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Informacje ogdélne

Bezpieczenstwo

Podstawy

Koncepcja
urzadzenia

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac tylko
technicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

Interfejs robota jest obstugiwany przez nastepujace zrodta pradu spawalniczego:

- ROB 4000/ 5000 i ROB 5000 OC przez zrédta pradu spawalniczego TS /
TPS,

- ROB TSt przez zrodta pradu spawalniczego TSt,

-  ROB 5000i ROB 5000 OC takze przez zrodta pradu spawalniczego TSt, ale z
zakresem sygnatow zredukowanym do ROB TSt.

WAZNE! Niebezpieczenstwo uszkodzenia interfejsu robota i wyposazenia spawal-
niczego. W przypadku ROB 5000 / 5000 OC w potgczeniu ze zrédtem pradu spa-
walniczego TSt, nie nalezy podtgczac wtyczki do 4-stykowych gniazd Molex X3 i
X4.

WSKAZOWKA! Zrédta pradu spawalniczego TS/TPS: ROB 4000 / 5000 i ROB
5000 OC sg obstugiwane dopiero w przypadku oprogramowania sprzetowego w
wersji od 2.55.001 (zrédto pradu spawalniczego).

Zrédta pradu spawalniczego TSt: ROB TSt, ROB 5000 i ROB 5000 OC s3
obstugiwane dopiero w przypadku oprogramowania sprzetowego w wersji od
1.0040.20 (zrédto pradu spawalniczego TSt). W przypadku starszych wersji opro-
gramowania sprzetowego konieczna jest jego aktualizacja.

Przed uruchomieniem systemu spawania nalezy bezwzglednie okresli¢ wartos$é
rezystancji obwodu spawania (patrz instrukcja obstugi zrédta pradu spawalnicze-
go, rozdziat ,,Okreslenie rezystancji obwodu spawania”).

Interfejsy robota sa interfejsami automatow i robotow wyposazonymi w wejscia
cyfrowe i analogowe. Zaprojektowano je do montazu w szafach sterowniczych ro-
botdw lub automatéw (mozliwy takze montaz zewnetrzny).

Zalety:

- potaczenie ze zrédtem pradu spawalniczego za posrednictwem standardowe-
go ztgcza LocalNet;

- brak koniecznosci przebudowy zrddta pradu spawalniczego;

- dodatkowo do cyfrowych wejsc i wyjscé:
analogowe wejscia i wyjscia do transmisji wielkosci procesowych zapewnia to
niezaleznos$é od szerokosci bitdéw przetwarzania danych w danym sterowniku
robota



Cechy interfejsu
robota

- tatwa wymiana zrddta pradu spawalniczego;

- tatwe potaczenia wtykowe;

- niewielki naktad okablowania;

- montaz z zastosowaniem mocowan szyn profilowanych;

- wymiary obudowy (dt. x szer. x wys.) =160/ 90 / 58 mm;

- duza odpornoé¢ na zaktécenia w trakcie transmisji danych.

Interfejs robota jest podtaczany za posrednictwem 10-stykowego kabla potacze-
niowego (43,0004,0459 / 0460 / 0509: 10-stykowy kabel zdalnego sterowania
5/10/20 m) do 10-stykowego przytacza LocalNet cyfrowego zrodta pradu spawal-
niczego. Jezeli nie jest dostgpne wolne przytgcze LocalNet, mozna zastosowac
rozdzielacz LocalNet Passiv (4,100,261) (np. miedzy zrédtem pradu spawalnicze-
go a zestawem przewodow potgczeniowych).

Razem z interfejsem robota dostarczana jest wigzka kablowa sieci LocalNet o
dtugosci 1 m z 10-stykowym przytgczem. 10-stykowe przytgcze stuzy jako prze-
pust przez $cianke szafy sterowniczej. W przypadku koniecznosci podtgczenia ko-
lejnego uczestnika sieci LocalNet (np. podzespotu zdalnego sterowania) w obrebie
sterownika robota, oferowana jest opcja ,Zestaw do montazu ROB 5000 Local-
Net” (4,100,270: 10-stykowe przytgcze z wigzkag kablowg do interfejsu robota).

Do potgczenia sterownika robota z interfejsem robota dostepna jest fabrycznie
wykonana wigzka kablowa o dtugosci 1,5 m (4,100,260: wigzka kablowa ROB
5000 / ROB 5000 OC; 4,100,274: wigzka kablowa ROB 4000).

Po stronie interfejsu wigzki kablowej znajduje sig fabrycznie wykonana wtyczka
typu Molex. Po stronie sterownika wigzke kablowa mozna dostosowac do techniki
przytgczeniowej sterownika robota. Szczegdtowe napisy na wigzce kablowej i sym-
bole umieszczone wielokrotnie na catej dtugoséci kabli pozwalajg unikngé pomytek
podczas podtgczania.

Aby unikng¢ usterek, dtugosé przewodu miedzy sterownikiem robota a interfej-
sem nie moze przekraczac¢ 1,5 m.

ROB 4000 (4,100,239):

- Sterowanie zrédtem pradu spawalniczego odbywa sig za pomoca analogo-
wych wartosci zadanych (0—10 V dla mocy spawania i korekty dtugosci tuku
spawalniczego).

- Programy spawania nalezy wybra¢ za pomoca panelu obstugowego zrodta
pradu spawalniczego.

W stosunku do ROB 4000 pozostate interfejsy robota posiadajg nastepujace
funkcje dodatkowe:

Funkcje dodatkowe ROB 5000 (4,100,255) / ROB 5000 OC (4,100,474)

- wybdr trybu pracy za pomocg robota;

- wybdr programu spawania za pomocg robota;

- wybdr zadania za pomocg robota;

- funkcja ,Wyszukiwanie pozycji";

- potwierdzanie btedu;

- przetgczanie miedzy wiekszg liczbg podajnikow drutu;

- sygnat ,Proces aktywny";

- sygnat ,Prad gtowny”;

- warto$¢ zadana korekty pulsowania pradu i wypalania;

- warto$c rzeczywista napigcia spawania, poboru pradu przez podajnik drutu
oraz predkosci podawania drutu;

- wejscie dla parametrow rezerwowych;

- wyjscie dla parametrow rezerwowych.



WAZNE! Wszystkie wejscia cyfrowe ROB 5000 OC s3g odwrdécone.

Dodatkowe funkcje ROB TSt (4,100,683)

- wybdr trybu pracy za pomocg robota,

- wybdr punktoéw pracy zapisanych za pomoca przyciskow zapisu,
- potwierdzanie btedu,

- sygnat ,Proces aktywny”,

- sygnat ,Prad gtéwny".

Przyktad zasto-

sowania interfej- () (©) ) (7) )
su robota ROB < 2
4000 / 5000 |
@)
Roboter-
. interface
O0=0 inT lout
_— Control (9)
3) (2) (1) (12) (11) (10)
(1) Zroédto pradu spawalniczego (8) Palnik spawalniczy
(2) Chtodnica (9) Robot
(3) Rozdzielacz LocalNet Passiv (10) Szafa sterownicza sterownika
(4) Zestaw przewodow potgczenio- robota
wych (11) Sterownik robota
() Interfejs robota (12) Kabel potgczeniowy sieci Local-
(6) Szpula drutu Net
(7) Podajnik drutu
Dodatkowe WAZNE! Tak dtugo, jak interfejs robota jest podtgczony do sieci LocalNet, auto-
wskazowki matycznie wybierany jest ,tryb pracy 2-taktowej” (Wskaznik: Tryb 2-taktowy).

Doktadniejsze informacje na temat ,,specjalnego trybu 2-taktowego interfejsu ro-
bota” mozna znalez¢ w rozdziatach ,Spawanie metodg MIG/MAG" i ,Parametry
trybdw pracy” instrukcji obstugi zrédta pradu spawalniczego.



Cyfrowe sygnaty wejscia (sygnaty z robota)

Informacje
ogdlne

Parametry

Spawanie wt.
(Welding start)

Roboter Ready /
Quick stop

W przypadku interfejsu robota OPEN COLLECTOR ROB 5000 OC wszystkie cy-
frowe wejscia sygnatéw sg odwrocone (logika odwrotna).

Okablowanie cyfrowych sygnatow wejscia:
- ROB 4000 / 5000 na 24 V (High);
- ROB 5000 OC na GND (Low).

Poziom sygnatu
- LOW(0)..0-2,5V
- HIGH(1)..18-30V

Potencjat referencyjny: GND = X7/2 lub X12/2

WAZNE! Wszelkie stany syghatéw odnosza sie do wejécia interfejsu, a nie do ste-
rownika robota.

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

Sygnat X2:4 HIGH LOW

Sygnat ,Spawanie wt." rozpoczyna proces spawania. Tak dtugo, jak sygnat , Spawa-
nie wt." jest podany, proces spawania jest aktywny.

Wyjatek:

- nie jest podany cyfrowy sygnat wejscia ,Roboter ready”;

- brak cyfrowego sygnatu wyjscia ,,Zrédto pradu spawalniczego gotowe” (,,Po-
wer source ready”).

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

Sygnat X2:5 HIGH LOW

Sygnat ,,Roboter ready” jest

- wstanie HIGH — w przypadku ROB 4000/5000 i ROB TSt: 24 V = Zrodto
pradu spawalniczego gotowe do spawania,

- wstanie LOW — w przypadku ROB 5000 OC: 0 V = zrodto pradu spawalni-
czego gotowe do spawania.

~Quick-Stop” jest

- wstanie LOW — w przypadku ROB 4000/5000 i ROB TSt: 0 V = sygnat ,Qu-
ick-Stop"” podany,

- wstanie HIGH — w przypadku ROB 5000 OC: 24 V = sygnat ,Quick-Stop”
podany.

Sygnat ,,Quick-Stop"” powoduje natychmiastowe zatrzymanie procesu spawania
- Na panelu obstugowym wyswietlany jest komunikat btedu , St | oP".

WSKAZOWKA! Ze wzgleddw bezpieczenstwa, sygnat ,Quick-Stop” jest przewi-
dziany wytgcznie do natychmiastowego zatrzymywania maszyny w celu jej ochro-



Bit pracy 0—2
(Mode 0 -2)

ny. Jezeli dodatkowo wymagana jest ochrona osdb, nalezy zastosowac¢ odpowiedni
wytgcznik awaryjny.

WSKAZOWKA! Sygnat ,Quick-Stop” powoduje zakonczenie procesu spawania
bez wypalania.

Po wtgczeniu zrodta pradu spawalniczego sygnat ,,Quick-Stop” jest natychmiast
aktywny.
- Na panelu obstugowym wyswietlany jest komunikat , St | oP".

Przygotowanie zrodta prgdu spawalniczego do stanu gotowosci:

- dezaktywowac sygnat ,,Quick-Stop” (podac sygnat ,,Roboter ready”);

- poda¢ sygnat ,Potwierdzenie btedu zrédta” (,Source error reset”) (tylko w
przypadku ROB 5000).

WSKAZOWKA! Jezeli sygnat ,Quick-Stop” jest aktywny, nie bedg przyjmowane
ani polecenia, ani wartosci zadane.

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC
MODE MODE
20" a1 w2" ,0" a1 w2"
Program standardowy (o] (¢} o 1 1 1
Program spawania pradem pul- 1 (o] o] 0] 1 1
sujgcym
Tryb Job (o] 1 o 1 (o] 1
Wybodr parametréw wewnetrzny 1 1 o o (o] 1
Reczny (o] o 1 1 1 o
ccr/cv 1 o 1 o} 1 (0]
TIG (6] 1 1 1 (0] O
CMT / proces specjalny 1 1 1 o o] o
ROB TSt
MODE
,0" a1 w2
Program standardowy o o]
Wywotanie punktow pracy zapisanych za pomoca przy- o 1 (o}
ciskow zapisu
Wybdr parametréw wewnetrzny 1 1 o
Reczny o o] 1

Poziom sygnatu, jezeli podane sg BIT 0 — BIT 2
ROB 4000/5000/TSt ROB 5000 OC

Sygnat X2:6 (BIT 0) HIGH LOW
ROB 5000/TSt ROB 5000 OC
Sygnat X8:1 (BIT 1) HIGH LOW
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ROB 5000/TSt ROB 5000 OC

Sygnat X8:2 (BIT 2) HIGH LOW

Obstugiwane sa nastepujace tryby pracy:

Program standardowy

Wybdr parametrow spawania za pomoca:

- analogowych wartosci zadanych (mocy spawania, korekty dtugosci tuku spa-
walniczego itd.);

- numeru zgdanego programu standardowego (dla materiatu, gazu ochronne-
go, $rednicy drutu) z bazy danych programow spawania.

Program spawania pradem pulsujgcym

Wybdr parametrow spawania za pomoca:

- analogowych wartosci zadanych (mocy spawania, korekty dtugosci tuku spa-
walniczego itd.);

- numeru zgdanego programu spawania prgdem pulsujgcym (dla materiatu, ga-
zu ochronnego, $rednicy drutu) z bazy danych programow spawania.

Tryb Job (ROB 5000 / ROB 5000 OC)
- Wywotanie zapisanych parametréw spawania za pomocg numeru odpowied-
niego zadania.

Wybér parametréw wewnetrzny (ROB 5000 / ROB 5000 OC / ROB TSt)

Wyboér parametréw spawania za pomocg interfejsu uzytkownika sterownika robo-
ta jest zbyteczny. Szczegdlnie w przypadku programowania zadania. Tryb pracy
~Wybor parametrow wewnetrzny” umozliwia wybdr wymaganych parametrow za
pomoca panelu obstugowego zrdédta pragdu spawalniczego albo zdalnego sterowa-
nia.

Z opcji ,Wybdr parametrow wewnetrzny” mozna skorzystac takze w trakcie pro-
cesu spawania. Sygnaty wymagane przez aktualny proces spawania bedg wcigz
podawane przez sterownik robota.

Reczny (ROB 5000 / ROB 5000 OC / ROB TSt)
W przypadku aktywnego trybu pracy ,Reczny” mozna niezaleznie ustawiac para-
metry ,,Predko$¢ podawania drutu” i ,Napiecie spawania”.

We wszystkich pozostatych trybach pracy parametry ,,Predkos$¢ podawania dru-
tu” i ,Napiecie spawania” bedg obliczane na podstawie analogowego sygnatu
wejscia ,Wartos¢ zadana mocy spawania”.

W trybie pracy ,Reczny” parametry ,,Predko$¢ podawania drutu” i ,Napiecie spa-
wania"” sg ustawiane w nastepujacy sposob:
- sterowanie parametrem ,Predkos¢ podawania drutu” za pomocg sygnatu ana-
logowego ,Wartos$¢ zadana mocy spawania”
(,Welding Power" ... X2/1 + i X2/8 -);
- sterowanie parametrem ,Napigcie spawania” za pomocg sygnatu analogowe-
go ,Wartos¢ zadana korekty dtugosci tuku spawalniczego”
(,Arc length correction” ... X2/2 + i X2/9 -).

WSKAZOWKA! W trybie pracy ,Reczny” dla analogowego sygnhatu wejscia ,,War-
tos¢ zadana korekty dtugosci tuku spawalniczego” (0—10 V) do dyspozyciji jest
nastepujacy zakres ustawien napigcia spawania:
- TPS 4000/ 5000 .. 0—10 V odpowiada napieciu spawania 10—40 V;
- TPS2700........e. 0—10 V odpowiada napieciu spawania 10—34 V;
- sterowanie parametrem ,Dynamika” za pomocg analogowego sygnatu wejscia
~Korekta pulsowania pradu / dynamiki”
(,Puls correction” ... X14/3 + und X14/11 -).



CC / CV (prad staty / napiecie state; ROB 5000 / ROB 5000 OC)

WSKAZOWKA! Tryb pracy ,CC / CV" (prad staty / napiecie state) jest oferowany
jako opcja dla interfejsu robota ROB 5000 / ROB 5000 OC lub tgcznika magistra-
li sterownika robota.

Wymagania systemowe:
- wersja oprogramowania 2.85.1 (zrodto pradu spawalniczego);
- wersja oprogramowania 1.50.38 (podajnik drutu).

Eksploatacja Zzrodta pradu spawalniczego jest mozliwa wg wyboru: przy statej war-
tosci napigcia spawania lub przy statej wartosci prgdu spawalniczego.

Ograniczenia w stosunku do pozostatych trybdéw pracy:

- Zapomocg przycisku ,Wybdr parametrow” dla lewego wskaznika mozna wy-
bra¢ tylko nastepujace parametry: prad spawalniczy, predkos¢ podawania
drutu i F2 (pobor pradu przez podajnik drutu).

- Zapomocg przycisku ,Wybdr parametrow” dla prawego wskaznika mozna
wybrac¢ tylko parametr ,,Napiecie”.

Poza tym, nie sg dostepne nastepujace funkcje:

- wybdr metody spawania za pomocg przycisku ,,Metoda spawania”,
- wybdr trybu pracy za pomocg przycisku ,Tryb pracy”,

- wybdr rodzaju materiatu za pomocg przycisku ,Rodzaj materiatu”,
- wybor $rednicy drutu za pomocg przycisku ,Srednica drutu”.

WSKAZOWKA! W przypadku wybranego trybu pracy ,,CC / CV" dostgpne s3 nizej

wymienione sygnaty wejscia. Sygnaty wejscia przyjmujg funkcje zmienione w sto-
sunku do pozostatych trybow pracy.

Sygnaty wejscia w trybie pracy ,CC / CV" i ich funkcje:

Analogowy sygnat wejscia ,Wartos¢ zadana mocy spawania” (Welding power)
Zadawanie pradu spawalniczego

Analogowy sygnat wejscia ,Korekta dtugosci tuku spawalniczego” (Arc length
correction)

Zadawanie predkosci podawania drutu

(w przypadku oprogramowania sprzetowego ponizej Official UST V3.21.46: za-
dawanie napiecia spawania)

Analogowy sygnat ,Korekta pulsowania pragdu / dynamiki” (Puls Correction)
Zadawanie napiecia spawania

(w przypadku oprogramowania sprzetowego ponizej Official UST V3.21.46: za-
dawanie predkosci podawania drutu)

Cyfrowy sygnat wejscia ,Spawanie wt." (Welding start)
Witgczenie pradu spawalniczego
Tak dtugo, jak sygnat jest podawany, prad spawalniczy jest aktywny

Cyfrowy sygnat wejscia ,Wysuwanie drutu” (Wire feed)
Rozpoczecie podawania drutu z zadang predkoscia podawania drutu
Tak dtugo, jak sygnat jest podawany, podawanie drutu jest aktywne

Cyfrowy sygnat wejscia ,,Cofanie drutu” (Wire retract)
Rozpoczecie cofania drutu z zadang predkoscig podawania drutu
Tak dtugo, jak sygnat jest podawany, cofanie drutu jest aktywne

Cyfrowy sygnat wejscia ,Roboter ready”
pozostaje niezmieniony

Cyfrowy sygnat wejscia ,,Gas Test"
pozostaje niezmieniony
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Sygnat Twin Ma-
ster (Twin Ma-
ster bitoi1;
ROB 5000/ ROB
5000 OC)
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WSKAZOWKA! Za pomoca sygnatu wejscia ,Spawanie wt." wtgczany jest prad
spawalniczy, ale nie podawanie drutu.

Poziom sygnatu dla analogowych sygnatow wejécia:

Takze w przypadku wybrania trybu pracy CC/CV, poziom sygnatu dla analogo-
wych sygnatéw wejscia wynosi od O do 10 V.

oV.... np. minimalny prad spawalniczy

10V ... np. maksymalny prad spawalniczy

Okreslanie wartosci zadanej dla pradu spawalniczego:

- Zapomocg sygnatu wejscia ,Roboter ready” ustanowi¢ gotowos¢ do pracy
zrodta pradu spawalniczego.

- Za pomocy syghatu wejscia ,,Wartos¢ zadana mocy spawania” okresli¢ zgdany
prad spawalniczy.

- Za pomocg syghatu wejscia ,Korekta dtugosci tuku spawalniczego” okresli¢
wartos$¢, do jakiej ma by¢ ograniczone napigcie spawania.
WSKAZOWKA! Jezeli nie ma specjalnych wymagan dotyczacych ogranicze-
nia napiecia spawania, za pomocg sygnatu wejscia ,,Korekta dtugosci tuku spa-
walniczego" ustawi¢ najwigksze mozliwe napigcie spawania. Jezeli
wystgpitoby wyzsze napiecie spawania niz ustawione, nie bedzie mozliwe
utrzymanie wybranej wartosci prgdu spawalniczego.

- Za pomocg sygnatu wejscia ,Korekta pulsowania prgdu / dynamiki” ustawi¢
zgdang predkos¢ podawania drutu.

- Za pomoca syghatu wejscia ,,Spawanie wt.” wtgczy¢ prad spawalniczy.

- Za pomocg syghatu wejscia ,Wysuwanie drutu” rozpoczg¢ podawanie drutu

Okreslanie wartosci zadanej napiecia spawania:

- Zapomocg sygnatu wejscia ,Roboter ready” ustanowi¢ gotowos¢ do pracy
zrodta pragdu spawalniczego.

- Za pomocg syghatu wejscia ,Korekta dtugosci tuku spawalniczego” okresli¢
zgdane napigcie spawania.

- Za pomocg syghatu wejscia ,Wartos¢ zadana mocy spawania” okresli¢ war-
tos¢, do jakiej ma by¢ ograniczony prad spawalniczy.
WSKAZOWKA! Jezeli nie ma specjalnych wymagan dotyczacych ogranicze-
nia pradu spawalniczego, za pomocg sygnatu wejscia ,,Wartoé¢ zadana mocy
spawania” ustawi¢ najwigkszy mozliwy prad spawalniczy. Jezeli wystgpitby
wyzszy prad spawalniczy niz ustawiony, nie bedzie mozliwe utrzymanie wy-
branej wartosci napigcia spawania.

- Za pomocg sygnatu wejscia ,Korekta pulsowania prgdu / dynamiki” ustawi¢
zgdang predkos¢ podawania drutu.

- Za pomoca syghatu wejscia ,,Spawanie wt.” wtgczy¢ prad spawalniczy.

- Za pomocg sygnhatu wejscia ,Wysuwanie drutu” rozpoczg¢ podawanie drutu.

TIG

Wybrano spawanie TIG z zajarzeniem stykowym. Okreslanie wartosci pragdu spa-
walnhiczego odbywa sig za pomocg analogowego sygnatu wejscia ,Wartoé¢ zadana
mocy spawania”.

CMT / proces specjalny

Wybrano metode spawania CMT / proces specjalny. Okreslanie wartosci pradu
spawalniczego odbywa sig za pomocg analogowego syghatu wejsécia ,Wartos¢ za-
dana mocy spawania”.

ROB 5000 ROB 5000 OC
Twin Master »~Bit 0" »~Bit 1" ~Bit 0" ~Bit1"
Zroédto pradu spawalniczego 1 1 (0] 0 1




Gas Test

Wysuwanie dru-
tu (Wire feed)

ROB 5000 ROB 5000 OC
Twin Master »Bit 0" »Bit 1* .Bit 0" »Bit 1

Zrédto pradu spawalniczego 2 o 1 1 o)

Poziom sygnatu, jezeli ustawione sa BIT O lub BIT 1

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

W zaleznosci od tego, czy podany jest sygnat Twin Master Bit O, czy Twin Master
Bit 1, sygnat Twin Master jest przydzielany zrodtu pradu spawalniczego 1 albo 2.
Czestotliwos¢ zsynchronizowanych pojedynczych tukow spawalniczych jest
okreslana wg zrdodta pragdu spawalniczego z przydzielonym sygnatem Twin Master.

ROB 4000/5000/TSt ROB 5000 OC

Sygnat X2:7 HIGH LOW

Sygnat ,Gas Test" powoduje uaktywnienie funkciji ,Pomiar przeptywu gazu" (po-
dobnie jak przycisk ,Pomiar przeptywu gazu"). Wymagang ilo§¢é gazu mozna usta-
wi¢ za pomocg reduktora cisnienia na butli z gazem.

Pomiar przeptywu gazu mozna zastosowac przy dodatkowym wyptywie gazu
przed spawaniem w czasie pozycjonowania.

WAZNE! Tak dtugo, jak aktywny jest proces spawania, czasy wyptywu gazu przed
spawaniem i po jego zakonczeniu sg sterowane przez zrédto pradu spawalniczego,
dlatego nie ma koniecznosci podawania w trakcie procesu spawania sygnatu ,Gas
Test"!

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez wystajacy drut elektrodowy.

Grozi powaznym uszczerbkiem na zdrowiu.

» Trzymac uchwyt spawalniczy w taki sposdb, aby jego koniec nie byt skierowa-
ny w strone twarzy i ciata uzytkownika.

» Stosowac odpowiednie gogle ochronne.
» Nie kierowa¢ uchwytu spawalniczego w strong innych osob.
» Uwazad, aby drut elektrodowy modgt stykac sie z przedmiotami przewodzacy-
mi prad tylko w sposdb kontrolowany.
ROB 4000/5000/TSt ROB 5000 OC
Sygnat X2:11 HIGH LOW

Sygnat ,Wysuwanie drutu” umozliwia nawlekanie drutu elektrodowego do wigzki
uchwytu bez pradu i bez gazu. (podobnie jak przycisk ,Nawlekanie drutu”).

Predkos¢ nawlekania drutu jest zalezna od odpowiednich ustawiern w menu Setup
zrodta prgdu spawalniczego.
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Cofanie drutu
(Wire retract)

Potwierdzenie
btedu zrédta
(Source error re-
set; ROB 5000/
ROB 5000 OC /
ROBTS

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

ROB 5000 OC
LOW

Sygnat X14:6

Sygnat ,Cofanie drutu” powoduje zwijanie drutu. Predkos$¢ podawania drutu jest
zalezna od odpowiednich ustawienn w menu Setup zrodta pradu spawalniczego.

WSKAZOWKA! Drut nalezy cofaé tylko o niewielkie dtugosci, poniewaz w czasie
cofania nie bgedzie on ponownie nawijany na szpule drutu.

ROB 4000/5000/TSt
HIGH

ROB 5000 OC
LOW

Sygnat X8:5

WSKAZOWKA! Aby prawidtowo potwierdzi¢ btad, sygnat ,Potwierdzenie btedu
zrédta” musi by¢ podawany przez co najmniej 10 ms.

Jezeli w zrddle pradu spawalniczego wystgpi komunikat btedu (,,Btad zrodta”),
btad zostanie zresetowany przez sygnat ,Potwierdzenie btedu zroédta”. Wczesniej
nalezy jednak usunac¢ btad.

Jezeli sterownik robota nie posiada cyfrowego sygnatu do potwierdzania, sygnat
~Potwierdzenie btedu zrodta” zawsze podawac na
- ROB 4000/5000: 24 VDC (High);
- ROB 5000 OC: GND (Low).
Btad zostanie wowczas zresetowany natychmiast po usunigciu przyczyny.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek niespodziewanego rozpoczecia procesu spawania.
Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.
» Jezeli sygnat ,Potwierdzenie btedu zrédta” jest zawsze ustawiony na
-24 V ROB 4000/5000 (High);
-GND ROB 5000 OC (Low).
P podczas usuwania btedu nie moze by¢ podany sygnat ,Spawanie wt.” (, We-
lding start"), w przeciwnym razie bezposrednio po usunieciu btedu zostanie
wtgczony proces spawania.

Jezeli wybrano nieistniejgcy program spawania (charakterystyke), takze pojawi sie
komunikat btedu (,no | PrG"). Tego btedu nie trzeba jednak potwierdzac, ponie-
waz zostanie zresetowany po wybraniu istniejgcego programu.

ROB 5000/TSt ROB 5000 OC

Signal X8:6 HIGH LOW

Sygnat ,,Job / Program Select” umozliwia zréznicowane stosowanie sygnatow
~Numer programu” (Job/Program Bit 0—7, patrz nastepna strona)

WAZNE! W przypadku ROB TSt sygnat ,, Job / Program Select” odnosi sig do
punktow pracy zapisanych za pomocg przyciskéw zapisu, przy czym dostgpny jest
tylko cyfrowy wybor punktdow pracy.



Numer programu
(Job / Program
Bit 0-7; ROB
5000/ ROB
5000 OC)

W trybie Job, w przypadku ,Job / Program Select” ustawionego na

- LOW (ROB 5000);

- HIGH (ROB 5000 OC);
za pomoca sygnatu ,Job/Program Bit 0-7" dokonuje sie cyfrowego wyboru
zgdanego zadania. Wybrac¢ tryb Job za pomoca bitéw pracy 0—2.

WAZNE! W trybie Job (bit pracy 0—2), w przypadku sygnatu ,Job / Program Se-
lect” ustawionego na
- HIGH (ROB 5000);
- LOW (ROB 5000 OC);
istnieje dodatkowo mozliwos¢ analogowego wyboru zadania. Doktadniejsze
informacje podano w czgsci ,,Analogowy wyboér zadania”.

W przypadku wybrania opcji ,Program standardowy / spawania pradem pul-
sujgcym” lub ,,Wybdr parametrow wewnetrzny” za pomocsa ,Job/Program Bit O -
7" dokonuje sie wyboru metody spawania (patrz ponizej, cze$¢ ,Numer progra-
mu"). Wybra¢ ,Program standardowy / spawania pradem pulsujgcym” albo
~Wybor parametrow wewnetrzny” za pomocg bitéw pracy 0—2.

W przypadku opcji ,Wybér parametréw wewnetrzny” za pomocg ,Job/Program
Bit 0 - 7" wybiera sie metode spawania (patrz ponizej, cze$¢ ,,Numer programu”).
Wybrac¢ opcje ,,Wybdér parametrow wewnetrzny” za pomocg bitéw pracy 0—2.

WSKAZOWKA! Obtozenie jest identyczne z funkcjg ,Numer zadania” (patrz
cze$¢ ponizej). Wybor miedzy funkcjg ,Numer programu” a ,,Numer zadania” od-
bywa sie za pomocg bitéw pracy 0—2.

Funkcja ,Numer programu” jest dostgpna tylko wtedy, gdy za pomocg bitéw pra-
cy 0—2 wybrano ,,Program standardowy” lub ,Program spawania pradem pul-
sujgcym”.

Jezeli wyboru parametrow spawania dokonano nie za pomocg numeru zadania,
ale analogowych wartosci zadanych (mocy spawania, korekty dtugosci tuku spa-
walniczego itd.), za pomoca ,Numeru programu” z bazy danych programoéw spa-
wania wybiera sie odpowiedni program (dla materiatu, gazu ochronnego, $rednicy
drutu itd.).

Wtyk Sygnat ROB 5000 Sygnat ROB 5000 OC Bit programu
X11/1 24V oV o]
X11/2 24V oV 1
X11/3 24V oV 2
X11/4 24V oV 3
X11/5 24 V oV 4
X11/6 onV oV 5
X11/7 24V oV 6
X11/8 24V oV 7

WSKAZOWKA! Numer programu , 0" umozliwia wybdr programu za pomocg pa-
nelu obstugowego zrédta pradu spawalniczego (przy uzyciu przyciskéw ,,Rodzaj
materiatu” i ,Srednica drutu"”).

Dostgpne programy spawania sg podane na il. 02.
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Cyfrowy wybor
zadania (Job /
Program Bit 0-7;
ROB 5000)

Analogowy
wyboér zadania:
Wymagania sys-
temowe

Analogowy
wybdr zadania:
uaktywnié.
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Code Mode Material WireDiameter Gas

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

21 SIP AIMg5 0,8 11 100% Ar

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

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

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

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

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

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

Lista dostepnych programdw spawania (na ilustracji M0164)

WSKAZOWKA! Obtozenie jest identyczne z funkcjg ,Numer programu”. Wybor
miedzy funkcjg ,Numer zadania” a ,Numer programu” odbywa sie za pomocg
bitéw pracy 0—2.

Funkcja ,Numer zadania" jest dostepna tylko wtedy, gdy za pomoca bitéw pracy
0—2 wybrano ,, Tryb Job".

Za pomocy funkcji ,Numer zadania” wywotuje sig¢ zapisane parametry spawania
przez wybér numerow odpowiednich zadan.

Aby wybra¢ zadanie analogowo, nalezy spetni¢ nastepujgce wymagania systemo-
we:
- ROB 5000/ ROB 5000 OC;
- wersja oprogramowania ROB 5000 / ROB 5000 OC: 1.50.00;
- wersja oprogramowania zrodta pradu spawalniczego:
3.24.70 (TS/TPS);
1.004.20 (TSt);
- wersja oprogramowania zdalnego sterowania RCU 5000i: 1.07.34.

Uaktywni¢ analogowy wybor zadania wykonujgc ponizsze czynnosci:
1. ROB 5000: ,Job / Program Select” ustawi¢ na ,HIGH",

ROB 5000 OC: ,Job / Program Select” ustawi¢ na ,,LOW".
2. Bity pracy 0—2 ustawi¢ na ,2" = ,tryb Job".



Analogowy
wybor zadania:
sygnaty wejscia

Analogowy
wybdr zadania:
zasada dziatania

Analogowy wyboér zadania umozliwia wybdr numerdw zadan za pomocg
nastgpujgcych analogowych sygnatéw wejscia:

1. Wartos$é zadana pulsowania pradu / korekty dynamiki (Puls Correction)
2. Wartosc¢ zadana korekty wypalania (Burn back time correction)

Oba te sygnaty wejsciowe w trybie Job nie sa potrzebne ich wtasciwym funkcjom.
Dlatego w trybie Job spetniajg drugg funkcje w przypadku analogowego wyboru
zadan.

WAZNE! Doktadniejsze informacje dotyczace wyzej wymienionych sygnatéw
wejscia zawarto w rozdziale ,Analogowe sygnaty wejscia”.

Oba analogowe sygnaty wejscia

- stuzg do generowania odpowiedniej wartosci liczbowej dla danego zadania,
- dysponujg zakresem 0—10 V,

- rozdzielajg zakres na 16 stopni po 0,625 V.

A: Wartos¢é czesciowa 1 dla sygnatu wejscia ,,Wartosé zadana korekty pulsowa-
nia pradu / dynamiki":
1. Stopien = wartos$é napiecia (V) / 0,625 V
2. Wartos¢ czesciowa 1 = stopien * 16
Przyktad:
1. stopien =6,25V/ 0,625V =10
2. wartos$¢ czesciowa 1 = 10 * 16 = 160

B: Wartosc¢ czgsciowa 2 dla sygnatu wejscia ,,Wartos¢ zadana korekty wypala-
nia":
1. stopien = wartos$c¢ napiecia (V) / 0,625 V
2. wartos¢ czesciowa 2 = stopien
Przyktad:
1. stopien =6,25V /0,625 V =10
2. wartos¢ czesciowa 2 = 10

C: Wybrane zadanie:

1. zadanie = wartosc¢ czesciowa 1 (A) + warto$c¢ czesciowa 2 (B)
Przyktad:
1.160 (A) + 10 (B) = 170

WSKAZOWKA! Stopnie napiecia podane co 0,625 V zawsze stanowig warto$é
graniczng dla zakresu napiecia mozliwego do ustawienia dla danego zadania. Przy
okreslaniu wartosci granicznej w pewnych warunkach moze juz zosta¢ wywotane
nastepne zadanie. Zatem wartos¢ dla zadania musi znajdowac sie w obrebie war-
tosci granicznych.

np.:

Zakres napiecia dla zadanianr 1: 0,625V - 1,25 V
Wartos¢ zadana dla doktadnego wyboru zadania nr 1: ca. 0,95 V
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Analogowy
wybdr zadania:
zadanie o mozli-
wie najwyzszym
numerze

Symulacja spa-
wania (Welding
simulation)

Wyszukiwanie
pozycji (Touch-
Sensing; ROB
5000/ ROB
5000 OC)
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Job 0 Job 1 Job 2
o it it o i Job 3 -y Job 3 >
~0,95 ~1,55 ~2,175 ~2,82
0 .
0,625 1,25 1,875 2,5 3125 U(V)

Przyktady zadawanych wartosci napiecia dla wyboru zadari

WAZNE! Oba analogowe sygnaty wejscia
- uzywajag najwyzszego stopnia 16 do rozpoznawania sygnatow,
- dlatego zamiast zakresu 0—10 V uzywajg efektywnego zakresu 0—9,375 V.

Stad wynika najwyzszy mozliwy numer zadania do wyboru:
A:9,375V/ 0,625V =15,15 * 16 = 240
B:9,375V/0,625V =15

C:240 + 15 =255

WAZNE! t3czna liczba 255 zadan jest dostepna tylko w potgczeniu ze zdalnym
sterowaniem RCU 5000i. Bez RCU 5000i mozna wybra¢ 100 zadan (0—99).

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

Sygnat X14:2 HIGH LOW

Sygnat ,Symulacja spawania” umozliwia przejazd po zaprogramowanej trasie spa-
wania bez zastosowania tuku spawalniczego i gazu ochronnego. Cyfrowe sygnaty
wyjscia ,,Stabilny tuk spawalniczy”, ,,Sygnat pragdu gtéwnego” i ,Proces aktywny"
sg podawane jak podczas rzeczywistego procesu spawania.

ROB 5000 ROB 5000 OC

Sygnat X8:7 HIGH LOW

WSKAZOWKA Funkgja ,Wyszukiwanie pozycji” (TouchSensing) jest obstugiwana
w oprogramowaniu o numerze od 2.65.001 (zrédto pragdu spawalniczego).

Za pomocyg syghatu ,,Wyszukiwanie pozycji” mozna stwierdzi¢ styk drutu spawal-
niczego lub dyszy gazowej z elementem spawanym (zwarcie miedzy elementem
spawanym a drutem spawalniczym lub dyszag gazowa).

Jezeli podany jest sygnat ,Wyszukiwanie pozycji”, na panelu obstugowym Zrdédta
pradu spawalniczego pojawia si¢ komunikat ,,touch”. Do drutu spawalniczego lub
dyszy gazowej jest przyktadane napiecie 30 V (wartosé pradu jest ograniczona do
3 A).

Wystgpienie zwarcia jest przekazywane za pomocg sygnatu ,Stabilny tuk spawal-
niczy" (patrz rozdziat ,,Cyfrowe sygnaty wyjscia”) do sterownika robota.

WSKAZOWKA! Emisja sygnatu ,Stabilny tuk spawalniczy” trwa o 0,2 s dtuzej niz
czas trwania pradu zwarciowego.



Przedmuch pal-
nika spawalni-
czego (Blow
through)

SynchroPuls Di-
sable

Tak dtugo, jak podany jest sygnat ,,Wyszukiwanie pozycji”, nie mozna wykona¢
procesu spawania Jezeli sterownik robota poda sygnat ,, Wyszukiwanie pozycji" w
trakcie spawania, proces spawania zostanie przerwany po uptywie czasu wypala-
nia (ustawianego w menu Setup zrddta pradu spawalniczego). Mozna wykonaé
rozpoznawanie pozycji.

WSKAZOWKA! Jezeli rozpoznawanie pozycji ma by¢ wykonanie przez styk ele-
mentu spawanego z dyszg gazowg (zamiast z drutem spawalniczym), dysze ga-
zowa nalezy potaczy¢ z przewodem pradu spawalniczego za pomocg cztonu RC
(patrz ilustr.).

2,2uF/160V /10 %

C
Przewdd pradu
spawalniczego (+) c Dysza gazowa
< L 4 L 4 >

4,7uF /160V /10 %

10 kKOhm /1 W /10 %
Czton RC tqczqcy przewdd prqdu spawalniczego z dyszq gazowq

Zastosowanie cztonu RC jest konieczne, aby podczas spawania przy mozliwym

styku dyszy gazowej z elementem spawanym

- Unikna¢ niedopuszczalnych pragddéw ponad potgczeniem dysza gazowa-
przewdd pradu spawalniczego.

- Zapobiec wptywowi ha proces spawania.

W przypadku wykrycia styku nad dyszg gazowa, prad zwarciowy ptynie tylko przez
ok. 4 ms, az kondensatory cztonu RC zostang natadowane. Aby sterownik robota
pewnie wykryt styk, sygnat ,,Stabilny tuk spawalniczy” trwa o 0,5 s dtuzej niz prad
zwarciowy.

ROB 4000/5000/TSt ROB 5000 OC

Sygnat X14:5 HIGH LOW

Sygnat ,,Blow Through” umozliwia sterowanie doptywem sprezonego powietrza.
Sprezone powietrze jest przydatne do usuwania pytu i widrow w palniku spawalni-
czym, np. po usuwaniu rozpryskoéw spawalniczych w stacji czyszczenia palnika
spawalniczego.

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

Sygnat X8:8 HIGH LOW

Tak dtugo, jak podany jest sygnat ,,SynchroPuls Disable"”, dochodzi do tymczaso-
wej dezaktywaciji funkciji ,,SynchroPuls" (opcjonalnej).
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Analogowe sygnaty wejscia (sygnaty z robota)

Informacje
ogélne

Wartosé zadana
mocy spawania
(Welding power)

Wartosé zadana
korekty dtugosci
tuku spawalni-
czego (Arc
length correc-
tion)
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Analogowe wejscia wzmacniacza roznicowego w interfejsie robota zapewniajg roz-
dzielenie galwaniczne interfejsu robota od analogowych wyj$¢ sterownika robota.
Kazde wejscie w interfejsie robota dysponuje wtasnym potencjatem ujemnym.

Jezeli sterownik robota posiada tylko jedno wspdlne GND dla swoich analogo-
wych sygnatéw wyjscia, ujemne potencjaty, czyli wejscia w interfejsie robota,
muszg by¢ ze sobg potgczone!

Nizej opisane wejscia analogowe sg aktywne w przypadku napigé¢ w zakresie 0—10
V. Jezeli pojedyncze wejscia analogowe pozostang nieobtozone (np. dla ,Wartosci
zadanej korekty pulsowania pradu” lub ,Wartosci zadanej wypalania”), zostang
przyjete wartosci podane dla zrodta pradu spawalniczego.

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

~Wartos¢ zadana mocy spawania” jest okreélana przy uzyciu napigcia 0—10 V.
oV... minimalna moc spawania
10 V ... maksymalna moc spawania

Na podstawie wybranej mocy spawania zrédto pradu spawalniczego oblicza,
miedzy innymi, odpowiednie warto$ci napiecia spawania i prgdkosci podawania
drutu. Jako wymiar aktualnej mocy spawania na panelu obstugowym zrddta pradu
spawalniczego moga tez by¢ wyswietlane parametry ,,Prad spawalniczy”, , Gru-
bos¢ blachy” i ,Wymiar a".

WSKAZOWKA! Wymienione parametry sg ze soba bezposrednio powigzane.
Jezeli za pomocg ,,Warto$ci zadanej mocy spawania” zostanie zmieniony jeden z
parametroéw, ulegng zmianie takze pozostate parametry.

~Wartos¢ zadana mocy spawania” moze by¢ zadana tylko w przypadku wyboru
~Programu standardowego” lub ,,Programu spawania pradem pulsujgcym”.

Wtyk X2/2 ... Analogin+0do+ 10V
Wtyk X2/9 ... Analog in - (minus)

WSKAZOWKA! Korekta dtugosci tuku spawalniczego odbywa sie przez zmiane
aktualnego napiecia spawania.

~Wartosc¢ zadana korekty dtugosci tuku spawalniczego” jest okreslana przy uzyciu
napiecia 0—10 V.

oV... aktualne napiecie spawania - 30% (minimalna dtugo$c¢ tuku spawalniczego)
5V... aktualne napiecie spawania (neutralna dtugo$c¢ tuku spawalniczego)

10 V ... aktualne napiecie spawania + 30% (maksymalna dtugo$c¢ tuku spawalni-
czego)

~Wartos¢ zadana korekty dtugosci tuku spawalniczego” moze by¢ zadana tylko w
przypadku wyboru ,,Programu standardowego” lub ,Programu spawania prgdem
pulsujgcym”.



Wartosé zadana
pulsowania
pradu / korekty
dynamiki (Puls
Correction)

Wartosé zadana
korekty wypala-
nia (Burn back ti-
me correction;
ROB 5000/ ROB
5000 OC/ ROB
TSt)

Wejscie analogo-
we dla parame-
tru rezerwowego
predkosci robota
(Robot welding
speed; ROB
5000/ ROB
5000 OC, nieak-
tywne)

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

Tryb pracy ,Program standardowy"”: Dynamika zwarcia w momencie przejscia kro-
pli jest okreslana przy uzyciu napiecia 0—10 V (korekta dynamiki).

WAZNE! W potgczeniu ze zrédtem pradu spawalniczego TSt niedostepne jest
spawanie pragdem pulsujgcym.

Tryb pracy ,Program spawania pradem pulsujgcym”: Sita oderwania kropli jest
okreslana z napieciem 0—10 V (korekta pulsowania pradu).

Tryb pracy ,Program standardowy”

oV... minimalna dynamika zwarcia (tuk spawalniczy twardy i stabilny)

5V... neutralna dynamika zwarcia (ustawienie podstawowe)

10 V ... maksymalna dynamika zwarcia (tuk spawalniczy miekki i bezrozpryskowy)

Tryb pracy ,Program spawania pragdem pulsujgcym™:

oV... minimalna sita oderwania kropli

5V... neutralna sita oderwania kropli (ustawienie podstawowe)
10 V ... maksymalna sita oderwania kropli

Wtyk X5/1 ... Analogin+0do+ 10V
Wtyk X5/1 ... Analog in - (minus)

Wolna dtugos¢ drutu po zakonczeniu spawania jest okreslana przez czas wypala-
nia. Czas wypalania wynika z czasu istnienia tuku spawalniczego po zakonczeniu
podawania drutu. Im dtuzszy czas wypalania, tym krotsza wolna dtugos¢ drutu.

~Wartos¢ zadana korekty wypalania” jest okreslana przy uzyciu napiecia 0O—10 V.
WSKAZOWKA! ,Wartosé zadana korekty wypalania” moze byé zadana tylko w
przypadku wyboru ,,Programu standardowego” lub ,Programu spawania prgdem
pulsujgcym”.

0 V .... minimalny czas wypalania (ustawienie podstawowe - 0,2 s)

5V ... neutralny czas wypalania (ustawienie podstawowe)
10 V ... maksymalny czas wypalania (ustawienie podstawowe + 0,2 s)

Wtyk X5/2 ... Analogin+ O0do+ 10V
Wtyk X5/9 ... Analog in - (minus)
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Cyfrowe sygnaty wyjscia (sygnaty do robota)

Informacje
ogdlne

Stabilny tuk spa-

walniczy (Arc
stable)

Prozess aktiv
(Process active
signal; ROB
5000/ ROB
5000 OC / ROB
TSt)

Prozess aktiv
(Process active
signal; ROB
5000/ ROB
5000 OC/ROB
TSt)
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WSKAZOWKA! Jezeli potgczenie miedzy zrodtem pradu spawalniczego a inter-
fejsem robota jest przerwane, wszystkie sygnaty wyjsciowe cyfrowe/ analogowe
interfejsu robota sg ustawione na ,0".

W interfejsie robota dostepne jest napiecie zasilajgce zrédta pragdu spawalniczego
(24 V wtdrne).

Napigcie zasilajgce ,24 V wtdrne” jest wykonane z rozdzieleniem galwanicznym
do sieci LocalNet. Okablowanie ochronne ogranicza niedozwolony poziom na-
piecia do 100 V.

Na wtyku X14/1 nalezy wybrad, jakie napiecie bedzie zatgczane na wyjsciach cy-

frowych interfejsu robota:

- Napiecie zewnetrzne sterownika robota (24 V): do styku X14/1 przytozy¢
zewnegtrzne napiegcie karty wyjs¢ cyfrowych sterownika robota.

- Napiegcie zasilajace zrédta pradu spawalniczego (24 V WTORNE): zamonto-
wac patgk miedzy X14/1 a X14/7.

Wtyk X2/12 ..o Sygnat24 Vv
Wtyk X7/2 lub X12/2 ... GND

Sygnat ,,Stabilny tuk spawalniczy” zostanie podany, gdy tylko po zajarzeniu tuku
spawalniczego powstanie stabilny tuk spawalniczy.

Wtyk X8/10 ....ccovevvunee. Sygnat24 V
Wtyk X7/2 lub X12/2 ... GND

Jezeli sterownik robota poda cyfrowy sygnat wejscia ,Spawanie wt.”, rozpoczyna
sie proces spawania od wyptywu gazu przed spawaniem, po czym nastepuje
wtasciwy proces spawania, a nastepnie wyptyw gazu po zakonczeniu spawania.

Przed rozpoczeciem wyptywu gazu przed spawaniem az do korica wyptywu gazu
po zakonczeniu spawania, zrodto pradu spawalniczego podaje sygnat ,,Proces ak-
tywny"” (il. 4).

Za pomocg syghatu ,,Proces aktywny” mozna zagwarantowac¢ optymalng ochrone
gazowa:

- przez wystarczajacy czas przebywania robota,

- napoczatku i na kohcu spoiny.

WtyK X8/9 wovveerreveveeeren, Sygnat 24 V
Wtyk X7/2 lub X12/2 ... GND

WSKAZOWKA! Tak dtugo, jak interfejs robota jest podtaczony do sieci Local-Net
automatycznie wybierany jest ,tryb pracy 2-taktowej” (Wskaznik: Tryb 2-taktowy).



Sygnat ograni-
czenia (nieak-

tywny)

Zabezpieczenie
antykolizyjne
palnika spawal-
niczego (Torch
collision protec-
tion)

W menu Setup zrédta pradu spawalniczego definiuje sie:

- faze pradu rozruchowego z pradem rozruchowym (I-S), czasem trwania
pradu rozruchowego (t-S) i zboczem (SL);

- faze pradu koncowego z prgdem koncowym (I-E), czasem trwania pradu
koncowego (t-E) i zboczem (SL).

Miedzy pragdem rozruchowym a fazg pradu koncowego jest podawany sygnat
pradu gtownego (il. 4).

WAZNE! Doktadniejsze informacje na temat ,specjalnego trybu 2-taktowego in-
terfejsu robota” mozna znalez¢ w rozdziatach ,,Spawanie metodg MIG/MAG" i
~Parametry trybdéw pracy” instrukcji obstugi Zrédta pradu spawalniczego.

o ,Proces aktywny”
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Il. 4 Cyfrowe sygnaty wyjscia ,Proces aktywny” i ,,Sygnat prqdu gtéwnego”

Wtyk X14/10 ....cocevenee Sygnat 24 V
Wtyk X7/2 lub X12/2 ... GND

WAZNE! W potgczeniu ze zrédtem pradu spawalniczego TSt niedostepny jest sy-
gnat ograniczenia.

Wityk X2/13 ..ccviinee. Sygnat 24 V
Wtyk X7/2 lub X12/2 ... GND

W wiekszosci przypadkdéw palnik spawalniczy robota jest wyposazony w puszke
odtaczajgca. W przypadku kolizji styk w puszce rozwiera sig i wysyta sygnat LOW
.~Zabezpieczenie antykolizyjne palnika spawalniczego”.

Sterownik robota musi rozpoczg¢ procedure natychmiastowego zatrzymania ro-
bota i przerwac proces spawania sygnatem wejscia ,,Quick-Stop”.
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Zrédto pradu
spawalniczego
gotowe (Power
source ready)

24

Wtyk X2/14 o Sygnat 24 V
Wtyk X7/2 lub X12/2 ... GND

Sygnat ,,Zrédto pradu spawalniczego gotowe” pozostaje podany tak dtugo, jak
zrodto pradu spawalniczego jest gotowe do spawania.

Sygnat , Zrédto pradu spawalniczego gotowe” przestaje byé aktywny, gdy tylko w
zrodle pradu spawalniczego wystgpi btagd lub ze sterownika robota podany bedzie
sygnat ,,Quick-Stop”.

Za pomoca sygnatu ,,Zrédto pradu spawalniczego gotowe” mozna dzieki temu wy-
kry¢ btedy wewnetrzne zaréwno zrédta pradu spawalniczego, jak i robota.



Analogowe sygnaty wyjscia (sygnaty do robota)

Informacje
ogdlne

Wartosé rzeczy-
wista napiecia
spawania (We-
lding voltage,
ROB 5000/ ROB
5000 OC)

Wartosé rzeczy-
wista pradu spa-
walniczego (We-
lding current)

WSKAZOWKA! Jezeli potgczenie miedzy zrodtem pradu spawalniczego a inter-
fejsem robota jest przerwane, wszystkie sygnaty wyjsciowe cyfrowe/ analogowe
interfejsu robota sg ustawione na ,0".

Wyjécia analogowe w interfejsie robota sg przeznaczone do kalibracji robota oraz
wyswietlania i dokumentacji parametréow procesu.

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

~Wartos¢ rzeczywista napigcia spawania” jest przesytana na wyjscie analogowe
przy uzyciu napiecia 0—10 V.

- 1V nawyjsciu analogowym odpowiada napigciu spawania 10 V,

- zakres ,Wartosci rzeczywistej napigcia spawania” .... 0—100 V.

WSKAZOWKA! W stanie spoczynku zrédta pradu spawalniczego ,Wartosé
HOLD" staje sig rowna ,Wartosci zadanej napiecia spawania” bezposrednio po za-
koriczeniu spawania.

W menu korekt zadan zrddta pradu spawalniczego mozliwe jest podanie granicy
korekty dla dtugosci tuku. Ze wzgledu na bezposredni zwigzek dtugosci tuku i mo-
cy spawania, granice korekty obowigzujg takze dla wielkosci zadanych napiecia
spawania w ROB 4000 / 5000 i ROB 5000 OC.

WAZNE! Jezeli w menu korekt zadan za pomocg parametru ,AL.c”, podano grani-
ce korekty dtugoséci tuku, zadawanie wartos$ci napiecia spawania moze odbywac
sig tylko w obrgbie tych granic.

Wtyk X2/3 ..... Analog out + 0 do +10 V
WtykX2/10 ... Analog out - (minus)

~Wartosc¢ rzeczywista pradu spawalniczego” jest przesytana na wyjscie analogowe
przy uzyciu napiecia 0—10 V.

- 1V nawyjsciu analogowym odpowiada pragdowi spawalniczemu 100 A,

- zakres ,Wartosci rzeczywistej prgdu spawalniczego” .... 0—1000 A.

WSKAZOWKA! W stanie spoczynku zrédta pradu spawalniczego , Warto$é
HOLD" staje sie rowna ,Wartosci zadanej pradu spawalniczego"” bezposrednio po
zakonczeniu spawania.

W menu korekt zadan zrodta pradu spawalniczego mozliwe jest podanie granicy
korekty mocy spawania. Ze wzgledu na bezposredni zwigzek mocy spawania i
pradu spawalniczego, granice korekty obowigzujag takze dla wielko$ci zadanych
pradu spawalniczego w interfejsie robota.

WAZNE! Jezeli w menu korekt zadan za pomocg parametréw ,,PcH” i ,,PcL”, po-

dano granice korekty mocy spawania, zadawanie wartosci prgdu spawalniczego
moze odbywad sie tylko w obrebie tych granic.
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Wartosé rzeczy-
wista poboru
pradu podajnika
drutu (Motor
current; ROB
5000 / ROB
5000 OC)

Predkosé poda-
wania drutu (Wi-
re feeder; ROB
5000/ ROB
5000 OC)

Wyjscie analogo-
we dla parame-
tru rezerwowego
~Arc length”
(ROB 5000 /
ROB 5000 OC,
nieaktywne)
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Wtyk X5/7 ..... Analogout+0O0do+ 10V
Wtyk X5/14 ... Analog out - (minus)

~Wartosc¢ rzeczywista poboru pradu przez podajnik drutu” jest przesytana na
wyjsécie analogowe przy uzyciu napigcia 0O—10 V.

- 1V nawyjéciu analogowym odpowiada poborowi pradu 0,5 A,

- zakres ,Wartosci rzeczywistej poboru pradu przez podajnik drutu” .... 0—5 A.

WAZNE! Parametr ,,Warto$¢ rzeczywista poboru pradu przez podajnik drutu” po-
daje informacje o stanie systemu podawania drutu.

WtykX5/6 ..... Analogout+0do+ 10V
WtykX5/13 ... Analog out - (minus)

Predkos¢ podawania drutu jest przesytana na wyjscie analogowe przy uzyciu na-

pigcia 0—10 V.

- zakres ,Wartosci rzeczywistej predkosci podawania drutu” .... 0 — maksymal-
na predkos¢ podawania drutu.

WSKAZOWKA! W stanie spoczynku zrédta pradu spawalniczego , Warto$é
HOLD" staje sie rowna predkosci podawania drutu bezposrednio po zakonczeniu
spawania.

WAZNE! Predkos$é podawania drutu jest obliczana z predkosci obrotowe;j silnika
podajnika drutu.

Przestana wartos$é¢ predkosci podawania drutu moze odbiega¢ od rzeczywistej
predkosci podawania drutu
- ze wzgledu na mozliwy poslizg na rolkach podajacych podajnika drutu.

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



Przyktady zastosowania

Informacje
ogélne

Wersja analogo-
wa Basic — ROB
4000

W zaleznosci od wymogoéw zastosowania robota, nie wszystkie sygnaty wejscia i
wyjscia (polecenia), jakimi dysponuje interfejs robota, musza by¢ wykorzystywane.
W podanych nizej przyktadach obrazujgcych potgczenie interfejsu robota ze ste-
rownikiem robota, bedzie mowa o réznych zakresach polecen interfejsu robota.
Wyttuszczone sygnaty wejécia i wyjscia stanowig minimum dla polecen, ktére
beda zastosowane.

Przyktad najwazniejszych polecen cyfrowych i analogowych w przypadku stero-

wania zrédta prgdu spawalniczego za pomocg analogowych wartosci zadanych.

- 0—10 V dla mocy spawania i korekty dtugosci tuku spawalniczego,

- wybodr programow spawania za pomocg panelu obstugowego zrédta pradu
spawalniczego.

Potwierdzanie komunikatow btedéw — ROB 4000:

W przeciwienstwie do ROB 5000, interfejs robota ROB 4000 nie pozwala na po-
twierdzanie bteddw za pomoca sygnatu ,Potwierdzenie btedu zrodta” (,Source er-
ror reset”). Komunikaty bteddw w zrédle pradu spawalniczego sg samoczynnie
potwierdzane natychmiast po usunieciu btedu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek niespodziewanego rozpoczecia procesu spawania.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Podczas usuwania btedu nie moze by¢ podany sygnat ,Spawanie wt.", w prze-
ciwnym razie bezposrednio po usunieciu btedu zostanie wtaczony proces spa-

wania.
+24V
A Power source
Roboter
x2-4 WELDING START (DIG. IN)
= x2:12 ARC STABLE (DIG. OUT)
J_ N

xo:1  WELDING POWER + (ANA. IN)
x:3  WELDING POWER - (ANA. IN)

x> ARCLENGTH CORRECTION + (ANA. IN)
2.9 ARC LENGTH CORRECTION - (ANA. IN)

Do

+24VEPuls x2:6 MODEO (DIG. IN)
0V=_Standard
x2:5 QUICKSTOP (DIG. IN)
I t~—__ x2:14 POWER SOURCE READY (DIG. OUT)
<

+24V x12:1 +24V SECONDARY

GND x12:2 GND SECONDARY
+24V x14:1 SUPPLY VOLTAGE

—or extern +24V

~“——__ x2:13  COLLISION PROTECTION (DIG. OUT)

VY A Y A A A Y Y Y Y Y YAY

x14:2  WELDING SIMULATION (DIG. IN)
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Wersja analogo-
wa High-End —
ROB 5000/ ROB
5000 OC / ROB
TSt
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Przyktad zastosowania zakresu polecert ROB 5000 / ROB 5000 OC do sterowa-

nia zrodtem pradu spawalniczego za pomocg analogowych wartosci zadanych.

- 0—10 V dla mocy spawania, korekty dtugosci tuku spawalniczego, korekty pul-
sowania pradu i korekty wypalania;

- wybdr programow spawania za pomocg panelu obstugowego zrédta pradu
spawalniczego.

Tabela wyboru zadania za pomocg robota:

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

MODE MODE

20" wl" w2" ,0" a1 w2"
Program standardowy (o] (¢} ¢} 1 1 1
Program spawania pradem pul- 1 o] 0] 1 1
sujgcym
Tryb Job (o] 1 o 1 (o] 1
Wybodr parametréw wewnetrzny 1 1 o o (o] 1
Reczny (o] o 1 1 1 o
cc/cv 1 o 1 o} 1 o
TIG (6] 1 1 1 (0] O
CMT / proces specjalny 1 1 1 o o] o

Dostepne sg nastepujgce cyfrowe funkcje dodatkowe ROB 5000 / ROB 5000 OC
- potwierdzanie btedu;

- wybodr programow spawania za pomoca robota;

- sygnat TWIN Master (Twin Master Bit 0i 1);

- funkcja ,Wyszukiwanie pozycji";

- sygnat ,Proces aktywny" i sygnat pragdu gtownego;

- sygnaty ,Gas Test”, ,Wysuwanie drutu”, ,Cofanie drutu”, ,Przedmuch”.

Potwierdzanie komunikatow btedéw — ROB 5000 / ROB 5000 OC / ROB TSt:
Komunikaty btedow w zrodle pradu spawalniczego sg resetowane za pomoca sy-
gnatu ,Potwierdzenie btedu zrodta” (,,Source error reset”). Wczesniej nalezy jed-
nak usungc¢ btad.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek niespodziewanego rozpoczecia procesu spawania.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Jezeli sygnat ,Potwierdzenie btedu zrodta” (,Source error reset”) jest zawsze
ustawiony na
-24 V ROB 4000/5000 (High);
-GND ROB 5000 OC (Low);

P podczas usuwania btedu nie moze by¢ podany sygnat ,,Spawanie wt.”, w prze-
ciwnym razie bezposrednio po usunigciu btedu zostanie wtaczony proces spa-
wania.




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

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

@ 0-10v > x5:9  ROBOT WELDING SPEED - (ANA. IN)
WSKAZOWKA! W interfejsie robota ROB 5000 OC (Open Collector)
wszystkie wejscia cyfrowe sg odwrdcone.

Przyktad zastosowania MODE 0 i QICK STOP w ROB 5000 OC
___________________________ 1
0V £Puls > x2:6  MODE 0 (DIG. IN) I_
_—t g x2:5  QUICK STOP (DIG. IN)
[ e —— L S ———————— |
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404y > x2:7_ GAS TEST (DIG. IN)
404V > x14:5 BLOW THROUGH (DIG. IN)
404V > x2:11 WIRE FEED (DIG. IN)
L oav > x14:6 WIRE FEED RETRACT (DIG. IN)
b < x8:10__PROCESS ACTIV (DIG. QUT)
J_'\l hal
< x2:3 _ WELDING CURRENT -+ (ANA. OUT)
@ 0-10V£0-1000A < x2:10 WELDING CURRENT - (ANA. OUT)
+2av > X85 SOURCE ERROR RESET (DIG. IN)
404y > x14:2 WELDING SIMULATION (DIG. IN)
< x6:7_ MOTOR CURRENT + (ANA. OUT)
@ 0-10V=0- 5A < x5:14  MOTOR CURRENT - (ANA. OUT)
S - x14:10 _LIMIT SIGNAL (DIG. QUT)
J_'\l «
< X594 WELDING VOLTAGE + (ANA. OUT)
@0’10\/ X511
< 11 WELDING VOLTAGE - (ANA. OUT)
< X515 ARC LENGTH + (ANA. OUT)
o-1ov .
@ < X512 ARC LENGTH - (ANA. OUT)
< X568 \VIRE FEEDER + (ANA. OUT)
-10V .
®O 0 < x2:13  WIRE FEEDER - (ANA. OUT)
< X5:7_ MOTOR CURRENT + (ANA. OUT)
o-10v .
@ < x2:14  MOTOR CURRENT - (ANA. OUT)
Wersja cyfrowa Przyktad najwazniejszych polecen cyfrowych i analogowych w przypadku cyfro-
Basic — ROB wego
5000/ ROB - wyboru trybu pracy za pomocg robota,
5000 OC - wyboru programu spawania za pomocg robota,

- wyboru zadania za pomocg robota.
Dodatkowo do sterowania zrédtem pradu spawalniczego za pomocg analogowych
wartosci zadanych

- 0—10 V dla mocy spawania i korekty dtugosci tuku spawalniczego

Tabela wyboru zadania za pomocg robota:

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

MODE MODE

20" wl” 2" 0" wl” w2
Program standardowy 1 (o} ¢} 1 1 1
Program spawania pragdem pul- 1 (o] (o] o] 1 1
sujagcym
Tryb Job o] 1 o 1 o] 1
Wybdér parametréw wewnetrzny 1 1 (o] o] (o) 1
Reczny (o] o 1 1 1 o
cc/cv 1 O 1 o} 1 o
TIG o 1 1 1 o o
CMT / proces specjalny 1 1 1 o (o] (o}
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W tym przyktadzie zastosowana bedzie tylko cyfrowa funkcja dodatkowa ROB
5000 / ROB 5000 OC , Potwierdzenie btedu zrodta”.

Potwierdzanie komunikatéw btedéw — ROB 5000 / ROB 5000 OC:

Komunikaty bteddw w zrddle pradu spawalniczego sg resetowane za pomocg sy-
gnatu ,Potwierdzenie btedu zrodta” (,Source error reset”). Wczesdniej nalezy jed-
nak usungc¢ btad.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek niespodziewanego rozpoczecia procesu spawania.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Jezeli sygnat ,Potwierdzenie btedu zrodta” (,Source error reset”) jest zawsze
ustawiony na

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

» podczas usuwania btedu nie moze by¢ podany sygnat ,,Spawanie wt.”, w prze-
ciwnym razie bezposrednio po usunieciu btedu zostanie wtaczony proces spa-

wania.
Roboter Power source
Loay > x2:4 _ WELDING START (DIG. IN)
E % < x2:12__ARC STABLE (DIG. OUT)
> x8:6_ JOBSET (DIG. IN)
oay . > x2:6 _ MODE 0 (DIG. IN)
oay > x8:1 _ MODE 1 (DIG. IN)
oay > x8:2_ MODE 2 (DIG. IN)
oay > x11:1  JOBBIT 0 (DIG. IN)
oay > x11:2  JOBBIT 1 (DIG. IN)
oay > x11:3  JOBBIT 2 (DIG. IN)
oay > x11:4 JOBBIT 3 (DIG. IN)
oay > x11:5 JOBBIT 4 (DIG. IN)
oay > x11:6  JOBBIT 5 (DIG. IN)
oay > x11:7_ JOBBIT 6 (DIG. IN)
oay > x11:8  JOBBIT 7 (DIG. IN)
< x12:1  +24V SECONDARY
GND < x12:2  GND SECONDARY
Loav _—T > x2:5  QUICK STOP (DIG. IN)
.\Q} < J~—___ x2:14 POWER SOURCE READY (DIG. OUT)
. > x14:1 _SUPPLY VOLTAGE
& or extern +24V €™~ x2:13 COLLISION PROTECTION (DIG. OUT)
oay - > x8:5  SOURCE ERROR RESET (DIG. IN)
Louy x14:2 WELDING SIMULATION (DIG. IN)
> x2:1  WELDING POWER + (ANA. IN)
@040\/ > x2:8  WELDING POWER - (ANA. IN)
> x2:2_ ARC LENGTH CORRECTION + (ANA. IN)
@0"10\/ > x2:9  ARC LENGTH CORRECTION - (ANA. IN)
> x14:3  PULS CORRECTION + (ANA. IN)
®0'1OV > x14:11 PULS CORRECTION - (ANA. IN)
> x5:1 _ BURN BACK TIME CORR. + (ANA. IN)
@ofwv > x5:8  BURN BACK TIME CORR. - (ANA. IN)
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Wersja cyfrowa
High-End —
ROB 5000/ ROB
5000 OC
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WSKAZOWKAL! W interfejsie robota ROB 5000 OC (Open Collector) wszystkie
wejscia sg odwrdcone.

Przyktad zastosowania petnego zakresu polecerit ROB 5000 / ROB 5000 OC w
przypadku cyfrowego

- wyboru trybu pracy za pomocg robota,

- wyboru programu spawania za pomocg robota,

- wyboru zadania za pomocg robota.

Dodatkowo do sterowania Zzrédtem pradu spawalniczego za pomocg analogowych

wartosci zadanych

- 0—10 V dla mocy spawania, korekty dtugosci tuku spawalniczego, korekty pul-
sowania pradu i korekty wypalania;

Tabela wyboru zadania za pomocg robota:

ROB 4000/5000 ROB 5000 OC

MODE MODE

20" wl" w2" ,0" a1 w2"
Program standardowy (o] (¢} o 1 1 1
Program spawania prgdem pul- 1 o o 1 1
sujgcym
Tryb Job (o] 1 o 1 (o] 1
Wybodr parametréw wewnetrzny 1 1 o o (o] 1
Reczny (o] o 1 1 1 o
cc/cv 1 o 1 o} 1 o
TIG (6] 1 1 1 (0] O
CMT / proces specjalny 1 1 1 o o] o

Dostepne sg nastepujgce cyfrowe funkcje dodatkowe ROB 5000

- potwierdzanie btedu;

- funkcja ,Wyszukiwanie pozyc;ji";

- sygnat ,Proces aktywny";

- sygnaty ,Gas Test”, ,Wysuwanie drutu”, ,Cofanie drutu”, ,Przedmuch”.
- sygnaty , TWIN Master Bit 0" i ,TWIN Master Bit 1".

Potwierdzanie komunikatow btedéw — ROB 5000 / ROB 5000 OC:

Komunikaty btedow w zrddle pradu spawalniczego sg resetowane za pomoca sy-
gnatu ,Potwierdzenie btedu zrodta” (,,Source error reset”). Wczesniej nalezy jed-
nak usungc¢ btad.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek niespodziewanego rozpoczecia procesu spawania.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Jezeli sygnat ,Potwierdzenie btedu zrodta” (,Source error reset”) jest zawsze
ustawiony na
-24 V ROB 4000/5000 (High);
-GND ROB 5000 OC (Low),;

» podczas usuwania btedu nie moze by¢ podany sygnat ,,Spawanie wt.”, w prze-
ciwnym razie bezposrednio po usunigciu btedu zostanie wtaczony proces spa-
wania.




WSKAZOWKA! W interfejsie robota ROB 5000 OC (Open Collector) wszystkie
wejscia sg odwrdcone.

Roboter Power source
LoV > x2:4_ WELDING START (DIG. IN)
= P x2:12 _ARC STABLE (DIG. OUT)
J_ ™~ |
> x2:1_ WELDING POWER + (ANA. IN))
@o-mv > x2:8  WELDING POWER - (ANA. IN))
> x2:2  ARC LENGTH CORRECTION + (ANA. IN)
@0'10\/ > x2:9  ARC LENGTH CORRECTION - (ANA. IN)
> x14:3 PULS CORRECTION + (ANA. IN)
@o-wv > x14:11 PULS CORRECTION - (ANA. IN)
& < T~ x2:13_COLLISION PROTECTION (DIG. OUT)
- & < x8:10 PROCESS ACTIVE (DIG. OUT)
o4y . _—1 > x2:5_ QUICK STOP (DIG. IN)
& < T~ x2:14 POWER SOURCE READY (DIG. OUT)
Loay - > x8:5  SOURCE ERROR RESET (DIG. IN)
< x12:1 424V SECONDARY
GND < x12:2 GND SECONDARY
. x14:1 SUPPLY VOLTAGE
or extern v
oav > x14:2 WELDING SIMULATION (DIG. IN)
oav > x2:7_ GASTEST (DIG. IN)
Loay > x14:5 BLOW THROUGH (DIG. IN)
o4V > x2:11 WIRE FEED (DIG. IN)
Loay > x14:6 WIRE FEED RETRACT (DIG. IN)
+oav > x8:7_ TOUCH SENSING (DIG. IN)
Loay > x8:6_ JOB/PROGRAM SELECT (DIG. IN)
+2o4V > x2:6 _ MODEO (DIG. IN)
o4V > x8:1_ MODE1 (DIG. IN)
+24V > x8:2  MODE 2 (DIG. IN)
oAy > x8:3_ TWIN MASTER BIT 0
o4V > x8:4_ TWIN MASTER BIT 1
+oay > x11:1 JOB/PROGRAM BIT 0 (DIG. IN)
+oay > x11:2 JOB/PROGRAM BIT 1 (DIG. IN)
+oav > x11:3 JOB/PROGRAM BIT 2 (DIG. IN)
+oav > x11:4 JOB/PROGRAM BIT 3 (DIG. IN)
+24V > x11:6  JOB/PROGRAM BIT 5 (DIG. IN)
+24V > x117  JOB/PROGRAM BIT 6 (DIG. IN)
+24v > x11:8  JOB/PROGRAM BIT 7 (DIG. IN)
< X2:3  WELDING CURRENT + (ANA. OUT)
®0_1OV < x2:10  WELDING CURRENT - (ANA. OUT)
< X854 \WELDING VOLTAGE + (ANA. OUT)
@ ooV < X511 WELDING VOLTAGE - (ANA. OUT)
< X555 ARC LENGTH + (ANA. OUT)
®O'1OV < X512 ARC LENGTH - (ANA. OUT)
< X56_ \IRE FEEDER + (ANA. OUT)
®O_1OV < X2:13  WIRE FEEDER - (ANA. OUT)
< 5.7 MOTOR CURRENT + (ANA. OUT)
®O_1OV < X214 MOTOR CURRENT - (ANA. OUT)
E S < x14:10 LIMIT SIGNAL (DIG. OUT)
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Plan przytaczy

compatible 1/0’s to ROB4000

I/0’s ROB 4000

WELDING POWER + (ANALOG IN)

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

QUICK STOP (DIGITAL IN)

MODE 0 (DIGITAL IN)

GAS TEST (DIGITAL IN)

WELDING POWER - (ANALOG IN)

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

ARC STABLE (DIGITAL OUT)

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

Supply and 1/0’s

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

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

+24V SECONDARY

+24V SECONDARY

LIMIT SIGNAL (DIGITAL OUT)

PULS CORRECTION - (ANALOG IN)
NC

+24V SECONDARY
GND SECONDARY

X2

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

OUT_KOL
OUT_IQ_OK

MOLEX14 VEXT

ROB4000

X4

T PTCP1101

2| INSIMU -
3 POS_PULSKOR g

-_—

wmm O | IN_AUSBL >
6 IN_DRAHT_RUCK g

+24V

10 out LmIT e
D NEG_PULSKOR

mCUU_< +24V

x

12
1
2

MOLEX2

GND

Interface 1

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

+55V

MOLEX4
GND2
+24V-PRIM
X9 ﬁ
+24V PRIMARY 1
RXDL| =m2| XDy~
RXDH| =3 RXDHO g~
GND PRIMARY (+24V) 4
TXDL 5 TXDLO a4
TXDH 6 TXDHO &
MOLEX6
GND1
Interface 2
+55V

+55V PRIMARY

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

+24V PRIMARY
RXDL

RXDH

GND PRIMARY (+24V)
TXDL

TXDH

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

dtem pradu spawalniczego TSt,

tyczki do 4-stykowych gniazd Molex X3 i X4.

zré6

W przypadku ROB 5000 / 5000 OC w potaczeniu ze

*

cw

nie nalezy podtgcza

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

Okablowanie
wyjscia cyfrowe-
go

Okablowanie
wejscia cyfrowe-
go

Okablowanie
wyjscia analogo-
wego

Okablowanie
wejscia analogo-
wego

V-HILF VEXT

D14N05

RE|

Output Logic acs17

Imax: 50mA
(all outputs aktive)

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

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

15V

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

- to ADC
D 5K1 nd

LM348
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Przebieg syghatu w przypadku wyboru za pomoca
numeru programu ROB 4000/ ROB 5000

Bit pracy 0 (Mode 0)
(Program standardowy / 1
spawania pradem

pulsujacym) 0

Warto$¢ zadana mocy
spawania
(Welding power)

Warto$¢ zadana korekty
dtugosci tuku
spawalniczego

(Arc length correction) oV

Warto$¢ zadana korekty

pulsowania pragdu 10V
(Pulse correction)
oV
Roboter ready
1
0
Potwierdzenie btedu
zrodia 1

(Source error reset)

Numer programu - ~
(Job / Program Bit
0-7)

Spawanie wit. + \
(Welding start) 1

‘, WSKAZOWKA! Dalsze informacje zawarto W czesci

Proces aktywny
(Process active signal)

1 ,Sposbb postepowania zalecany przez firme [Fronius”
U

Stabilny tuk
spawalniczy
(Arc stable)

Sygnat pradu gtéwnego

(Main current signal)

Zrédto pradu
spawalniczego gotowe 1
(Power source ready)

Czas wstepnego
wyptywu gazu
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T

Prad

[t

rozruchowy

Prad
spawalniczy

T

Prad
koncowy

Czas wyptywu gazu po
zakonczeniu spawania



Przebieg syghatu w przypadku wyboru za pomoca
numeru zadania ROB 4000 / ROB 5000

Roboter ready

Potwierdzenie btedu
zrodta 1
(Source error reset)

Bit pracy 1 (Mode 1)
(tryb Job)

Numer zadania

(Job / Program Bit 1 o i a
0-7) y
0 /
| | WSKAZOWKA! Dalsze informacje zawarto W czesci
Spawanie wt. 1+ \ 1 ,Sposob postepowania zalecany przez firme Fronius”
\

(Welding start)

Proces aktywny
(Process active signal)

Stabilny tuk spawalniczy
(Arc stable)

Sygnat pradu gtéwnego
(Main current signal)

Zrédto pradu
spawalniczego gotowe
(Power source ready)

T T T

Czas wstepnego Prad Prad Prad Czas wyptywu gazu po
wyptywu gazu  rozruchowy spawalniczy koncowy  zakonczeniu spawania
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Przebieg syghatu w przypadku wyboru za pomoca
numeru programu ROB 5000 OC

WAZNE! Wszelkie stany sygnatéw odnoszg sie do wejscia interfejsu, a nie do ste-
rownika robota.

Bit pracy 0 (Mode 0)
(Program standardowy / 1
spawania prgdem

pulsujgcym) 0

Wartos¢ zadana mocy
spawania 10V
(Welding power)

Warto$¢ zadana korekty
dtugosécituku 1g v
spawalniczego

(Arc length correction)

Wartos¢ zadana korekty
pulsowania prgdu 10V
(Pulse correction)

Roboter ready

Potwierdzenie btedu
zrodta
(Source error reset)

Numer programu
(Job / Program Bit
0-7)

! ' WSKAZOWKA! Dalsze informacje zawarto W cze$ci

(vsplz\(vani? wlj 1 ,Sposob postepowania zalecany przez firme [Fronius”
elding start

Proces aktywny
(Process active signal)

Stabilny tuk
spawalniczy
(Arc stable)

Sygnat prgdu gtéwnego
(Main current signal)

Zrédto pradu
spawalniczego gotowe 1
(Power source ready)

Czas wstepnego Prad Prad Prad Czas wyptywu gazu po
wyptywu gazu  rozruchowy spawalniczy koncowy  zakonczeniu spawania
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Przebieg syghatu w przypadku wyboru za pomoca
numeru zadania ROB 5000 OC

WAZNE! Wszelkie stany sygnatéw odnoszg sie do wejscia interfejsu, a nie do ste-
rownika robota.

Roboter ready

Potwierdzenie btedu
zrodta 1
(Source error reset)

Bit pracy 1 (Mode 1)
(tryb Job)

Numer zadania
(Job / Program Bit
0-7)

Spawanie wt.
(Welding start)

Proces aktywny
(Process active signal)

Stabilny tuk spawalniczy
(Arc stable)

Sygnat pradu gtéwnego
(Main current signal)

Zrédto pradu
spawalniczego gotowe
(Power source ready)

T T T

Czas wstepnego Prad Prad Prad Czas wyptywu gazu
wyptywu gazu  rozruchowy spawalniczy koncowy  po zakonczeniu
spawania
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Sposoéb postepowania zalecany przez firme Fro-

nius

Jednoczesny
wybér sygnatow
«Numer zadania
lub ,,Numer pro-
gramu” i ,Spa-
wanie wt.”

Zalecany sposéb
postepowaniaw
przypadku wy-
brania zadania/
rogramu bez
zmiany charak-
terystyki

Zalecany sposoéb
postepowania w
przypadku wy-
brania zadania/
programu ze
zmiang charak-
terystyki lub try-
bu pracy
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WSKAZOWKA! Jednoczesny wybdr sygnatéw ,Numer zadania” lub ,,Numer pro-
gramu” i ,Spawanie wt." moze mie¢ wptyw na zajarzenie i dokumentacje danych
spawalniczych.

W przypadku wybrania zadania lub programu bez zmiany charakterystyki, firma
Fronius zaleca, aby miedzy sygnatem ,Numer zadania” lub ,Numer programu” a
sygnatem ,Spawanie wt." uwzgledni¢ odstep czasowy wynoszgcy co najmniej 0,1
s.

Numer zadania
Numer programu

0

t(s)
* Spawanie wi.

1

0
t(s)

—
min. 0,1 s

W przypadku wybrania zadania lub programu ze zmiang charakterystyki albo try-
bu pracy, firma Fronius zaleca, aby miedzy sygnatem ,Numer zadania” lub ,Nu-
mer programu” a sygnatem ,Spawanie wt." uwzgledni¢ odstep czasowy wynoszacy
co najmniej od 0,3 do 0,6 s.

Numer zadania
Numer programu

0

t(s)
Spawanie wt.

1 4

0
t(s)

—
min. 0,3-0,6s




Realizacja
odstepu czaso-
wego

Odstep czasowy miedzy sygnatem ,Numer zadania” lub ,Numer programu” a sy-

gnatem ,Spawanie wt." mozna zrealizowa¢ przy zastosowaniu czasu wstepnego

wyptywu gazu:

- w zrodle pragdu spawalniczego: w menu Setup lub pilocie zdalnego sterowania
RCU 5000i,

- wsterowniku robota: Gas preflow_time

WAZNE! W celu realizacji odstepu czasowego nie stosowaé parametru ,Gas pur-
ge_time".
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Potwierdzanie
komunikatéw
btedéw — ROB
5000/ ROB
5000 OC

Potwierdzanie
komunikatéw
btedéw — ROB
4000

Wyswietlane ko-
dy serwisowe
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Komunikaty btedow w zrddle pradu spawalniczego sg resetowane za pomocg sy-
gnatu ,,Potwierdzenie btedu zrodta” (,,Source error reset”, nieumiejscowione na
tej stronie). Wczesdniej nalezy jednak usuna¢ btad.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek niespodziewanego rozpoczecia procesu spawania.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Jezeli sygnat ,Potwierdzenie btedu zrodta” (,Source error reset”) jest zawsze
ustawiony na
-24 V ROB 4000/5000 (High);
-GND ROB 5000 OC (Low),;

» podczas usuwania btedu nie moze by¢ podany sygnat ,,Spawanie wt.", w prze-
ciwnym razie bezposrednio po usunieciu btedu zostanie wtaczony proces spa-
wania.

W przeciwienstwie do ROB 5000, interfejs robota ROB 4000 nie pozwala na po-
twierdzanie bteddw za pomoca sygnatu ,Potwierdzenie btedu zrodta” (,Source er-
ror reset”). Komunikaty bteddw w zrédle pradu spawalniczego sg samoczynnie
potwierdzane natychmiast po usunieciu btedu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek niespodziewanego rozpoczecia procesu spawania.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Podczas usuwania btedu nie moze by¢ podany sygnat ,Spawanie wt.", w prze-
ciwnym razie bezposrednio po usunieciu btedu zostanie wtaczony proces spa-
wania.

Szczegotowy opis wyswietlanych kodow serwisowych zawarto w rozdziale ,Lokali-
zacja i usuwanie usterek w instrukcji obstugi zrédta pradu spawalniczego”.



Table Decimal / Binary / Hexadecimal

Zahl BITO BIT1 BIT2 BIT3 BIT4 BIT5 BIT6 BIT7 Hex

Zahl BITO BIT1 BIT2 BIT3 BIT4 BIT5 BIT6 BIT7 Hex

Zahl BITO BIT1 BIT2 BIT3 BIT4 BIT5 BIT6 BIT7 Hex

ZahlBITO BIT1 BIT2 BIT3 BIT4 BIT5 BIT6 BIT7 Hex

36

24

72

0

48

108

0

0

6C

37

25

73

0

49

109

1

0

6D

26

74

4A

110

6E

27

75

4B

11

6F

40

28

76

4C

112

70

4

29

77

4D

113

7

42

2A

78

4E

114

72

43

2B

79

4F

115

73

2C

80

116

74

45

20

81

17

75

0A

46

2E

82

118

76

0B

47

2F

83

119

77

oC

48

84

120

78

oD

49

85

121

79

0E

86

122

7A

OoF

87

123

7B

88

124

7C

89

125

7D

90

5A

126

7E

91

5B

127

7F

20

92

5C

128

80

21

93

5D

129

81

22

3A

94

5E

130

82

23

3B

95

5F

131

83

24

60

3C

96

60

132

84

25

61

3D

97

61

133

85

26

62

3E

98

62

134

86

27

63

3F

99

63

135

87

28

64

40

100

136

88

29

65

41

101

65

137

89

66

2

102

66

138

8A

67

43

103

67

139

8B

20

68

104

68

140

8C

21

69

45

105

69

141

8D

22

70

46

106

6A

142

8E

23

7

47

107

6B

143

8F

43
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