
(Signal Touch)

Current flow Prise X3/16 24 V = activé
(Flux de courant)

Torchbody gripped Prise X6/10 24 V = activé

(Col de cygne saisi)
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Signaux de sortie analogiques — Signaux de la
source de courant vers le robot

Généralités

Signaux dispo-
nibles

60

REMARQUE!

Si le raccordement entre la source de courant et lI'interface est rompu, tous les
signaux de sortie numériques / analogiques sur l'interface robot sont sur « 0 ».

Les sorties analogiques sur l'interface servent a la mise en place du robot ainsi qu'a
I'affichage et a la documentation des paramétres du process.

Les descriptions des signaux suivants figurent dans le document « Descriptions des

signaux de l'interface TPS/i ».

Désignation du signal

Connexion

Welding voltage
(Tension de soudage)

Prise X3/4=-0a10V
Prise X3/11 = GND

Welding current
(Intensité de soudage)

Prise X1/3=0a 10V
Prise X1/10 = GND

Wire feed speed
(Vitesse d'avance du fil)

Prise X3/6 =0a 10V
Prise X3/13 = GND

Motor current M1
(Courant moteur M1)

Prise X3/7=0a10V
Prise X3/14 = GND

Actual real value for seam tracking
(Valeur réelle actuelle pour la recherche de cor-
don)

Prise X7/3=-10a+10 V
Prise X7/11 = GND




Exemples d'utilisation

Généralités En fonction des exigences d'utilisation du robot, certains signaux d'entrée et de sortie
peuvent ne pas étre utilisés.
Les signaux devant étre utilisés sont signalés ci-aprés par un astérisque.

Exemple d'utilisa- Robot Power source
tion — mode stan-
dlca>:1d mode stan PRy > X1/4
st < X1/12
L~ N
> X1/1
Mo-10V > X1/8
> X1/2
@0 -10V > X1/9
(+24 v—=_» X1/5
& «— X114
+24 V. < X6/7
. X6/1
or extern™
& N X1/13

X1/4 = Welding start (Entrée numérique) *

X1/12 | = Arc stable / Touch signal (Sortie numérique) *

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

X1/9 = Arclength correction - (Entrée analogique) *

X1/5 = Robot ready (Entrée numérique) *

X1/14 | = Power source ready (Sortie numérique)

X6/7 = Tension d'alimentation pour externe *

X6/1 = Tension d'alimentation pour sorties numériques *

X1/13 | = Collisionbox active (Sortie numérique)

* = le signal doit étre utilisé
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Exemple d'utilisa-
tion - mode OC

62

Robot Power source
+OV > X114
& — X112
- X1/1
Mo-10V ; X1/8
. X1/2
@o-10v X1/9
0V _+t ; X1/5
& «—~—X1/14
+24 V < X6/7
_ X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 = Welding start (Entrée numérique) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (Sortie numérique) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (Entrée analogique) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (Entrée analogique) *
X1/2 = Arclength correction + (Entrée analogique) *
X1/9 = Arclength correction - (Entrée analogique) *
X1/5 = Robot ready (Entrée numérique) *
X1/14 | = Power source ready (Sortie numérique)
X6/7 = Tension d'alimentation pour externe *
X6/1 = Tension d'alimentation pour sorties numériques *
X1/13 | = Collisionbox active (Sortie numérique)
* = le signal doit étre utilisé




Vue d'ensemble de lI'affectation des broches

Vue d'ensemble
de I'affectation
des broches

Prise X1 :

Bro | Type de signal Signal

che

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 = affectation usine
Currentflow = en option, ce signal peut également étre
affecté a la broche sur le site Internet de la source de
courant

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready

Prise X3 :

Bro | Type de signal Signal

che

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 = affectation usine
Motor current M2, M3 = en option, ce signal peut égale-
ment étre affecté a la broche sur le site Internet de la
source de courant

analog Input GND Wire retract correction command value
9 -
10 | digital Input GND for digital Inputs
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Prise X3 :

Bro | Type de signal
che

Signal

11 analog Output

GND Welding voltage

12

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 = en option, ce signal peut égale-
ment étre affecté a la broche sur le site Internet de la
source de courant

Prise X4 :

Bro | Type de signal Signal

che

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

Prise X5 :

Bro | Type de signal Signal

che

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
Prise X6 :

Bro | Type de signal Signal

che

1 digital Input Supply Voltage +24 V




Prise X6 :

Bro | Type de signal Signal

che

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

9 - -

10 | digital Output Non affecté au départ usine
Torch body gripped = en option, ce signal peut également
étre affecté a la broche sur le site Internet de la source de
courant

11 analog Input GND Pulse-/dynamic correction command value

Prise X7 :

Bro | Type de signal Signal

che

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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General

Concepto del sis-
tema

68

La interface tiene entradas y salidas analdgicas y digitales y puede operarse en modo
estandar, asi como en modo de colector abierto (modo OC). Se usa un puente para
cambiar entre los modos.

Se suministra un cableado con la interface para conectarla al transformador de solda-
dura. Hay un cable de conexion SpeedNet disponible como una extension para el
cableado.

Hay un cableado prefabricado disponible para conectar la interface con el control de
robot.

El cableado prefabricado esta listo para conectarse y esta equipado con conectores
Molex en el lado de la interface. En el lado del robot, el cableado debe modificarse para
que coincida con el sistema final usado en el control de robot.

B

i n

i

Robot
Control

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

(1) Transformador de soldadura con conexién de SpeedNet opcional en la
parte trasera del equipo

(2) Cable de conexion SpeedNet

(3) Cableado para conectar con el transformador de soldadura

(4) Interface

(5) Cableado para conectar con el control de robot




Alcance del sumi-
nistro

Condiciones
ambientales

Regulaciones de
instalacion

Seguridad

(1) Interface de robot

(2) Cableado para conectar con el
transformador de soldadura

(3) Manual de instrucciones (no se
muestra)

/\  {PRECAUCION!

Peligro por condiciones ambientales prohibidas.
Esto puede resultar en dafios graves al equipo.
» Solo almacene y opere el equipo en las siguientes condiciones ambientales.

Rango de temperatura del aire ambiental:
- Durante la operacion: 0 °C a +40 °C (32 °F a 104 °F)
- Durante el transporte y almacenamiento: -25 °C a +55 °C (-13 °F a 131 °F)

Humedad relativa:
- Hasta 50 % a 40 °C (104 °F)
- Hasta 90 % a 20 °C (68 °F)

Aire ambiente: libre de polvo, acidos, gases o sustancias corrosivas, etc.

Altitud sobre el nivel del mar: hasta 2000 m (6500 ft).

Proteja el equipo de dafios mecanicos durante el almacenamiento y la operacion.

La interface debe instalarse en un carril DIN en un armario eléctrico para una maquina o
robot.

/\  {PELIGRO!

Peligro por fallos del sistema y el trabajo que no es realizado de forma adecuada.

Puede resultar en lesiones graves y dafos a la propiedad.

» Todo el trabajo y las funciones que se describen en este documento deben realiz-
arse Unicamente por personal calificado y capacitado.

» Leay entienda este documento.

» Leay entienda todo el Manual de instrucciones para los componentes del sistema,
especialmente las normas de seguridad.

69

ES-MX




70

Peligro por transmisiéon de seial no planificada.
Puede resultar en lesiones graves y dafios a la propiedad.
» No transfiera las senales de seguridad a través de la interface.




Controles, conexiones e indicadores

Controles de ope-
raciéon y conexio-
nes

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

516 [718] [6]718[o10]

8
(5|>) 4|r (l) () (1|)

(1)

Poste de conexion X1

(2)

Poste de conexion X2

el poste de conexion proporciona un voltaje de + 24 V que puede usarse para
alimentar las salidas digitales de la interface.

Para mas informacioén sobre la alimentacion principal para las salidas digitales,
consulte Alimentacion principal para las salidas digitales en la pagina 81.

(©)

Poste de conexion X3

(4)

Poste de conexion X4

()

Poste de conexion X5

(6)

Poste de conexion X6

(7)

Poste de conexién X8
Para alimentar la conexion de SpeedNet

(8)

Puente
Para configurar el modo de operacion - modo estandar / modo OC

(9)

Borna de conexion de SpeedNet
para conectar al transformador de soldadura

(10)

Poste de conexion X7
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Indicadores en la
interface

72

(1)(2)(3) (4)(5)(8)(7)(8)

HHEHH HHHH HHHHH

Numero LED Pantalla

(1) +24 V se ilumina cuando la interface tiene una
alimentacion de +24 V

(2) +15V se ilumina cuando la interface tiene una
alimentacion de +15 'V

(3) -15V se ilumina cuando la interface tiene una
alimentacion de -15V

(4) +3V3 se ilumina cuando la interface tiene una
alimentacion de +3.3 V

(5) Arc stable / Touch signal Asignado a Arc stable o Touch signal,
dependiendo de la configuracién en el
sitio web del transformador de soldadura.
El indicador depende de la asignacion de
la sefal

(6) Robot ready se ilumina cuando esta activo

(7) Error reset se ilumina cuando esta activo

(8) Welding start se ilumina cuando esta activo

(9) Power source ready se ilumina cuando esta activo




Instalar la interface

Seguridad

Instalar la inter-
face

Peligro por corriente eléctrica.

Esto puede resultar en lesiones graves y la muerte.

» Antes de empezar a trabajar, apague todos los dispositivos y componentes involuc-
rados y desconéctelos de la red de corriente.

» Asegure todos los equipos y componentes involucrados para que no puedan ser
encendidos de nuevo.

» Después de abrir el equipo, use un instrumento de medicién adecuado para verificar
que los componentes cargados eléctricamente (por ejemplo, condensadores) se
han descargado.

Peligro por corriente eléctrica debido a una conexion de conductor protector ina-
decuada.

Esto puede resultar en lesiones graves y dafios a la propiedad.

» Siempre use los tornillos originales de la carcasa en la cantidad original.
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Revise la posicion del puente en la
interface - modo estandar / modo OC

Conecte el cableado (2) en el control
de robot

E| Conecte el cableado (2) en la inter-
face como se muestra

E| Conecte el cableado (1) en la inter-
face como se muestra

E| Conecte el cableado (1) en el cable de
conexion de SpeedNet del transforma-
dor de soldadura

Conecte el cable de conexién de
SpeedNet en la borna de conexion en
la parte trasera del transformador de
soldadura



Senales de entrada digitales - senales del robot al
transformador de soldadura

General

Parametros

Senales dispo-
nibles

Cableado de las sefiales de entrada digital
- enmodo estandar a 24 V (alto)

- en modo de colector abierto a GND (bajo)

jOBSERVACION!

En modo de colector abierto, todas las sefales se invierten (légica invertida).

Nivel de sefial:
- Bajo(0)=0-25V
- Alto(1)=18-30V

Potencial de referencia: GND = X2/2, X3/3, X3/10, X6/4

ES-MX

Las sefiales de Working mode y Welding characteristic / Job number se describen a con-

tinuacion.

Las descripciones de las sefales restantes pueden encontrarse en el docu-
mento “Descripciones de sefales de la interface de TPS/i".

(Restablecimiento de
error)

exion X4/5

Designacion de senal Asignacion Circuito Circuito
de modo estandar de modo OC

Welding start Poste de con- 24 \/ = activo 0V = activo

(Inicio de la soldadura) exiéon X1/4

Robot ready Poste de con- 24 V = activo 0V = activo

(Robot listo) exion X1/5

Gas on Poste de con- 24 V = activo 0V = activo

(Gas activo) exion X1/7

Wire forward Poste de con- 24 V = activo 0V = activo

(Alambre hacia adelante) exiéon X1/11

Wire backward Poste de con- 24V = activo 0V = activo

(Alambre hacia atras) exion X6/6

Torch blow out Poste de con- 24 V = activo 0V = activo

(Soplete de antorcha) exion X6/5

Touch sensing Poste de con- 24 V = activo 0V = activo

(TouchSensing) exion X4/7

Teach mode Poste de con- 24V = activo 0V = activo

(Modo de aprendizaje) exion X4/6

Welding simulation Poste de con- 24 V = activo 0V = activo

(Simulacion de soldadura) exion X6/2

Error reset Poste de con- 24 V = activo 0V = activo
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Designacion de senal Asignacion Circuito Circuito
de modo estandar de modo OC

Torchbody Xchange Poste de con- 24 V = activo 0V = activo

(Cambiar el cuello antor- exion X4/3

cha)

WireBrake on Poste de con- 24 V = activo 0V = activo

(Freno de alambre activ- exion X4/4

ado)

Working mode
(Modo de trabajo)

Welding characteristic /
Job number
(Caracteristica de solda-
dura / numero de Job)

vea la descripcién de la sefal a continuacion

vea la descripcion de la sefal a continuacion

Working mode Rango de modo de trabajo:
(Modo de trabajo)
Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0 | Descripcion
0 0 0 0 0 Seleccién de parametro interno
0 0 0 0 1 Caracteristicas del modo de ope-
racion de 2 tiempos especial
0 0 0 1 0 Modo Job

jOBSERVACION!

Los parametros de soldadura se especifican usando valores nominales

analégicos.

Nivel de senal cuando bit 0 - bit 4 se establecen:
Nivel de seial en Nivel de senal en
modo estandar modo OC

Poste de conexidn Alto Bajo

X1/6 (bit 0)

Poste de conexién Alto Bajo

X4/1 (bit 1)

Poste de conexién Alto Bajo

X4/2 (bit 2)

Poste de conexion Alto Bajo

X7/4 (bit 3)

Poste de conexién Alto Bajo

X715 (bit 4)
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Welding charac-
teristic / Job
number (Carac-
teristica de solda-
dura / nimero de
Job)

Las sefiales de Welding characteristic / Job number estan disponibles si se seleccioné
el modo especial de 2 tiempos o la caracteristica de modo Job usando Working mode-
bits 0 - 4. Para mas informacién sobre Working mode bits 0 - 4, consulte Working
mode (Modo de trabajo) en la pagina 76.

Los parametros de soldadura guardados se recuperan usando el numero de la carac-
teristical/job correspondiente por las sefiales de Welding characteristic / Job number.

Poste de con- Modo estandar Modo OC Numero de bit

exion

X5/1 24V oV 0

X5/2 24V oV 1 9
X5/3 24V oV 2 =
X5/4 24V oV 3 i
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

jOBSERVACION!

Unicamente los nimeros de bit 0 - 7 (postes de conexion X5/1 - 8) estan dispo-
nibles en el modo Retro Fit.

El namero de caracteristica / job deseado debe seleccionarse usando el la codifi-
cacion de bits. Por ejemplo:

- 00000001 = numero de caracteristica / job 1

- 00000010 = numero de caracteristica / job 2

- 00000011 = numero de caracteristica / job 3

- 10010011 = numero de caracteristica / job 147
- 11111111 = numero de caracteristica / job 255
Rango de numeros de Job disponibles:

- Numeros de bit 0-15=0 - 1000
- Numeros de bit 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255
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Cambiar/asignar
numeros de
caracteristica/
numeros de pro-
grama (modo
Retrofit)

78

Rango de numeros de caracteristica disponibles:

- Numeros de bit 0-15 = 256 - 65535

- Numeros de bit 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255 Al usar el modo Retro Fit, los nimeros
de caracteristica relevantes (1 - 255) deben asignarse a los ID de las carac-
teristicas deseadas, o de lo contrario la caracteristica no puede ser seleccio-
nada a través de la interface - consulte Cambiar/asignar nimeros de carac-
teristica/nimeros de programa (modo Retrofit) en la pagina 78.

jOBSERVACION!

El numero de caracteristica / job "0" permite que se seleccione una caracteristica /
job en el panel de control de la fuente de potencia.

Para transformadores de soldadura en la serie TPS, el material, el diametro del alambre
y el gas protector pueden seleccionarse usando el nimero de programa. Se definié un
ancho de bit de 8 bits para esto.

Es posible asignar un numero de programa a un numero de caracteristica (1-255), de
forma que la sefal de 8 bits puede usarse en el modo Retrofit.

Anote la direccion IP del transformador de soldadura usado:

Conecte el transformador de soldadura a la computadora (por ejemplo, usando un
cable LAN)

a1y ‘AIMgS universal

o ke 2step | 11100% Ar @ 12mm
Welding

10:01
05.08.19

|Z| Seleccione “Predeterminados” en la
barra lateral izquierda del panel de

N Information Restore factory

N o etioze ) m: control de la fuente de potencia
Ml vebsice d Mode Setup o [3] Seleccione “Sistema” en la barra late-
[ -\ 5 ral derecha del panel de control de la
vy Network settings Power source 2 fuente de potencia
= | .,6% = . cnnfiguralion A
. . [4] Presione el boton “Informacion” en el
Defaults Wire feeder Next page
B e @Ry panel de control de la fuente de poten-
E cia
[

ax\ 1) ‘ AMg 5 universal

MIG Pulse 2:step

11.100% Ar @ 12mm

22, [5] Anote la direccion IP mostrada (ejem-
plo: 10.5.72.13)

open source Information
licenses

@ Serial number 00000001
Image version

1.9.0-16501.9508

Acceda al sitio web del transformador de soldadura en el navegador de Internet:

[6] Ingrese la direccion IP del transformador de soldadura en la barra de busqueda del
navegador de Internet y confirme
- Se muestra el sitio web del transformador de soldadura

Ingrese el nombre de usuario y la contrasefia

Configuracion de fabrica:

Nombre de usuario = admin

Contrasefia = admin

- Se muestra el sitio web del transformador de soldadura



Anote los ID de las caracteristicas deseadas:

(o]

En el sitio web del transformador de soldadura, seleccione la pestafa “Vision gene-
ral de las caracteristicas”

Anote los ID de las caracteristicas que debe ser posible seleccionar usando la inter-
face

En el sitio web del transformador de soldadura, seleccione la pestafia para la inter-
face utilizada
Por ejemplo: RI 10 PRO/i

En “Asignacién de caracteristica”, asigne los nimeros de programa (= nimeros de

bit) a los ID de caracteristica deseados.

Por ejemplo: Niumero de programa 1 = Caracteristica ID 2501, Niumero de programa

2 = Caracteristica ID 3246, etc.

- Las caracteristicas asignadas después pueden ser llamadas usando la interface
y los niumeros de programa seleccionados (=numeros de bit)

Cuando todos los ID de caracteristica deseados han sido asignados, sel-

eccione “Guardar asignacién”

- Todos los numeros de programa con sus ID de caracteristica asignados se
muestran en “Numeros de programa reales asignados a caracteristicas”

ES-MX

¥ 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 o
2 v 2785 (W w
3 v 2765 m w

Sitio web del transformador de soldadura
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Senales de entrada analdgicas - senales del robot
al transformador de soldadura

General

Senales dispo-
nibles

80

Las entradas del amplificador diferencial analdgico en la interface garantizan que la
interface esté aislada eléctricamente de las salidas analdgicas en el control de robot.
Cada entrada en la interface tiene su propio potencial negativo.

jOBSERVACION!

Si el control de robot usa unicamente un GND comun para sus seiales de salida
analdgica, los potenciales negativos, es decir, las entradas en la interface, deben
enlazarse.

Las entradas analégicas descritas a continuacién son activas en los voltajes 0 - 10 V. Si
las entradas analdgicas individuales no son asignadas (por ejemplo, para Arclength cor-
rection), se usaran los valores establecidos en el transformador de soldadura.

Las descripciones de las siguientes sefiales pueden encontrarse en el docu-
mento “Descripciones de senales de la interface de TPS/i".

Designacion de senal Asignacion

Wire feed speed command value Poste de conexién X1/1=0-10V
(Valor nominal de velocidad de alambre) Poste de conexién X1/8 = GND
Arclength correction Poste de conexion X1/2=0-10V
(Valor nominal de correccion de la longitud de Poste de conexion X1/9 = GND
arco voltaico)

Pulse-/ dynamic correction Poste de conexién X6/3=0-10V
(Valor nominal de correccion de pulso/dinamica) | Poste de conexion X6/11 = GND
Wire retract correction Poste de conexién X3/1=0-10V
(Valor nominal de correccion de retraccion de Poste de conexion X3/8 = GND
alambre)




Senales de salida digitales - senales del transform-
ador de soldadura al robot

General

Alimentacion
principal para las
salidas digitales

Seiales dispo-
nibles

jOBSERVACION!

Si la conexion entre el transformador de soldadura y la interface cae, todas las
sefales de salida digitales y analdgicas en la interface se estableceran en “0”.

/A  {PELIGRO!

ES-MX

Peligro por corriente eléctrica.

Esto puede resultar en lesiones graves y la muerte.

» Antes de empezar a trabajar, apague todos los dispositivos y componentes involuc-
rados y desconéctelos de la red de corriente.

» Asegure todos los equipos y componentes involucrados para que no puedan ser
encendidos de nuevo.

jOBSERVACION!

Debe haber presente un voltaje de no mas de 36 V en el poste de conexiéon X6/1
para suministrar energia a las salidas digitales.

- Las salidas digitales pueden suministrarse como sea necesario con 24 V desde la
interface o con un voltaje especifico para el cliente (0 - 36 V)
- Para suministrar las salidas digitales con 24 V, hay disponible un voltaje de salida
de 24 V secundario en la interface
+ El voltaje de salida secundario de 24 V esta aislado eléctricamente de la con-
exion de SpeedNet. Un circuito protector limita el nivel del voltaje a 100 V

Para suministrar las salidas digitales con un voltaje de 24 V desde la interface, proceda
de la siguiente manera:

II' Coloque un puente entre los postes de conexion X6/1 y X6/7

Para suministrar las salidas digitales con un voltaje especifico para el cliente, proceda
de la siguiente manera:

Conecte el cable de alimentacion principal especifico para el cliente en el poste de
conexion X6/1

Las descripciones de las siguientes sefales pueden encontrarse en el docu-
mento “Descripciones de sefales de la interface de TPS/i".

Designacion de senal Asignacion Circuito

Arc stable / Touch signal Poste de con- 24 V = activo
(Arco voltaico estable / seial de toque) exion X1/12

Power source ready Poste de con- 24 V = activo
(Transformador de soldadura listo) exion X1/14
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Designacion de senal Asignacion Circuito
Collisionbox active Poste de con- 24\ = activo
(Anticolisién activo) exion X1/13

Process active Poste de con- 24V = activo
(Proceso activo) exion X4/10

Main current signal Poste de con- 24 V = activo
(Senal de corriente principal) exion X4/9

Touch signal Poste de con- 24 V = activo
(Senal de toque) exion X3/15

Current flow Poste de con- 24V = activo
(Arco establecido) exién X3/16

Torchbody gripped Poste de con- 24 V = activo
(Cuello antorcha agarrado) exion X6/10




Senales de salida analdgicas - senales del trans-
formador de soldadura al robot

General

Senales dispo-
nibles

jOBSERVACION!

Si la conexion entre el transformador de soldadura y la interface cae, todas las
sefales de salida digitales y analdgicas en la interface se estableceran en “0”.

Las salidas analdgicas en la interface se usan para configurar el robot y para mostrar y

documentar los parametros del proceso.

Las descripciones de las siguientes sefiales pueden encontrarse en el docu-
mento “Descripciones de senales de la interface de TPS/i".

ES-MX

Designacion de senal

Circuito

Welding voltage
(Tensién de soldadura)

Poste de conexion X3/4 =-0-10
\Y%
Poste de conexion X3/11 = GND

Welding current
(Corriente de soldadura)

Poste de conexion X1/3=0-10
\%
Poste de conexion X1/10 = GND

Wire feed speed
(Velocidad de alambre)

Poste de conexion X3/6 =0 - 10
V
Poste de conexion X3/13 = GND

Motor current M1
(Corriente de motor M1)

Poste de conexion X3/7 =0-10
V
Poste de conexion X3/14 = GND

Actual real value for seam tracking
(Valor real para guia del cordon de soldadura)

Poste de conexion X7/3 =-10 -
+10V
Poste de conexion X7/11 = GND
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Ejemplos de aplicacion

General Segun las demandas para la aplicacion de robot, no se necesita utilizar todas las
sefales de entrada y salida.
Las sefales que necesitan utilizarse estan marcadas con un asterisco a continuacion.

Ejemplo de apli- Robot Power source
cacion del modo X1/4
. +24V >
estandar 2, B X1/12
I~ N
> X1/1
Mo-10V > X1/8
> X1/2
©o-10v xug
L+24 V_/i/ » X1/5
& «—~X1/14
+24 V. < X6/7
I X6/1
or extern™
& N X1/13

X1/4 = Welding start (entrada digital) *

X1/12 | = Arc stable / Touch signal (salida digital) *

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

X1/9 = Arclength correction - (entrada digital) *

X1/5 = Robot ready (entrada digital) *

X1/14 | = Power source ready (salida digital)

X6/7 = Tension de alimentacion para externas *

X6/1 = Tension de alimentacion para salidas digitales *

X1/13 | = Collisionbox active (salida digital)

= |a sefial debe ser utilizada
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Ejemplo de apli-
cacion del modo
oC

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 (entrada digital) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (salida digital) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (entrada digital) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (entrada digital) *
X1/2 = Arclength correction + (entrada digital) *
X1/9 = Arclength correction - (entrada digital) *
X1/5 = Robot ready (entrada digital) *
X1/14 | = Power source ready (salida digital)
X6/7 = Tension de alimentacién para externas *
X6/1 = Tension de alimentacién para salidas digitales *
X1/13 | = Collisionbox active (salida digital)
* = la sefial debe ser utilizada
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Vision general de la asignacion de pin

Vision general de
la asignacién de
pin

86

Poste de conexion X1:

Pin | Tipo de senal Senal

1 analog Input Valor de comando de velocidad de alambre

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 = asignacion establecida de fabrica
Currentflow = el pin también puede ser asignado a esta
sefal en el sitio web del transformador de soldadura

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready

Poste de conexion X3:

Pin | Tipo de senal Senal

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 = asignacion establecida de fabrica
Motor current M2, M3 = el pin también puede ser asi-
gnado a esta sefal en el sitio web del transformador de
soldadura

8 analog Input GND Wire retract correction command value

9 -

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 analog Output GND Welding voltage

12 -




Poste de conexion X3:

Pin | Tipo de senal Senal

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 = el pin también puede ser asi-
gnado a esta sefal en el sitio web del transformador de
soldadura

Poste de conexion X4:

Pin | Tipo de senal Senal

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

Poste de conexion X5:

Pin | Tipo de senal Senal

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

Poste de conexion X6:

Pin | Tipo de senal Senal

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

87

ES-MX




88

Poste de conexion X6:

Pin | Tipo de senal Senal

6 digital Input Wire backward

7 - -

digital Output Supply Voltage +24 V

10 | digital Output No asignado en la fabrica
Torch body gripped = el pin también puede ser asignado
a esta sefal en el sitio web del transformador de solda-
dura

11 analog Input GND Pulse-/dynamic correction command value

Poste de conexion X7:

Pin | Tipo de senal Senal

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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Vseobecné informacie

Koncepcia zaria-
denia

Rozsah dodavky

90

Rozhranie disponuje analégovymi a digitalnymi vstupmi a vystupmi a je ho mozné
prevadzkovat nielen v Standardnom rezime, ale aj v rezime Open-Collector (rezime OC).
Prepinanie medzi rezimami sa vykonava pomocou prepojky.

Na spojenie rozhrania s prudovym zdrojom sa spolu s rozhranim dodava zvazok kablov.
Ako prediZenie pre zvazok kablov je dostupny pripojovaci kabel SpeedNet.

Na spojenie rozhrania s riadenim robota sa dodava prefabrikovany zvazok kablov.
Zvazok kablov je zo strany rozhrania uz osadeny konektormi Molex a je pripraveny na
pripojenie. Zo strany robota sa musi zvazok kablov prispdsobit’ pripojovacej technike ria-
denia robota.

Robot
Control

(1) (2) 3) ) ()

(1) Prudovy zdroj s volitelnou pripojkou SpeedNet na zadnej strane zariadenia

(2) Spojovaci kabel SpeedNet

(3) Zvazok kablov na spojenie s pradovym zdrojom

(4) Rozhranie

(5) Zvazok kablov na spojenie s riadenim robota

1) Rozhranie robota

(2) Zvazok kablov na spojenie s
pradovym zdrojom

(3) Navod na obsluhu (nie je zobra-
zeny)




Okolité podmi-

enky

Ustanovenia k
insStalacii

Bezpecnost’

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo v désledku nedovolenych okolitych podmienok.
Nasledkom mdzu byt vazne poskodenia zariadeni.
» Zariadenie skladujte a prevadzkujte len za okolitych podmienok uvedenych dalej.

Teplotny rozsah okolitého vzduchu:
- priprevadzke: 0 °C az +40 °C (32 °F az 104 °F)
- pri preprave a skladovani: -25 °C az +55 °C (-13 °F az 131 °F)

Relativna vlihkost vzduchu:
- do50 % pri 40 °C (104 °F)
- do90 % pri 20 °C (68 °F)

Okolity vzduch: bez prachu, kyselin, koréznych plynov alebo latok atd'.
Nadmorska vySka: do 2 000 m (6 500 ft).

Zariadenie skladujte/prevadzkujte chranené pred mechanickym poskodenim.

Rozhranie sa musi nainstalovat na montaznu liStu v skrinovom rozvadzaci automatu
alebo robota.

/\  NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v dosledku nespravneho ovladania a nespravne vykonanych

prac.

Nasledkom mé&zu byt vazne poranenia oséb alebo materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba odborne
vysSkoleny personal.

» Preditajte si tento dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Preditajte si vSetky ndvody na obsluhu systémovych komponentov, najma
bezpelnostné predpisy, tak, aby ste im porozumeli.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v désledku neplanovaného prenosu signalu.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb alebo materidlne Skody.

» Neprenasajte prostrednictvom rozhrania Ziadne signaly, od ktorych zavisi
bezpecénost.
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Ovladacie prvky, pripojky a zobrazenia

Ovladacie prvky
a pripojky

92

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

516 [718] [6]718[o10]

—]
(®) (4

() (1|)

(1)

Konektor X1

(2)

Konektor X2

Konektor poskytuje napatie +24 V, ktorym je mozné napajat digitalne vystupy
rozhrania.

BlizSie informacie k napajaniu digitalnych vystupov napatim, pozri Napajanie
napatim digitalnych vystupov na strane 101.

©)

Konektor X3

(4)

Konektor X4

()

Konektor X5

(6)

Konektor X6

(7)

Konektor X8
Na napajanie pripojky SpeedNet

(8)

Prepojka
Na nastavenie prevadzkového rezimu — Standardny rezim/rezim OC

(9)

Pripojka SpeedNet
Na spojenie s prudovym zdrojom

(10)

Konektor X7




Zobrazenia
v rozhrani

HHHH O

4228 B HHH

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

HHEHH HHHH HHHHH

Cislo LED Zobrazenie

(1) +24 V svieti, ked je zabezpectené +24 V
napajanie rozhrania

(2) +15V svieti, ked je zabezpecené +15V
napdjanie rozhrania

(3) -15V svieti, ked je zabezpecené -15 V
napajanie rozhrania

(4) +3V3 svieti, ked je zabezpecené +3,3 V
napajanie rozhrania

(5) Arc stable / Touch signal V zavislosti od nastavenia na webovej
stranke prudového zdroja obsadené
moznost'ou Arc stable alebo Touch
signal. Zobrazenie v zavislosti od obsa-
denia signalom

(6) Robot ready svieti, ked je aktivny

(7) Error reset svieti, ked je aktivny

(8) Welding start svieti, ked je aktivny

(9) Power source ready svieti, ked je aktivny
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InStalacia rozhrania

SRSt A wesezeeCENSTVOL

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pradom.
Nasledkom mébzu byt vazne poranenia a smrt.
» Pred zaciatkom prac vypnite vSetky pouzivané zariadenia a komponenty a odpojte

ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnutiu.

» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite, Zze elektri-
cky nabité konstrukéné diely (napr. kondenzatory) su vybité.

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pridom v doésledku nedostatoéného pripoje-

nia ochranného vodica.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb alebo materialne Skody.
» Pouzivajte vZdy originalne skrutky od krytu, v pévodnom pocte.

Instalacia rozhra- 1
nia
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|Z| Skontrolujte polohu prepojky na
rozhrani — Standardny rezim/
rezim OC.

E Zvazok kablov (2) pripojte k riadeniu
robota.

[4] Zvazok kablov (2) pripojte na rozhra-
nie podla zobrazenia.

E| Zvazok kablov (1) pripojte na rozhra-
nie podla zobrazenia.

Zvazok kablov (1) pripojte na pripojo-
vaci kabel prudového zdroja.

Pripojovaci kabel SpeedNet pripojte
na pripojku SpeedNet na zadnej
strane prudového zdroja.



Digitalne vstupné signaly — signaly z robota k
prudovému zdroju

VsSeobecné
informacie

Charakteristické
veli¢iny

Dostupné signaly

Zapojenie digitalnych vstupnych signalov
- v &tandardnom rezime na 24 V (High)
- vreZime Open-Collector na GND (Low)

UPOZORNENIE!

Pri rezime Open-Collector su vSetky signaly invertované (invertovana logika).

Uroven signalu:
- Low(0)=0-2,5V
- High(1)=18-30V

Referenény potencidl: GND = X2/2, X3/3, X3/10, X6/4

Signaly Working mode a Welding characteristic / Job number budu popisané v nasle-

dujucej Casti.

Popisy zvysnych signalov najdete v dokumente ,Popisy signalov rozhrania TPS/i“.

Nazov signalu Obsadenie Zapojenie Zapojenie
Standardny rezim rezim OC

Welding start konektor X1/4 24 'V = aktivne 0V = aktivne

(Zvaranie Zap.)

Robot ready konektor X1/5 24 V = aktivne 0V = aktivne

(Robot je pripraveny)

Gas on konektor X1/7 24 V = aktivne 0V = aktivne

(Plyn Zap.)

Wire forward konektor X1/11 24 V = aktivne 0V = aktivne

(Posuv drétu dopredu)

Wire backward konektor X6/6 24V = aktivhe 0 V = aktivne

(Spatny chod drbtu)

Torch blow out konektor X6/5 24 V = aktivne 0V = aktivne

(Vyfuknut zvaraci horak)

Touch sensing konektor X4/7 24 V = aktivne 0 V = aktivne

(Touch sensing)

Teach mode konektor X4/6 24 V = aktivhe 0V = aktivne

(Teach Modus)

Welding simulation konektor X6/2 24V = aktivne 0V = aktivne

(Simulacia zvarania)

Error reset konektor X4/5 24 V = aktivne 0V = aktivne

(Potvrdenie chyby)
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Nazov signalu Obsadenie Zapojenie Zapojenie
Standardny rezim rezim OC

Torchbody Xchange konektor X4/3 24V = aktivne 0V = aktivne

(Vymena tela zvaracieho

horaka)

WireBrake on konektor X4/4 24 V = aktivne 0V = aktivne

(Brzda drétu Zap.)

Working mode

(Pracovny rezim) pozri nasledujuci popis signalu

Welding characteristic /

Job number ozri nasledujuci popis signalu
(Cislo charakteristiky / P Juct popis sig
Cislo jobu)
Working mode Rozsah hodnét pracovného rezimu:
(pracovny rezim)
Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit0 | Popis
0 0 0 0 0 Vyber parametrov interne
0 0 0 0 1 Charakteristiky pre 8pecialny 2-taktny
rezim
0 0 0 1 0 Job-reZim

UPOZORNENIE!

Zvaracie parametre sa zadavaju pomocou analégovych pozadovanych hodnot.

Uroveii signalu pri nastaveni bit 0 — bit 4:
Uroven signalu v Uroven signalu v
Standardnom rezime rezime OC
Konektor X1/6 (bit 0) High Low
Konektor X4/1 (bit 1) High Low
Konektor X4/2 (bit 2) High Low
Konektor X7/4 (bit 3) High Low
Konektor X7/5 (bit 4) High Low
Welding charac- Signaly Welding characteristic / Job number su k dispozicii, ak bol pomocou Working
teristic / Job mode bit 0 — 4 charakteristik zvoleny $pecialny 2-taktny rezim alebo Job-reZim. Blizsie
number (Cislo informécie k Working mode-bit 0 - 4 — pozri Working mode (pracovny rezim) na
charakteristiky / strane 96.
Cislo jobu)

Pomocou signalov Welding characteristic / Job number sa vyvolaju uloZené zvaracie
parametre prostrednictvom €isla prisluSnej charakteristiky / prislusného jobu.

Konektor Standardny rezim Rezim OC Cislo bitu
X5/1 24 'V ov 0
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Konektor Standardny rezim Rezim OC Cislo bitu
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

UPOZORNENIE!

V rezime Retro Fit su k dispozicii iba €isla bitov 0 — 7 (konektor X5/1 — 8).

Pozadované €islo charakteristiky / jobu zvol'te na zaklade kédovania bitu.
Napriklad:

- 00000001 = gislo charakteristiky / jobu 1

- 00000010 = gislo charakteristiky / jobu 2

- 00000011 = ¢islo charakteristiky / jobu 3

- 10010011 = &islo charakteristiky / jobu 147
- 11111111 = Cislo charakteristiky / jobu 255

Dostupny rozsah pre ¢isla jobov:
- Cislobitu0—-15=0-1000
- Cislo bitu 0 — 7 (Retro Fit) = 0 — 255

Dostupny rozsah pre éisla charakteristiky:

- Cislo bitu 0 — 15 = 256 — 65535

- Cislo bitu 0 — 7 (Retro Fit) = 0 — 255. Pri pouziti rezimu Retro Fit musia byt
prislusnym éislam charakteristik (1 — 255) priradené ID pozadovanych charak-
teristik, v opaénom pripade nie je vyber charakteristiky prostrednictvom
rozhrania mozny — pozri Cislo programu / &islo charakteristiky priradit’ /
zmenit’ (rezim Retro Fit) na strane 98.

UPOZORNENIE!

Cislo charakteristiky / &islo jobu ,,0“ umoziuje vyber charakteristiky / vyber jobu
na ovladacom paneli prudového zdroja.
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Cislo programu /
Cislo charakteris-
tiky priradit’ /
zmenit’ (rezim
Retro Fit)
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Pri pradovych zdrojoch typového radu zariadeni TPS je mozné zvolit material, priemer
drétu a ochranny plyn prostrednictvom &isla programu. Na to bola definovana Sirka bitu
8 bitov.

Aby sa mohol v reZime Retro Fit pouZit’ 8-bitovy signal, existuje moznost priradit' islu
charakteristiky Cislo programu (1 — 255).

Zaznamenanie IP adresy pouzitého prudového zdroja:
|I| Prudovy zdroj spojte s pocitacom (napriklad pomocou kabla LAN).

11.100% Ar

e 48 e | wo El Na lavej strane listy na ovladacom

MIG Pulse 2:step

: paneli prudového zdroja zvolte ikonu
Information Restore factory f v -
T ‘(\f“‘i LA 2 .Predbezné nastavenia®“.
Website u Mode Setup - [3] Na pravej strane listy na ovladacom
~ S paneli pridového zdroja zvolte ikonu
ssssss Network settings zg'\:\;?é usr(::i::;:s climents , SySt ému .
e e Na ovladacom paneli priudového
e gy » ‘ zdroja vyberte ikonu ,Informacia“.
[
e\ 4y s universal s Zaznamenajte si zobrazenu IP adresu
Information (pl’l'k|ad 1057213)
@ Serial number 00000001

Image version 1.9.0-16501.9508
Softwar
< IP-address

Vyvolanie webovej stranky pradového zdroja v internetovom prehliadaci:

Zadajte IP adresu prudového zdroja do vyhladavada internetového prehliada¢a a
potvrdte.
- Zobrazi sa webova stranka prudového zdroja.

Zadajte meno pouZzivatela a heslo.

Vyrobné nastavenie:

Meno pouzivatela = admin.

Heslo = admin.

- Zobrazi sa webova stranka pradového zdroja.

Zaznam ID pozadovanej charakteristiky:
Na webovej stranke prudového zdroja vyberte bezec ,Prehlad charakteristiky*.

|E| Zaznamenajte si ID charakteristiky, ktord je mozné vybrat prostrednictvom rozhra-
nia.

Na webovej stranke prudového zdroja vyberte beZec pouZitého rozhrania.
Napriklad: RI IO PROVi.

Pri bode ,Priradenie charakteristiky“ priradte potrebnému Cislu programu (= €islu

bitu) pozadované ID charakteristiky.

Napriklad: €islo programu 1 = ID charakteristiky 2501, &islo programu 2 = ID charak-

teristiky 3246...

- Priradené charakteristiky je mozné nasledne vyvolat pomocou zvoleného Cisla
programu (= Cisla bitu).



@ Po priradeni vSetkych pozadovanych ID charakteristik zvolte ,Ulozenie priradenia®.
Pri bode ,Priradené Cisla programov k ID charakteristik“ sa vSetky €isla progra-

mov zobrazia s priradenymi ID charakteristik.

¥ 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 ™ (+)
2 v [ 2785 m (+)
3 v [ 2765 ™ ()

Webova stranka pradového zdroja
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Analégoveé vstupné signaly — signaly z robota k
prudovému zdroju

VsSeobecné
informacie

Dostupné signaly
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Analdgoveé vstupy diferencialneho zosilfiovaca v rozhrani zaistuju galvanické oddelenie
rozhrania od analégovych vystupov riadenia robota. Kazdy vstup na rozhrani ma vlastny
zaporny potencial.

UPOZORNENIE!

Ak ma riadenie robota len jedno spoloéné GND pre analdégové vystupné signaly,
musia sa zaporné potencialy vstupov v rozhrani navzajom spojit'.

Dalej popisované analégové vstupy su aktivované pri napatiach 0 — 10 V. Ak jednotlivé
vstupy ostavaju neobsadené (napriklad pre Arclength correction), prevezmu sa hodnoty
nastavené na prudovom zdroji.

Popisy nasledujucich signalov najdete v dokumente ,Popisy signalov rozhrania TPS/i“.

Nazov signalu Obsadenie

Wire feed speed command value Konektor X1/1=0-10V
(Pozadovana hodnota podavaca drétu) Konektor X1/8 = GND
Arclength correction Konektor X1/2=0-10V
(Pozadovana hodnota korekcie dizky elek- Konektor X1/9 = GND
trického obluka)

Pulse-/ dynamic correction Konektor X6/3=0-10V
(Pozadovana hodnota korekcie pulzu/dynamiky) | Konektor X6/11 = GND
Wire retract correction Konektor X3/1=0-10V
(Pozadovana hodnota korekcie spatného Konektor X3/8 = GND
zatiahnutia drétu)




Digitalne vystupné signaly — signaly z prudového
zdroja k robotu

VsSeobecné
informacie

Napajanie
napatim
digitalnych vystu-
pov

Dostupné signaly

UPOZORNENIE!

Ak sa prerusi spojenie medzi pradovym zdrojom a rozhranim, nastavia sa vSetky
digitalne / analégové vystupné signaly v rozhrani na ,,0“.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym priadom.

Néasledkom mézu byt vaZne poranenia a smrt.

» Pred zaciatkom prac vypnite vSetky pouZivané zariadenia a komponenty a odpojte
ich od elektrickej siete.

» V3etky pouzZivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnutiu.

UPOZORNENIE!

Konektor X6/1 musi byt napajany napatim maximalne 36 V, aby boli napajané
digitalne vystupy.

Digitalne vystupy moézu byt v zavislosti od poziadavky napajané 24 V z rozhrania

alebo napatim Specifickym pre zakaznika (0 — 36 V).

K napajaniu digitalnych vystupov 24 V je v rozhrani sekundarne k dispozicii

vystupné napatie 24 V.

*  Sekundarne vystupné napatie 24 V je vyhotovené s galvanickym oddelenim k
pripojke SpeedNet. Ochranny obvod obmedzuje Uroven napéatia na 100 V.

Pre napajanie digitalnych vystupov napatim 24 V z rozhrania postupujte nasledovne:
|I| Medzi konektor X6/1 a konektor X6/7 pripevnite strmen.

Ak chcete digitalne vystupy napajat napatim Specifickym pre zakaznika, postupujte
takto:

II' Kabel napajania napatim Specifickym pre zakaznika pripojte na konektor X6/1.

Popisy nasledujucich signalov najdete v dokumente ,Popisy signalov rozhrania TPS/i“.

Nazov signalu Obsadenie Zapojenie
Arc stable / Touch signal konektor X1/12 | 24 V = aktivhe
(Elektricky obluk stabilny / signal Touch)

Power source ready konektor X1/14 24V = aktivne
(Prudovy zdroj je pripraveny)

Collisionbox active konektor X1/13 | 24 V = aktivne

(CrashBox je aktivny)

Process active konektor X4/10 24 V = aktivne
(Postup aktivny)
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Nazov signalu Obsadenie Zapojenie
Main current signal konektor X4/9 24V = aktivne
(Signal hlavného pradu)

Touch signal konektor X3/15 | 24 V = aktivne
(Signal Touch)

Current flow konektor X3/16 24 V = aktivne
(Prietok prudu)

Torchbody gripped konektor X6/10 24V = aktivne

(Telo zvaracieho horaka uchytené)




Analoégoveé vystupné signaly — signaly z pradového
zdroja k robotu

VsSeobecné
informacie

Dostupné signaly

UPOZORNENIE!

Ak sa prerusi spojenie medzi pradovym zdrojom a rozhranim, nastavia sa vSetky
digitalne / analégové vystupné signaly v rozhrani na ,,0“.

Analdgoveé vystupy v rozhrani su k dispozicii na nastavenie robota, ako aj na zobrazenie

dokumentacie parametrov procesu.

Popisy nasledujucich signalov najdete v dokumente ,Popisy signalov rozhrania TPS/i“.

Nazov signalu

Zapojenie

Welding voltage
(Zvaracie napatie)

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

Welding current
(Zvaraci prud)

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

Wire feed speed
(Rychlost’ podavania drétu)

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

Motor current M1
(Motorovy prud M1)

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

Actual real value for seam tracking
(Aktualna skuto¢na hodnota na hladanie zvaru)

Konektor X7/3 =-10-+10V
Konektor X7/11 = GND
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Priklady pouzitia

Vseobecne V zavislosti od poZiadaviek na pouzitie robota sa nemusia vyuzit’ vSetky vstupné a
vystupné signaly.
Signaly, ktoré sa musia pouzit, su nizSie oznacené hviezdickou.

Priklad pouzitia Robot Power source
standardného
rezimu tay > X
S < X1/12
I~ -
> X1/1
Mo-10V > X1/8
> X1/2
©o-10v xug
(+24 V—/i/ " X1/5
& «— X114
+24 V. < X6/7
" X6/1
or extern™
& I S X1/13

X1/4 = Welding start (digitalny vstup) *

X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitalny vystup) *

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

X1/9 = Arclength correction - (analégovy vstup) *

X1/5 = Robot ready (digitalny vstup) *

X1/14 | = Power source ready (digitalny vystup)

X6/7 = externé napajacie napéatie *

X6/1 = napajacie napatie pre digitalne vystupy *

X1/13 | = Collisionbox active (digitalny vystup)

= signal sa musi pouZit
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Priklad pouzitia
rezimu OC

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 (digitalny vstup) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitalny vystup) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (analégovy vstup) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analégovy vstup) *
X1/2 = Arclength correction + (analégovy vstup) *
X1/9 = Arclength correction - (analégovy vstup) *
X1/5 = Robot ready (digitalny vstup) *
X1/14 | = Power source ready (digitalny vystup)
X6/7 = externé napajacie napatie *
X6/1 = napajacie napatie pre digitalne vystupy *
X1/13 | = Collisionbox active (digitalny vystup)
* = signal sa musi pouzit
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Prehlfad obsadenia Pin

Prehl'ad obsade-
nia Pin
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Konektor X1:

Pin | Druh signalu Signal

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 = obsadenie z vyroby
Currentflow = na webovej stranke pradového zdroja je
mozné Pin volitelne obsadit’ aj s tymto signalom

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready

Konektor X3:

Pin | Druh signalu 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 = obsadenie z vyroby
Motor current M2, M3 = na webovej stranke prudového
zdroja je mozné Pin volitefne obsadit’ aj s tymto 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




Konektor X3:

Pin | Druh signalu Signal
14 | analog Output GND Motor current M1
15 | digital Output Touch signal
16 | digital Output Currentflow
Robot motion release = na webovej stranke pradoveho
zdroja je mozné Pin volitelne obsadit aj s tymto signalom
Konektor X4:
Pin | Druh signalu 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
Konektor X5:
Pin | Druh signalu 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
Konektor X6:
Pin | Druh signalu 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 - -
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Konektor X6:

Pin | Druh signalu Signal

8 digital Output Supply Voltage +24 V

9 - -

10 | digital Output Neobsadené zo zavodu
Torch body gripped = na webovej stranke pradového
zdroja je mozné Pin volitelne obsadit’ aj s tymto signalom

11 analog Input GND Pulse-/dynamic correction command value

Konektor X7:

Pin | Druh signalu 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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Vseobecné informace

Koncepce
pristroje

Obsah baleni
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Rozhrani je vybaveno analogovymi a digitalnimi vstupy a vystupy a mize byt pouzito jak
ve standardnim rezimu, tak také v rezimu Open-Collector (rezim OC). Mezi rezimy se
pfepina pomoci propojky.

Pro spojeni rozhrani se svafovacim zdrojem se spole¢né s rozhranim dodava kabelovy
svazek. Jako prodlouzeni kabelového svazku je k dispozici propojovaci kabel SpeedNet.
Pro spojeni rozhrani s fizenim robota je k dispozici pfedvyrobeny kabelovy svazek.
Tento kabelovy svazek je na strané rozhrani vybaven konektory Molex pfipravenymi k
pripojeni. Na strané robota je zapotfebi kabelovy svazek pfizplsobit technice propojeni
fizeni robota.

Robot
Control

(1) (2) 3) ) ()

(1) Svarovaci zdroj s volitelnou pfipojkou SpeedNet na zadni strané

(2) Propojovaci kabel SpeedNet

(3) Kabelovy svazek pro spojeni se svarovacim zdrojem

(4) Rozhrani

(5) Kabelovy svazek pro spojeni s fizenim robota

1) Rozhrani robota

(2) Kabelovy svazek pro spojeni se
svarovacim zdrojem

(3) Navod k obsluze (bez zobrazeni)




Okolni podminky

Predpisy pro
instalaci

Bezpecnost

A\ POZOR!
Nebezpedi v disledku nepfipustnych okolnich podminek.
Muze dojit k vaznému poskozeni pfistroje.
p» Pristroj skladujte a provozujte jen za nize uvedenych okolnich podminek.

Teplotni rozmezi okolniho vzduchu:
- pfiprovozu: 0 °C az +40 °C (32 °F az 104 °F)
- pfi pfepravé a skladovani: -25 °C az +55 °C (-13 °F az 131 °F)

Relativni vihkost vzduchu:
- do 50 % pfi 40 °C (104 °F)
- do90 % pfi 20 °C (68 °F)

Okolni vzduch: nesmi obsahovat prach, kyseliny, korozivni plyny &i latky apod.
Nadmofiska vySka: do 2000 m (6500 ft).

Pfi skladovani i provozu chrarite pfistroj pfed mechanickym poskozenim.

Rozhrani musi byt namontovano na listu v skfifiovém rozvadé¢i automatu nebo robota.

/N VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt téZka poranéni a materialni Skody.

» Veskere prace popsané v tomto dokumentu sméji provadét jen odborné vyskolené
osoby.

» Tento dokument je nutné precist a porozumét mu.

» V3echny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpeénostni
predpisy, je nutné pfecist a porozumét jim.

/\  VAROVANI!

Nebezpecdi v disledku neplanovaného prenosu signalu.
Nasledkem mohou byt t€Zka poranéni a materialni Skody.
» Pres toto rozhrani se nesmi pfenaset Zadné bezpecnosti signaly.
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Ovladaci prvky, pripojky a kontrolky

Ovladaci prvky a
pfipojky

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

516 [718] [6]718[o10]

—]
(®) (4

() (1|)

(1) Konektor X1

(2) Konektor X2
Konektor poskytuje napéti + 24 V, kterym je mozné napajet digitalni vystupy
rozhrani.
Podrobné informace tykajici se napajeni digitalnich vystupu viz Napajeni
digitalnich vystupi na strané 121.

(3) Konektor X3

(4) Konektor X4

(5) Konektor X5

(6) Konektor X6

(7) Konektor X8
pro napajeni pfipojky SpeedNet

(8) Propojka
pro nastaveni provozniho rezimu — standardni rezim / rezim OC

9) Pripojka SpeedNet
pro spojeni se svafovacim zdrojem

(10)  Konektor X7
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Indikace na
rozhrani

HH O 2% § HHH

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

HHEHH HHHH HHHHH

Cislo LED Kontrolka

(1) +24 V sviti, pokud je rozhrani napajeno +24 VV
(2) +15V sviti, pokud je rozhrani napajeno +15 V
(3) -15V sviti, pokud je rozhrani napajeno -15 V
(4) +3V3 sviti, pokud je rozhrani napajeno +3,3 V
(5) Arc stable / Touch signal v zavislosti na nastaveni na webové

strance svafovaciho zdroje obsazeno
funkcemi Arc stable nebo Touch signal.
Indikace zavisi na pfifazeni signalu

(6) Robot ready sviti, je-li aktivni
(7) Error reset sviti, je-li aktivni
(8) Welding start sviti, je-li aktivni
(9) Power source ready sviti, je-li aktivni
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Instalace rozhrani

Bezpecnost

Instalace rozhrani
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Nebezpecdi zasahu elektrickym proudem.

Nasledkem mohou byt t€zka zranéni a smirt.

» Pred zahajenim praci vypnéte v3echny za¢lenéné pfistroje a komponenty a odpojte
je od elektrické sité.

» Zajistéte vSechny zacglenéné pfistroje a komponenty proti op&tovnému zapnuti.

» Po otevieni pfistroje se pomoci vhodného méficiho pfistroje ujistéte, ze soucasti,
které mohou mit elektricky naboj (napf. kondenzatory), jsou vybité.

Nebezpedi zasahu elektrickym proudem v dlsledku nedostateéného propojeni s
ochrannym vodi¢em.

Nasledkem mohou byt t&€Zka poranéni a materialni Skody.

» Vzdy pouzivejte originalni Srouby plasté v plvodnim poctu.

|Z| Zkontrolujte polohu propojky na
rozhrani — standardni rezim / rezim
oC

[3] Pfipojte kabelovy svazek (2) k Fizeni
robota

[4] Pfipojte kabelovy svazek (2) k
rozhrani podle obrazku

[5] Pripojte kabelovy svazek (1) k
rozhrani podle obrazku

[6] Pfipojte kabelovy svazek (1) k propo-
jovacimu kabelu SpeedNet
svarovaciho zdroje

PFipojte propojovaci kabel SpeedNet k
pfipojce SpeedNet na zadni strané
svarovaciho zdroje



Digitalni vstupni signaly — signaly od robota ke

svarovacimu zdro

VsSeobecné infor-
mace

Charakteristické
veli¢iny

Dostupné signaly

Zapojeni digitalnich vstupnich signall
- ve standardnim rezimu na 24 V (High)
- vreZimu Open-Collector na GND (Low)

UPOZORNENL!

V rezimu Open-Collector jsou vSechny signaly invertované (invertovana logika).

Uroven signalu:

- Low(0)=0-25V
- High(1)=18-30V

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

Signaly Working mode a Welding characteristic / Job number jsou popséany nize.

Popis zbyvajicich signall najdete v dokumentu ,Popis signalt rozhrani TPS/i“.

Oznaceni signalu Obsazeni Zapojeni Zapojeni
standardni rezim rezim OC

Welding start konektor X1/4 24 V = aktivni 0 V = aktivni

(Svarovani zap.)

Robot ready konektor X1/5 24 V = aktivni 0 V = aktivni

(Robot pfipraven)

Gas on konektor X1/7 24 V = aktivni 0 V = aktivni

(Plyn zap.)

Wire forward konektor X1/11 24 V = aktivni 0 V = aktivni

(Drat dopfedu)

Wire backward konektor X6/6 24V = aktivni 0 V = aktivni

(Zpétny chod dratu)

Torch blow out konektor X6/5 24V = aktivni 0 V = aktivni

(Profuk svarovaciho

horaku)

Touch sensing konektor X4/7 24 V = aktivni 0V = aktivni

(Touchsensing)

Teach mode konektor X4/6 24 V = aktivni 0 V = aktivni

(Rezim uceni)

Welding simulation konektor X6/2 24 V = aktivni 0V = aktivni

(Simulace svarovani)

Error reset konektor X4/5 24 V = aktivni 0 V = aktivni

(Potvrdit chybu)

Torchbody Xchange konektor X4/3 24 V = aktivni 0 V = aktivni

(Vyména téla hofaku)
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Working mode
(Pracovni rezim)

Welding charac-
teristic / Job
number (Cislo
charakteristiky /
Cislo programu)
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Oznaceni signalu Obsazeni Zapojeni Zapojeni

standardni rezim rezim OC
WireBrake on konektor X4/4 24 V = aktivni 0V = aktivni
(Brzda dratu zap.)

Working mode
(Pracovni rezim)

viz nize uvedeny popis signalu

Welding characteristic /

Job number
(Cislo charakteristiky /
Cislo programu)

viz niZe uvedeny popis signalu

Rozsah hodnot pracovniho rezimu:

Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit0 | Popis
0 0 0 0 Interni volba parametru
0 0 0 1 Rezim specialni 2takt s charakteris-
tikami
0 0 1 0 Provoz s programovymi bloky

UPOZORNENL!

Parametry svarovani se zadavaji pomoci analogovych pozadovanych hodnot.

Uroven signalu pii nastaveni bit 0 — bit 4:

Uroven signalu ve Uroven signalu v
standardnim rezimu rezimu OC
konektor X1/6 (bit 0) High Low
konektor X4/1 (bit 1) High Low
konektor X4/2 (bit 2) High Low
konektor X7/4 (bit 3) High Low
konektor X7/5 (bit 4) High Low

Signaly Welding characteristic / Job number jsou k dispozici, pokud byl pomoci bitd O -
4 rezimu Working mode zvolen rezim specialni 2takt nebo provoz s programovymi
bloky s charakteristikami. Podrobné informace tykajici se bitli 0 - 4 rezimu Working
mode viz Working mode (Pracovni rezim) na strané 116.

Diky signalim Welding characteristic / Job number je mozné vyvolat ulozené parame-
try svafovani pomoci Cisla pfislusné charakteristiky / odpovidajiciho jobu.

Konektor Standardni rezim Rezim OC Cislo bitu
X5/1 24V oV 0
X5/2 24V ov 1
X5/3 24V oV 2




Pridéleni/zména
Cisla programu/
charakteristiky
(rezim Retrofit)

Konektor Standardni rezim Rezim OC Cislo bitu
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
X716 24V ov 8
X717 24V oV 9
X7/8 24V ov 10

X712 24V oV 11
X7/13 24V oV 12
X7/14 24V ov 13
X7/15 24V ov 14
X7/16 24V oV 15

UPOZORNENL!

V rezimu Retro Fit jsou k dispozici pouze €isla bitti 0 - 7 (konektor X5/1 - 8).

Pozadované cislo charakteristiky/programu zvolte pomoci bitového kodovani.
Napriklad:

- 00000001 = gislo charakteristiky/programu 1

- 00000010 = gislo charakteristiky/programu 2

- 00000011 = ¢islo charakteristiky/programu 3

- 10010011 = ¢islo charakteristiky/programu 147
- 1111111 = Cislo charakteristiky/programu 255

Dostupné rozmezi pro ¢isla programi:
- Cislo bitu 0-15 = 0 - 1000
- Cislo bitu 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255

Dostupné rozmezi pro ¢isla charakteristik:

- Cislo bitu 0-15 = 256 - 65535

- Cislo bitu 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255. PFi pouziti rezimu Retro Fit je tieba
prislusnym ¢islim charakteristik (1 - 255) pfifadit ID pozadovanych charakte-
ristik, jinak nebude mozny vybér charakteristiky pres rozhrani — viz Pridéleni/
zména cisla programu/charakteristiky (rezim Retrofit) na strané 117.

UPOZORNENL!

Cislo charakteristiky/programu ,,0“ umoziiuje volbu charakteristiky/programu na
ovladacim panelu svarovaciho zdroje.

U svarovacich zdrojl ze série pfistrojil TPS je mozné zvolit material, prGmér dratu a och-
ranny plyn prostfednictvim Cisla programu. Pro tento Gcel byla definovana bitova Sitka 8
bitu.

Aby bylo mozné v rezimu Retrofit pouzit 8bitovy signal, je mozné €islu charakteristiky
pridélit Cislo programu (1-255).
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Zaznamenani adresy IP pouzitého svarovaciho zdroje:
|I| Spojte svarovaci zdroj s pocitatem (napf. pomoci kabelu LAN)

ax\ 1) ‘AIMgS universal

MIG Pulse 2:step

|Z| Na leveé postranni listé ovladaciho
panelu svaifovaciho zdroje stisknéte

1:07
11.100% Ar @ 12mm 05.08.19

Restore factory

settings O tlaéitko ,,P‘I‘ed nastaveni“
Mode Setup [3] Na pravé postranni listé ovladaciho
G- panelu svafovaciho zdroje stisknéte
Power source tlacitko ,Systém®
WE% = ‘ configurations
e s o [4] Na ovladacim panelu svafovaciho
= gy » | zdroje stisknéte tlagitko ,Informace*
[
e 8 s niversl s Poznameneijte si zobrazenou adresu
Information IP (napi‘ 1057213)
‘ Serial number 00000001

Image version 1.9.0-16501.9508
Softwar
< IP-address

Vyvolani webové stranky svarovaciho zdroje v internetovém prohlize€i:

[6] Do vyhledavaciho Fadku internetového prohliZzece zadejte adresu IP svafovaciho
zdroje a potvrdte ji
- Zobrazi se webova stranka svafovaciho zdroje

Zadejte uzivatelské jméno a heslo

Tovarni nastaveni:

Uzivatelské jméno = admin

Heslo = admin

- Zobrazi se webova stranka svafovaciho zdroje

Zaznamenani ID pozadovanych charakteristik:
Na webové strance svafovaciho zdroje vyberte zalozku ,Pfehled charakteristik®
|E| Zaznamenejte si ID charakteristik, které bude mozné vybirat pomoci rozhrani

Na webové strance svarovaciho zdroje vyberte zalozku pouzitého rozhrani
Napf: Rl 1O PRO/i

U polozky ,Pfifazeni charakteristik” pfifadte potfebnym &islim programa (= &islim

bit() ID pozadovanych charakteristik.

Napfiklad: Cislo programu 1 = ID charakteristiky 2501, €islo programu 2 = ID charak-

teristiky 3246, ...

- Pf¥ifazené charakteristiky pak bude mozné vyvolat prostfednictvim rozhrani
pomoci zvoleného &isla programu (= €isla bitu)

@ Po pfifazeni vSech poZadovanych ID charakteristik vyberte mozZnost ,Ulozit
pfifazeni“
- U polozky ,Cisla programd pfifazena k ID charakteristik” se zobrazi véechna
Cisla program0 s pfifazenymi ID charakteristik



¥ 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

1T [ 2566 w @
2 v [ 2785 m
3 v [ 2765 w 9

C

Webova stranka svarovaciho zdroje
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Analogoveé vstupni signaly — signaly od robota ke
svarovacimu zdroji

VSeobecné infor-  Analogové vstupy diferencialniho zesilovae na rozhrani zajistuji galvanické oddéleni
mace rozhrani od analogovych vystupt fizeni robota. Kazdy vstup na rozhrani ma vlastni
zaporny potencial.

UPOZORNENL!

Pokud je fizeni robota vybaveno pouze spoleénym GND pro analogové vystupni
signaly, musi byt zaporné potencialy vstuptli na rozhrani vzajemné propojené.

Nize popsané analogové vstupy jsou pfi napéti 0 - 10 V aktivni. Pokud z{istanou jednot-
livé analogové vstupy neobsazené (napfiklad pro Arclength correction) pfevezmou se
hodnoty nastavené na svafovacim zdroji.

Dostupné signaly  Popis nasledujicich signalt najdete v dokumentu ,Popis signall rozhrani TPS/i*.

Oznaceni signalu Obsazeni

Wire feed speed command value konektor X1/1=0-10V
(Pozadovana hodnota rychlosti dratu) konektor X1/8 = GND
Arclength correction konektor X1/2=0-10V
(Pozadovana hodnota korekce délky oblouku) konektor X1/9 = GND
Pulse-/ dynamic correction konektor X6/3=0-10V
(Pozadovana hodnota korekce pulzu/dynamiky) | konektor X6/11 = GND
Wire retract correction konektor X3/1=0-10V
(Pozadovana hodnota zataZeni dratu) konektor X3/8 = GND
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Digitalni vystupni signaly — signaly od svarovaciho
zdroje k robotu

VsSeobecné infor-
mace

Napajeni
digitalnich
vystupt

Dostupné signaly

UPOZORNENL!

Pokud dojde k preruseni spojeni mezi svarovacim zdrojem a rozhranim, vSechny
digitalni/analogové vystupni signaly na rozhrani se nastavi na ,,0“.

/A VAROVANI!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem.

Néasledkem mohou byt t&Zka zranéni a smrt.

» Pfed zahajenim praci vypnéte vSechny za€lenéné pfistroje a komponenty a odpojte
je od elektrické sité.

» Zajistéte vSechny zaclenéné pfistroje a komponenty proti opétovnému zapnuti.

UPOZORNENL!

Na konektoru X6/1 musi byt napéti maximalné 36 V, aby byly digitalni vystupy
napajené.

- Digitalni vystupy je mozné napajet podle potfeby 24 V z rozhrani nebo zakaznickym
napétim (0 - 36 V)
- K nap3jeni digitalnich vystupl 24 V je na rozhrani k dispozici vystupni napéti 24 V
sekundaru
» vystupni napéti 24 V sekundaru je provedeno s galvanickym oddélenim od
pripojky SpeedNet. Ochranné zapojeni omezuje zpozdéni napéti na 100 V

Pfi napajeni digitalnich vystupli napétim 24 V z rozhrani postupujte nasledovné:
|I| Mezi konektor X6/1 a konektor X6/7 umistéte propojku

PFi napajeni digitalnich vystupt zakaznickym napétim postupujte nasledovné:
II' PFipojte kabel zdroje napéti dle pozadavkl zakaznika ke konektoru X6/1

Popis nasledujicich signalu najdete v dokumentu ,Popis signalt rozhrani TPS/i“.

Oznaceni signalu Obsazeni Zapojeni

Arc stable / Touch signal konektor X1/12 | 24 V = aktivni
(Stabilni oblouk / dotykovy signal)

Power source ready konektor X1/14 24 V = aktivni
(Svarovaci zdroj pfipraven)

Collisionbox active konektor X1/13 | 24 V = aktivni
(CrashBox aktivni)

Process active konektor X4/10 | 24 V = aktivni

(Proces aktivni)
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Oznaceni signalu Obsazeni Zapojeni
Main current signal konektor X4/9 24V = aktivni
(Signal hlavniho proudu)

Touch signal konektor X3/15 | 24 V = aktivni
(Dotykovy signal)

Current flow konektor X3/16 24 V = aktivni
(Pratok proudu)

Torchbody gripped konektor X6/10 24V = aktivni

(Télo hofaku uchyceno)




Analogové vystupni signaly — signaly od
svarovaciho zdroje k robotu

VsSeobecné infor-
mace

Dostupné signaly

UPOZORNENL!

Pokud dojde k preruseni spojeni mezi svarovacim zdrojem a rozhranim, vSechny
digitalni/analogové vystupni signaly na rozhrani se nastavi na ,,0“.

Analogové vystupy na rozhrani jsou k dispozici pro sefizeni robota a pro zobrazeni a

dokumentaci procesnich parametrd.

Popis nasledujicich signalu najdete v dokumentu ,Popis signalt rozhrani TPS/i“.

Oznaceni signalu

Zapojeni

Welding voltage
(Svarovaci napéti)

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

Welding current
(Svarovaci proud)

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

Wire feed speed
(Rychlost podavani dratu)

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

Motor current M1
(Proud motoru M1)

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

Actual real value for seam tracking
(Aktualni hodnota pro vyhledani svaru)

konektor X7/3 =-10az +10 V
konektor X7/11 = GND
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Priklady pouziti

Vseobecné infor- Podle pozadavkl na zpUsob pouziti robota nemusi byt vyuzity vSechny vstupni a
mace vystupni signaly.
Signaly, které musi byt pouzité, jsou nize oznacené hvézdickou.

Priklad pouziti Robot Power source
standardniho
rezimu t2av > X
hS < X1/12
I~ -
> X1/
Mo-10V > X1/8
> X1/2
©o-10v xug
(+24 V—/i/ " X1/5
& «—> X1/14
+24 V. < X6/7
" X6/1
or extern™
& I S X1/13

X1/4 = Welding start (digitalni vstup) *

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

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

X1/9 = Arclength correction - (analogovy vstup) *

X1/5 = Robot ready (digitalni vstup) *

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

X6/7 = Napédjeci napéti pro externi *

X6/1 = Napajeci napéti pro digitalni vystupy *

X1/13 | = Collisionbox active (digitalni vystup)

= signal musi byt pouzit
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Priklad pouziti
rezimu OC

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 vstup) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitalni vystup) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (analogovy vstup) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analogovy vstup) *
X1/2 = Arclength correction + (analogovy vstup) *
X1/9 = Arclength correction - (analogovy vstup) *
X1/5 = Robot ready (digitalni vstup) *
X1/14 | = Power source ready (digitalni vystup)
X6/7 = Napajeci napéti pro externi *
X6/1 = Napdjeci napéti pro digitalni vystupy *
X1/13 | = Collisionbox active (digitalni vystup)
* = signal musi byt pouzit
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Prehled obsazeni pinu

Pirehled obsazeni
pint
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Konektor X1:

Pin | Typ signalu Signal

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 = tovarni obsazeni
Currentflow = na webové strance svarovaciho zdroje je
mozné obsadit pin volitelné také timto signalem

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready

Konektor X3:

Pin | Typ signalu 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 = tovarni obsazeni
Motor current M2, M3 = na webové strance svafovaciho
zdroje je mozné obsadit pin volitelné také timto signalem

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




Konektor X3:

Pin | Typ signalu Signal
14 | analog Output GND Motor current M1
15 | digital Output Touch signal
16 | digital Output Currentflow
Robot motion release = na webové strance svafovaciho
zdroje je mozné obsadit pin volitelné také timto signalem
Konektor X4:
Pin | Typ signalu 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
Konektor X5:
Pin | Typ signalu 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
Konektor X6:
Pin | Typ signalu 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 - -
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Konektor X6:

Pin | Typ signalu Signal

8 digital Output Supply Voltage +24 V

9 - -

10 | digital Output Tovarné neobsazeno
Torch body gripped = na webové strance svafovaciho
zdroje je mozné obsadit pin volitelné také timto signalem

11 analog Input GND Pulse-/dynamic correction command value

Konektor X7:

Pin | Typ signalu 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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Find your
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