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Produktoversikt

TEC6000 finns i flera olika versioner, for punktsvetsning, kombisvetsning och sdmsvetsning.
Vid paslag av maskinen visas pad LCD displayen aktuell programversion. Siffrorna indikerar
programvaruversion och bokstaven anvindningsomrade.

T.ex. enligt nedan:
ver. 248-p punktsvetsning

ver. 2.2-s

ver. 2.2-k

Avsett for punktsvetsning och stuksvetsning. Lagrar de 100 senaste
svetspunkterna i minnet.

sbmsvetsning
Avsett for somsvetsning. Lagrar de 200 senaste felmeddelandena i minnet och
har dessutom slitagekompensering for slitna sémtrissor.

kombisvetsning

Med en kombimaskin har man utbytbart svetshuvud sé att man bade kan kora
punktsvetsning och sémsvetsning. Har alla finesser som 2.48-p férutom att
loggen pa minnet dr begrinsat till 50 punkter istillet for 100. Har alla finesser
som 2.2-s forutom att 1 soémlédget lagras de 100 senaste felmeddelandena i minnet
istéllet for 200. Vidare s finns ingen slitagekompensering i somlaget.



Specifikation
* Enkelt grinssnitt med LCD display och en menyknapp. Alla instillningar gors med
vridning och tryck pa samma “’knapp”.
e Manuell instéllning av effekter 1 % eller mdjlighet att stilla strommar i Ampere.
* 30 Svetsprogram, kan namnges med upp till 16 bokstéver.
* Kompenserar automatiskt for cos ¢, fasskillnad mellan spanning och strom.

* Stromdvervakning, mojlighet att stilla en procentuell avvikelse som dvervakas, larm
pa display vid avvikelse frén instéllt vérde.

* Reglering under svetstiden, kompenserar for avvikelser mellan svetspunkter och under
sjdlva svetsen.

» Slitagekompensering, stegar upp effekten.

* Svetslogg, RS-232 grinssnitt till PC, lagrar de 100 senaste svetspunkterna, bra vid
felsokning, mojlighet att kontinuerligt fora 6ver svetspunktdata till PC.

» Tvé stycken svetspunktriknare, en totalrdknare och en riknare som kan nollstéllas.

* Freehand nddstopp, genom ett tryck igen pa svets kan svetsforloppet avbrytas. Bra om
man t.ex.vill avbryta svetsen pa ett enkelt séitt under forpresstiden.

e Svetsparametrar

Forpress 0 - 100 perioder
Forvarmningstid 0 - 100 perioder
Forvarmningseffekt 0-100 %
Forvarmningsstrom 0,2.0-30.0 kA
Svetstid 0 - 100 perioder
Svetseffekt 0-100 %
Svetsstrom 0,2.0-30.0kA
Kyltid 0 - 100 perioder
Eftervirmningstid 0 - 100 perioder
Eftervirmningseffekt 0-100 %
Eftervirmningsstrom 0,2.0-30.0 kKA
Efterpress 0 - 100 perioder
Pulsering 0 - 10 pulseringar
Pulspaustid 0 - 100 perioder
Repetitionstid 0 - 300 perioder
Avvikelse 0-25%

Slitage 0, 500 - 10000 punkter



Oversikt

Normalt ser fronten ut enligt nedan, beroende pé applikation kan den se lite annorlunda. Men
det finns alltid en LCD-display och menyknapp, samt 2 lysdioder. En diod for att indikera
nitspinning och en for felmeddelande.
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1. Menyknapp, anvénds till alla instéllningar i menyn, gar att trycka och vrida pa.
2. LCD Display.

(98]

Kontrastjustering, kontrasten justeras normalt in vid leverans. Vid behov kan en liten
skruvmejsel anvéndas for att finjustera den igen. Ta bort pluggen och justera
trimskruven pa kretskortet, akta vriga komponenter pé kretskortet med skruvmejseln.

4. Sidkring: SVAC, 500mA.

5. Sékring: 10VAC, 1A.

6. Sikring: 22VAC, 1.6A.

7. Sékring: R-Fas, 1A.

8. Sikring: S-Fas, 1A.

9. Lysdiod, indikerar felmeddelande som méiste bekréftas med ett tryck.
10. Lysdiod, indikerar nitspanning.



Snabbstart

Genom att vrida och trycka pd menyknappen rér man sig i menyn. Under parametrar finns
svetsinstillningarna.

Tanken dr att man ska namnge sina program med ett namn som beskriver vad som ska
svetsas. Vilj ett forinstillt program som motsvarar ungefir det som ska svetsas och utga fran
de instillningarna nér justering av strommar och tider ska géras. Om platar med olika tjocklek
ska svetsas viljs program efter den tunnare platen. De forinstéllda programmen ska ses som
riktvarden, brytprov bor goras for att verifiera att instéllningen &r ratt. Man kan dven dndra
namn pd de forinstillda programmen. Alla program kan &terstdllas till ursprungligt skick via
menyn.

Andring av effekter, det finns tva sitt att stilla in effekter for forvirmning, svets och
eftervirmning. Man kan stélla effekten manuellt eller stilla in en strom.

* Niér man stéller svetseffekten manuellt star uppmatt strom i displayen efter avslutad
svets. For att kunna stilla en svetseffekt manuellt méste man halla inne tryckknappen
en langre tid &n for Ovriga parametrar.

e Nar man stéller in 6nskad svetsstrom (dndrar borvirdet) visas inte uppmétt strom,
endast ett felmeddelande om man inte uppnadde 6nskad strom.

Om det material man svetsar gor att resistansen mellan elektroderna éndras kraftigt under
svetsen, rekommenderas att prova ut ritt effekt genom att stilla in en svetsstrom.

Efter en avslutad svets skrivs eventuella felmeddelanden pa displayen, belysningen pa
displayen ténds, beroende pa vilken felniva som é&r valt sd kanske felmeddelandet maste
bekriftas med ett tryck pa tryckknappen, 1 sé fall lyser felindikeringsdioden. Gor man inte det
kommer det inte g att svetsa forrdn man bekréftat felet. Om det dr forsta gangen man svetsar
med maskinen efter en nyinstallation, kan méatspolen ha fel polaritet. Om det felmeddelandet
kommer upp sa sting i sa fall av maskinen och skifta kablarna pa mitspolen eller rotera den
180 grader.

Vid vildigt korta svetstider (<3 perioder) har styrningen svart att hinna justera in strémmen
till ratt vérde. Stéll darfor svetseffekten manuellt ndr sd kort svetstid anvinds.

Svetseffekt i procent motsvarar ungefar procent av den maximala strom som transformatorn
verkligen ger vid maxeffekt. D.v.s. om den maximala strommen maskinen kan ge dr 10 kA sa
ger maskinen ungefar 5 kA vid 50% inmatad svetseffekt. Beroende pa transformator sé kan
det variera nagot, men det géller som en tumregel.



Program

Det finns 30 svetsprogram, varje program har ett namn och ett nummer. Genom att namnge
programmet efter material och tjocklek kan man pa ett bra sétt f en beskrivning éver vad
programmet ska svetsa. Iberobot har lagt in forinstdllda erfarenhetsvéirden for olika material
och tjocklekar. Man kan se de forinstdllda programmen som végledning nér man ska svetsa ett
visst material. Beroende pa vilka elektrodspetsar som anvénds och storleken pa kontaktytan sa
maste de forinstillda programmen dndras. Det finns ett antal lediga program som nér
maskinen levereras &r nollstéllda.

Man jobbar direkt mot programmet, d&ndrar man en parameter sedan man laddat in ett program
lagras det direkt. Andrar man i ett av iberobots forinstillda program, kan man nir som helst
vélja att aterstélla programmet till originalutforande. Vid aterstéllning dterstills endast det
aktuella programmet. Aterstiller man ett program som varit ledigt frin bdrjan nollstills det.
Man kan dven dndra namnet pa ett forinstéllt program, aterstéller man programmet aterstills
namnet. Man kan dven vilja att spara ett program pa en annan programplats genom att vilja
”SPARA SOM”. Det innebér att programmet kopieras till den nya programplatsen.

I vissa applikationer finns fjérrstyrning av program. For att kunna fjirrstyra ett program maste
det programmet stéllas in som fjérrstyrt forst. Det gér man genom att tryck pa programnamnet
i parameterlistan och stilla in 1> istillet for ”0” under "FJARRSTYR”. I de fall som man har
en extern knapp for programéndring, géller att ett kort tryck pa programknappen okar och ett
langt minskar programnumret. Programnumret visas med stora siffror i cirka en sekund pé
LCD displayen efter ett programbyte. Pa tinger finns det ocksé en extern
programvisningsdisplay, normalt dr det bara en siffra som kan visas, den visar ental. Nar man
byter program som &r storre dn 9, star det forst tiotal och sedan visas ett A (AND) och sedan
ental. Program 11 visas d4 som 1" sedan ”A” och sedan 1”. Med fordel kan man ldgga sina
program som man vill fjérrstyra ndgonstans mellan program 1 — 9 si underléttas da
programvisningen. Naturligtvis sa visas programnumret ocksa med stora siffror pA LCD
displayen i sjilva styrningen.



Parametrar

FOrpress

Forpresstiden ska tidcka den mekaniska rorelsetiden for svetselektroderna att na svetsobjekten.
Dessutom ska forpresstiden vara tillrdckligt 1ang for att hinna pressa ihop svetsobjekten sa
mycket att ett 1agt dvergangsmotstand mellan svetsobjekten bildas. For kort forpresstid kan
orsaka gnistsprang, sprut och forsdmrad svetskvalité. TEC6000 dvervakar kontakten mellan
svetsobjekten i borjan av varje svets om svetseffekt anvénds.

Forvar mningseffekt

Férvirmning bestér av parametrarna, FOR.TID, FOR.EFF och FOR.STROM. Forvirmning ir
till for att vergangsmotstindet mellan svetsobjekten ska stabiliseras. Detta innebér att man i
princip alltid kan anvénda en liten forvarmning. Tanken &r att forvirmningseffekten ska vara
lagre &n svetseffekten. Vid svetsning av belagd plat ska alltid forvirmning anvindas.

Svetseffekt

Svetseffekten bestir av parametrarna SVETSTID, SVETSEFF. och SVETSSTROM. Detta ir
den effekt som normalt alltid ska anvandas.

Kyltid

Kyltid dr en paus mellan svetseffekten och eftervarmningseffekten. Kyltid kan t.ex. anvéndas
vid svetsning av rostfri plat.

Eftervar mningseffekt

Eftervirmning bestir av parametrarna, EFTER.TID, EFTER.EFF. och EFTER.STROM.
Eftervirmning bor alltid anvéndas vid svetsning av kolhaltiga stél eller stil som dr
hiardningsvénliga. Hardheten i1 och runt svetspunkten kan reduceras genom en eftervirmning.
Tanken ér att eftervirmningseffekten ska vara ldgre dn svetseffekten.

Efterpress

Efterpresstiden ér den tid som svetselektroderna fortsétter att pressa ithop svetsobjektet efter
avslutad svets. Efterpress bor alltid anvéindas.

Pulsering

Vid svetsning av grov plét eller plat med oren yta bor man istillet for en sammanhéngande
svetstid dela upp den pa ett antal pulser. Pulseringen repeterar svetseffekten det antal gdnger
som matats in. Pa detta sétt kan man minska risken for sprut. Man méste alltid mata in en
PULSPAUS ockséd om pulsering anvénds, det dr en paustid mellan varje pulsering. Om man
inte matar in en PULSPAUS kommer man istéllet att f en vildigt lang sammanhéngande
svetstid. Pulspausen bor normalt vara 2 — 10 perioder.



Generellt giller att ett inmatat virde pa 0, innebér att den parametern inte utfors.

Foljande parametrar ingdr i ett program:

FORPRESS
FOR.TID
FOR.EFF.
FOR.STROM
SVETSTID
SVETSEFF.
SVETSSTROM
KYLTID
EFTER.TID
EFTER.EFF.
EFTER.STROM
EFTERPRESS

PULSERING

PULSPAUS

REP.PAUS

Forpresstid
Forvarmningstid
Forvarmningseffekt
Forvarmningsstrom
Svetstid

Svetseffekt
Svetsstrom

Kyltid
Eftervarmningstid
Eftervarmningseffekt
Eftervirmningsstrom
Efterpress

Pulsering

Pulserar svetstid och svetseffekt, detta utfors efter svetstid och
svetseffekt utforts. 1st i pulsering innebér att svetstid och

0-100 perioder
0-100 perioder
0-100 %
0,2.0-30.0 kA
0-100 perioder
0-100 %
0,2.0-30.0 kA
0-100 perioder
0-100 perioder
0-100 %
0,2.0-30.0 kA
0-100 perioder

0-10 st

svetseffekt upprepas en ging o.s.v.

Pulspaus

0-100 perioder

Paustid mellan varje pulsering.

Repetitionspaus

0-300 perioder

Om svetsknappen hélls intryckt, paus till nésta svets.



Foljande parametrar géller for alla program:

AVVIKELSE Avvikelse 0-25%
Avvikelse mellan borvirde och uppmaitt stromvérde. Ger ett
felmeddelande pé displayen och i loggen. Instdllningen géller for
alla strommar (for-, svets- och eftervirmning).

SLITAGE Slitagekompensering 0, 500-10000 punkter
Kompensering for spetsslitage, stegar upp strémmarna enligt en rét
linje (alla strommar, for-, svets- och efterstrom).

Observera att de strommar som finns i parameterlistan &r instidllda strommar (borviarden) och
inte den strom som maskinen svetsade pa. Har man slitaget aktiverat kommer detta vérde att
oka stegvis for varje punkt. Vill man se den verkliga strommen maste man kolla i1 loggen.

Maskinens senaste instdllningar lagras alltid sd att om maskinen stings av sa ligger alla
instdllningar kvar nésta gaing maskinen startas.

Styrningen rdknar ut sekundirstrommen fran métningar pd primérsidan, dirmed 4r det en
uppskattad strom. Reglering sker under svetsen, men inte under den forsta perioden.
Anvinder man en svetstid pa mindre dn 3 perioder, kommer kanske inte styrningen att kunna
reglera in strémmen till rédtt varde. Pa grund av detta si fungerar det inte sd bra att dndra
svetsstrommarna med tider mindre &n 3 perioder, man kommer férmodligen att fa en
stromavvikelse. Praktiskt sett s anvdnder man aldrig sé kort svetstid. Det funkar battre att
manuellt dndra effekten med sé kort svetstid.

Under svetstiden mits strommen och jaimfors med borvardet, regleringen justerar in effekten
mot borvérdet. Regleringen kompenserar inte for spetsslitage. Vill man kompensera for
slitage méste det aktiveras.

Det finns tva sitt att justera in strdmmen for svetsen ndr man ska svetsa ett material for forsta
gangen.

* Genom att dndra svetseffekter manuellt, mata in ett nytt procentvérde.

* Genom att dndra borvérdet for en strom.

Om det material man svetsar gor att resistansen mellan elektroderna éndras kraftigt under
svetsen, rekommenderas att prova ut ritt effekt genom att stilla in en svetsstrom.

Effektinstillning 1 procent motsvarar ungefdr procent av den maximala strdm som gér att fa ut
ur maskinen. D.v.s. om den maximala strdm som gar att fa ut ur maskinen vid svetsning ar 10
kA, ger 50 % 1 effekt ungefdr 5 kA. Beroende pa transformator sa kan det variera ndgot, men
det géller som en tumregel.

Om man vill stilla en effekt manuellt i procent, maste man hélla inne tryckknappen en lingre
stund. Detta dr for att man inte av misstag ska nollstélla borvérdet for strommen. Varje gdng
nagon effektparameter dndras manuellt, kommer ingen reglering under svetsen att ske for den
effekten. Den parametern utfors dd med den fast instéllda effekten. Detta indikeras pa
displayen med "TESTMODE STROMVARDEN?”, i loggen markeras det ocksa med
testmode. Varje gdng man dndrar effekter manuellt sétts automatiskt ett nytt borvarde for



regleringen till nista svets. Man bor med t.ex. brytprov kolla att resultatet blev bra innan man
ar n6jd med den instéllda svetseffekten.

Genom att dndra borvirdet kommer effekten att justeras in under sjédlva svetsen. Om man
andrar borvérdet for en effekt i ett ledigt program maste man ha en tid instédlld innan den
parametern utfors.

Genom att stélla in respektive borvirde till 0, stings respektive effekt av. Det gér givetvis att
stanga av effekten genom att mata in 0 i procent ocksa.

Efter varje avslutad svets kommer den procentuella svetseffekten i menyn att uppdateras till
den verkliga svetseffekten som maskinen svetsade pa under den sista perioden av svetstiden.
Har kan man alltsd se hur mycket av maskinens kapacitet som anvénds.

Genom att stélla in en procentuell avvikelse far man en varning nir en strom avviker for
mycket fran instélld strom. Eftersom avvikelsen stills in 1 procent kommer det inte att ga att
kora med 1 % avvikelse pé valdigt 1aga strommar, standard &r avvikelsen instélld pa 5 %.
Med ritt felniva instilld far man dessutom se den uppmatta strommen och borvirde om en
avvikelse uppstér.



Svetsforloppet

Varje svetspunkt foregds av en fortest, fortesten pagér i 20ms och avgor om elektrodspetsarna
har kontakt. Svetsen avbryts om instilld forpresstid ar for kort sa att spetsarna inte hinner
trycka ihop platarna. I loggen indikeras detta genom att det stir ”Avb. okontakt” under
anmarkning. Fortesten utfors med 75 % av svetseffekten och kan dven ses som en liten
forvarmning eller ”slope up” av strommen. Om man inte har ndgon svetstid eller svetseffekt
vald kommer ingen fortest att goras. Anviander man endast for och eftervdrmningen gors
ingen fOrtest eftersom den skalas av svetseffekten. Om man vet att man har kontakt mellan
elektroderna nir svetsen ska utforas, t.ex. om man styr svetsldget via en extern PLC, kan man
stinga av fortesten genom att mata in ”0” under alternativ i menyn. Om man svetsar speciella
material som har nagon form av beldggning som gor att resistansen vid start av svetsen ar
véldigt hog kan man bli tvungen att stdnga av fortesten. Da far anvédndaren sjilv ansvara for
att tillrackligt lang forpresstid dr inmatad.

I borjan av varje svets kollas fasskillnad mellan strém och spanning, vilket dr bra om
anviandaren t.ex. har en robot med justerbara armar. Styrningen justerar sjélv for den dndrade
fasvinkeln.

Under svetsforloppet utfors alla svetsparametrar i den ordning som de star i menyn.

Genom att trycka en ging till pa svets under svetsforloppet aktiveras nédstoppsfunktionen
som avbryter svetsen och bryter lufttrycket. I loggen indikeras detta genom att det stir ”Avb.
stopp” under anmérkning. Denna funktion kan t.ex. vara bra om man tryckt svets men vill
avbryta svetsningen under forpresstiden pé ett enkelt sétt.

Om négot fel uppstar i elektroniken som skoter svetsforloppet, kommer svetsen att avbrytas.
D& kommer ett felmeddelande upp pa displayen och i loggen indikeras detta genom att det
star ndgot under anmérkning. Om detta uppstar upprepat kontakta iberobot.

Styrningar med nyare modell av driverkort har mdjligheten att skicka och ta emot flertalet
signaler pa 24 Volts niva. Efter varje avslutad svets skickas en klarsignal, d&ven en felsignal
och bekriftelse av fel finns mojlighet att anvinda. Kontakta iberobot om det finns behov av
att anvénda dessa signaler. Klarsignalen skickas alltid efter avslutat svetsforlopp. Om det har
blivit ndgot fel som maste bekriftas med ett tryck pa menyknappen, kommer klarsignalen
efter det att felet bekriftats.
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Felniva

Genom att stélla in en felniva, kan man vélja vilka felmeddelanden som maéste bekréiftas med
ett tryck pa tryckknappen. Om ett felmeddelande intridffat som maste bekréiftas kommer det
inte att ga att svetsa forrdn man bekriftat med ett tryck. Nér detta sker lyser den réda
felindikeringsdioden. Som standard sé ar felniva 3 valt.

0 - Inga felmeddelanden behdver bekriftas av anvdndaren.

1 - Nodstopp med svetsknappen maste bekriftas med ett tryck innan svetsning kan goras igen.
2 - Nodstopp med svetsknappen och stromavvikelser maste bekréftas.

3 - Allafelmeddelanden som har avbrutit en svets, for stor reglering under svetsen och
ingen stromsignal maste bekr aftas, plus ovanstdende (standar d).

4 - Aven stromvirde nir en effekt dndrats manuellt maste bekriftas, plus ovanstiende.

5 - Alla felmeddelanden méste bekréftas.

Nér man maste bekrifta stromavvikelser far man efter bekréftad avvikelse, uppmatta
strommar och instillda borvarden for respektive effekt presenterat pa displayen.
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Slitagekompensering

Slitagekompenseringen bygger pa att forsoka hélla strom per ytenhet konstant i takt med att
spetsytan blir storre. Det som hénder ndr man har slitaget aktiverat ar att borvardet utokas till
ett totalt borvirde som bestar av det instdllda borvirdet plus en slitagekompenserad del. Den
slitagekompenserade delen av borvérdet foljer en rét linje.

Om man vill anvénda slitagekompenseringen finns det nagra punkter att beakta.

* Nar man aktiverar slitaget &r meningen att spetsarna ska vara nyvéssade eller helt nya.

* Vissa aldrig spetsarna under en pagaende slitagekompensering, da dndras strém per
ytenhet. Om man dnda gor det, avbryt pagaende slitagekompensering och aktivera en
ny.

* Vissa alltid spetsarna efter en avslutad slitagekompensering eller byt ut dem till nya.

*  Om man har en maskin med for klen transformator kommer inte kompenseringen att
fungera. Svetsar man pd néstan full effekt normalt finns ingen effekt kvar att
kompensera med.

* Nair man inte har slitaget aktiverat och stiller om svetseffekt eller borvarde kommer
borvérdet fa en slitagereferens pé 1, d.v.s. for nya oslitna spetsar

* Har man slitaget aktiverat och stiller om effekt eller strom kommer borvérdet fa en
slitagereferens dér borvirdet tas.

Nér man aktiverar slitage far man mata in 2 st parametrar:
e Antal punkter
* Diameterforidndring

Dessa tvd parametrar bestimmer lutningen pa slitagekurvan, d.v.s. hur mycket ska strommen
oka for varje punkt. Antal punkter bestimmer hur manga svetspunkter som ska ingé i
slitagekompenseringen. Diameterforandringen pa elektrodspetsarna bestimmer hur mycket
strommen ska 6ka inom slitageomradet. Diameterfordndringen matas in i %, D2/D1 dar D2 ar
den slutgiltiga uppskattade diametern och D1 &r nuvarande diameter. Diametern forhéller sig
till ytan 1 kvadrat vilket innebér att en inmatning pa D2/D1 till 50 % innebér att borvardet
kommer att 6ka 2,25 ggr frdn punkt 1 till slutpunkten. Om man sétter ett nytt borvirde med
slitaget aktiverat far det programmet en slitagereferens vid just den punkten, for punkter under
slitagereferensen interpoleras borvérdet fram.
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1000

1,25 och en slutpunkt pa 5000.

(I figuren kan man se att 5000* 1,25 = 7800)

samt med D2/D1

Sitagekompensering med ett borvéarde pa 5000A och en slitagereferens pa 1

Alla program har en slitagereferens som talar om var pd den réta linjen borvirdet dr taget.
Alla forinstdllda program har en slitagereferens pa 1. Vilket innebér att programmens

borvérde &r for oslitna spetsar.
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Sitagekompensering med ett borvéarde pa 5000A och en slitagereferens pa 2000,
samt med D2/D1 = 1,25 och en slutpunkt pa 5000. Kurvan flyttas bara i héjdled jamfort med
tidigare kompensering med en dlitagereferens pa 1.

Om man planerar att anvénda slitagekompenseringen, rekommenderas att forst testa
programmen utan det aktiverat och med nya oslitna spetsar. Vid behov av hogre svetseffekt,
dndra svetseffekten eller borvirdet och trimma in borvardet sé att tillrackligt svetsresultat
uppstér. Genom att dndra effekt eller borviarde pa program utan spetsslitaget aktiverat s kan
man stélla in rétt svetseffekt med en slitagereferens 1, d.v.s. for oslitna spetsar.

Om man stéller om borvérdet och har slitagekompenseringen igang sa ér det boérvirde man
satter vid just det slitaget, det innebér att det borvérdet ska vara hogre dn det som man stéller
in vid oslitna spetsar. Alla forinstdllda program har vid leverans ett bérvirde som motsvarar
oslitna spetsar.

Nir en slitagekompensering dr klar och man har bekriftat med ett tryck nollstélls
slitagekompenseringen. Byter man spetsar och vill aktivera slitaget igen far man gora det
manuellt.

Det rekommenderas att anvinda samma slutpunkt och procentuell diameterforandring varje
gang man aktiverar slitaget och aterstélla spetsarna ndr kompenseringen ér klar. Anvander
man olika slutpunkter och diameterfordandringar, kan det intréffa fall dir borvirdet for
strbmmen blir mycket ldgre 4n man tankt sig. Ta som vana att kolla svetsen lite extra om man
har slitage aktiverat och ett byte av program skett.
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Sitagekompensering med ett borvarde pa 5000A och en slitagereferens pa 2000
samt med D2/D1 = 1,5 och en slutpunkt pa 5000. Har kan man se effekten av att vélja ett
kraftigare slitage med ett gammalt program fran tidigare kompensering. Lutningen blir storre
och for punkt 1 i slitageomradet ar borvardet 800 A mindre an med D2/D1=1,25.

I takt med spetsslitaget ska egentligen lufttrycket ocksa dkas, om behov finns av en sddan

tryckstegring kontakta iberobot. I framtiden kan méjligheten finnas att via en tryckregulator
styra lufttrycket fran TEC6000.
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Statistik

Raknare

Det finns tva olika svetspunktridknare. Den ena kan man nollstélla under statistik och réknare.
Den kan t.ex. nollstéllas nér man byter spetsar sd kan man se hur minga punkter man svetsat
med spetsarna. Réknaren nollstdlls automatiskt nir man aktiverar en ny slitagekompensering.

Den andra rdknaren kan man inte nollstélla, den rdknar det totala antalet svetsade punkter med
maskinen. Man kan se hur ménga punkter man svetsat totalt genom att vilja “visa total” under
statistik och riknare.

Svetslogg

For att kunna fora over svetsdata till en PC behovs en seriell datakabel. Det ska vara en
fullbestyckad pin-to-pin (inga korsade kablar), med DSUB9F och DSUB9M i var sin énda.

Det finns tva olika sitt att logga sina svetspunkter. Direkt till PC eller i minnet pa
mikroprocessorn. I minnet pa mikroprocessorn lagras automatiskt de 100 senaste
svetspunkterna, om man inte dndrat default vardet "avstand” fran 1 till 0. Fér bade minne och
pc lagring finns det alternativ for att stilla in avstdndet mellan de punkter som ska lagras,
d.v.s. varje punkt lagras, varannan punkt lagras, 3: e, 4: ¢ 0.s.v. Avstand pa 1 innebdr att varje
punkt lagras. Om man har 0 i avstdind kommer enbart punkter med ett felmeddelande att
lagras. PC logg dr som default 0, vilket innebér att man maste dndra till 1 for att logga alla
punkter kontinuerligt.

Eftersom avstindet for pc loggen &r 0 som standard, innebér ovanstaende att om man &r
uppkopplad mot en PC och ett RS232 terminalprogram kommer alltid punkter med ett
felmeddelande att 6verforas. Det gar inte att stinga av pc loggen.

Man kan édven stilla in hur ofta rubriken i loggen ska skrivas ut ndr man skickar till PC. 0
innebdr att rubrik aldrig skrivs ut.

Loggen i minnet gér att overfora till en PC om man vill. I den logg som skickas till PC finns
fullstdndiga uppgifter om tid, effekt, uppmatt strom, borvirde, borvirdesreferens for slitage
och totala borvérdet for respektive effektparameter. Dessutom finns en kolumn ”Anm?”,
anmarkning, dér olika felmeddelanden skrivs ut. De punkter som lagras pd minnet gér ocksa
att titta pd genom displayen, men dir kan man bara se punktnr, svetseffekt, svetsstrom och
eventuell anmérkning. Om spanningen till maskinen bryts raderas loggen som lagras pé
minnet.

Direkt till PC finns det ingen begrinsning pé antal punkter som loggas, utan det loggas
kontinuerligt. Det bésta sittet dr att logga till en textfil.
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Generella instillningar i PC terminalprogram:
* Vilj den serieport som anvénds
» Bitar per sekund (Baudrate): 19200
* Databitar: 8
e Paritet: ingen
* Stoppbitar: 1
* Ligg till radmatning till inkommande radslut

Det finns manga program man kan anvénda for loggningen, man kan t.ex. anvdnda
hyperterminalen som finns i Windows. Logga till fil gér man dér under ’fdnga in text”.

Ett annat smidigt program dr Tera Term Pro. Det finns att ladda hem pa
http://hp.vector.co.jp/authors/VA002416/teraterm.html . Det ar freeware, men gillar man
programmet och tinker anvdnda det regelbundet ska man kontakta skaparen av programmet.
Nedan beskrivs de instéllningar man ska gora for Tera Term Pro 2.3.

Biist resultat fir man om man loggar till en textfil, vdlj t.ex. att logga till fil och "logg.txt”.
Filen kan man sedan 6ppna i1 anteckningar eller wordpad. For att fa plats pa ett liggande A4
bor man anvinda t.ex. Arial 8 som teckensnitt. Mera flexibilitet fir man om man dppnar filen
1 Microsoft Excel och léter tabtecken avgrinsa en ny kolumn. Sedan kan man justera
kolumnbredderna och marginalerna.

Om man regelbundet tinker skriva ut loggen dr det smartaste att gora en excelfil som har rétt
format pa teckensnitt, bredd pa kolumner och ritt marginaler. Sedan loggar man till en textfil
och nir man ska skriva ut den sa kopierar man det som ska skrivas ut till excelbladet, pa s&
sétt bevaras formateringen av kolumnerna och teckensnitt.

Tera Term Pro 2.3

Vissa instillningar behdver goras 1 programmet forsta gdngen man startar upp det.

Vilj ”New Connection” och en ruta kommer upp dér véljer man “’serial” och den serieport
som mikroprocessorn ér ansluten till. Under ”Setup” / Terminal” ska det dndras under "New
Line” och "Receive”. Vilj "CR+LF”, detta for att f4 en ny rad for varje svetspunkt. Under
”Setup” / ’Serial Port” dndras "Baudrate” till 19200. Sedan sparas instdllningarna under
”Save Setup”. Vilj att lagra 6ver “Teraterm.ini”. Detta gor att inget behdver édndras nésta géng
programmet startas.

Fore overforing sa véljs loggfil under File” / ”Log”. Ange ett namn som till exempel
”logg.txt” och vilj ”6ppna”. Da dppnas ett fonster och loggen verfors nér man viljer PC
loggning eller skicka PC.

Nasta gang loggen ska skickas over till Pc: n sé viljs samma loggfil. Tidigare varden skrivs
inte over utan de nya laggs till i slutet. Av denna anledning kan det vara bra att ha datum 1
loggfilen, datum skrivs in varje gdng man skickar en loggfil eller om man anvander
kontinuerlig loggning sa finns ”skicka datum” i menyn.
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Rubriker i loggen

Nr Visar svetspunktens nummer, paverkas av nollstdllningen av rdknaren. Visar
alltsd INTE svetsspunktens totalnummer.

Pr Programnummer

F.tid Forvarmningstid [perioder]

F.eff Forvarmningseffekt [%]

F.Is Forvarmningsstrom [kA]

F.Bv Borvirde for forvarmning [kA]

F.Bvref Borvirdesreferens, forvarmning, for slitagekompensering

F.Bvtot Totalt borvirde, forvarmning, for slitagekompensering [kA]

S.tid Svetstid [perioder]

S.eff Svetseffekt [%]

S.Is Svetsstrom [kA]

S.Bv Borviérde for svetsstrom [kA]

S.Bvref Borvirdesreferens, svetsstrom, for slitagekompensering

S.Bvtot Totalt borvérde, svetsstrom, for slitagekompensering [kA]

E.tid Eftervirmningstid [perioder]

E.eff Eftervirmningseffekt [%]

E.Is Eftervirmningsstrom [kA]

E.Bv Borvirde for eftervarmning [kA]

E.Bvref Borvirdesreferens, eftervirmning, for slitagekompensering

E.Bvtot Totalt borvirde, eftervirmning, for slitagekompensering [kA]

Anm Anmaérkningar
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Anmarkningar, felmeddelanden

Bara ett felmeddelande visas om flera fel uppstér, foljande prioritetsordning géller, 1 hogst
prioritet, 13 14gst.

M.spole fel

PWM fel

Avb. Stopp (freehand nddstopp)
Trafo varm (6verhettning)

Avb. okontakt

Fasvinkelfel

Avb. U-fel (ingen spanningssignal)
I-fel (ingen stromsignal)

Ref. avvikelse (stromavvikelse)
10 Max Reglering

11 Max Effekt

12 Min Effekt

13 Testmode

O 01N DN K~ W —

M .spole fel — Matspolen som maiter strommen ar underdimensionerad, montera en kraftigare
matspole.

PWM fel — PWM signalen triggar tyristorn felaktigt, kontakta iberobot.

Avb. stopp — Anvindaren har tryckt pa svetsknappen under en pagaende svetsforlopp, vilket
innebdr att nddstoppsfunktionen har aktiverats och svetsen avbrutits. Genom att trycka svets
under sjdlva svetsforloppet kan man bryta svetsforloppet, men dven t.ex. forpress, kylning och
efterpress.

Trafo varm — Transformatorn &r dverhettad, kolla att vattenanslutningen. Kolla dessutom i
loggen att den reglerade svetseffekten ar mycket mindre 4n maxeffekten (100 %). Kolla att
inte svetstiderna dr onormalt 1dnga.

Avb. okontakt — Vid fortest av svetspunkten har inte tillricklig kontakt mellan platarna
konstaterats, svetsen har avbrutits. Still in lingre forpresstid. Kan dven bero pa smutsiga
svetsobjekt eller att det &r fysiskt omojligt for elektrodspetsarna att komma 1 kontakt med
varandra. Arbetsldget dr kanske helt felinstéllt eller ocksé har man helt enkelt slitit ner
elektrodspetsarna sd mycket att kontakt &r fysiskt omgjligt. Kontrollera genom en press utan
svetsobjekt att man verkligen far kontakt mellan elektrodspetsarna. Vid behov kan arbetsldget
justeras pé luftcylindern.

Fasvinkelfel — Ett fel har uppstatt vid métning av fasvinkeln mellan spanning och strom, om
det upptrader ofta kontakta Iberobot.

Avb. U-fel — Det finns ett fel nagonstans som ror SVAC kurvan eller tillhdrande elektronik
for nollgenomgéng spénning, om felet uppstar hela tiden kontakta iberobot.
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|-fel — Fick ingen stromsignal i borjan av svetsen och kunde darfor inte rdkna ut fasvinkeln.
Det finns ett fel nagonstans som ror strommétspolen eller tillhdrande elektronik for
strommens nollgenomgéng, om felet uppstar hela tiden kontakta iberobot. Det kan dven bero
pa att fel data for métspolen dr inmatad i menyn eller att en for kraftig méitspole &r monterad
sd att signalen blir for 14g. Smutsiga svetsobjekt kan dven ddmpa strommen sa mycket att
stromsignalen blir for 1ag.

Ref. avvikelse — Sekundérstrommen har storre procentuell avvikelse &n man stillt in under
parametrar och avvikelse.

Max Reglering — Nagon gang under svetsforloppet har strommen reglerats onormalt mycket.
Svetsresultatet bor kollas.

M ax effekt — Regleringen kan inte reglera upp effekten mera eftersom max effekt har
uppnétts pa nagon period under svetsen. Detta innebar att man formodligen ligger och svetsar
ndra maskinens max effekt.

Min effekt — Regleringen kan inte reglera ned effekten mera eftersom min effekt har uppnatts
pa nagon period under svetsen. Detta innebdr att man formodligen ligger och svetsar nédra
maskinens min effekt.

Testmode — Inget fel, utan styrningen gar i testldge vilket innebér att ingen reglering sker
under svetsen. Svetsningen sker med instélld effekt. Strommar visas pa displayen efter
avslutad svets. Testldget ar till for att kunna justera in effekter och tider tills man &r nojd,
sedan ska regleringen skdota resten.
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Menystruktur

Genom att vrida och trycka pd knappen forflyttar man sig i menyerna och matar in virden. Se
Bilaga 1 for foljande sifferkoder for varje menyrad.

Parametrar
1. PARAMETRAR
1.1 BYT PROGRAM
Ger en programlista ddr man kan vilja ett nytt program.
1.1.1 TILLBAKA
Tillbaka till BYT PROGRAM igen.
1.1.2-31 [programnummer| [Programnamn ]
Visar programmen 1-30, genom att trycka pa ett program laddas det in.
1.1.32 TILLBAKA
Tillbaka till BYT PROGRAM igen.
1.2 #1. STALPLAT 0.7
Ger en undermeny dédr man kan spara detta program under annan programplats,
dndra namn pé programmet eller aterstélla programmet till ursprungligt skick.
Hiér stdller man dven in om programmet ska kunna fjérrstyras.
1.2.1 SPARA SOM
Sparar nuvarande program pa en annan programplats.
122 ANDRA NAMN
Andrar namn pé nuvarande program.
12.3 ATERSTALL
Aterstiller nuvarande program till ursprungligt skick.
124 FJARRSTYR
Viljer om programmet ska kunna fjérrstyras, 0 innebér att programmet inte
gér att fjdrrstyra, 1 aktiverar detta program for fjirrstyrning.
1.2.5 TILLBAKA
Tillbaka till valt program.
1.3 FORPRESS
Stéller in forpresstiden.
1.4 FOR.TID
Stiller in forvarmningstiden.
1.5 FOR.EFF.
Stéller in forvarmningseffekten. For att kunna gé in och dndra effekten manuellt
méste man halla inne tryckknappen en léngre tid &n for 6vriga parametrar.
1.6 FOR.STROM

Stéller in forvarmningsstrommen.
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1.7

1.8

1.9

1.10

1.12

1.13

1.14

1.15

1.16

1.17

1.18

1.19

1.20

1.21

SVETSTID
Staller in svetstiden.

SVETSEFF.
Stiller in svetseffekten. For att kunna ga in och dndra effekten manuellt méste
man hélla inne tryckknappen en langre tid dn for 6vriga parametrar.

SVETSSTROM
Staller in svetsstrommen.

KYLTID
Stéller in kyltiden.

EFTER.TID
Stiller in eftervirmningstiden.

EFTER.EFF.

Stéller in eftervirmningseffekten. For att kunna g in och dndra effekten
manuellt méste man halla inne tryckknappen en ldangre tid &n for 6vriga
parametrar.

EFTER.STROM
Stiller in eftervirmningsstrommen.

EFTERPRESS
Stéller in efterpresstiden.

PULSERING
Stéller in antal pulseringar av svetstid och svetseffekt.

PULSPAUS
Stéller in paustiden mellan varje pulsering.

REP.PAUS
Stiller in repetitionspaus, tid mellan varje repetering om svetsknappen hélls ned.

NOLLSTALL ALLA
Nollstéller alla svetsparametrar som ingar i det aktuella programmet.

AVVIKELSE

Stéller in accepterad procentuell avvikelse mellan borvéirde och uppmatt
sekundarstrom. Om avvikelsen &r storre uppstar ett felmeddelande. ”0” innebéar
att man inte 6vervakar svetsstrémmen.

SLITAGE
Stéller in antal punkter som ska slitagekompenseras, vilj forst antal punkter som
ska inga i kompenseringen och sedan forhdllandet mellan diameter D2/D1.

TILLBAKA
Tillbaka till PARAMETRAR igen.
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Statistik

2.1

2.1.1

2.1.1.1

2.1.1.2

2.1.13

2.1.14

2.1.1.5

2.1.1.6

STATISTIK

SVETSLOGG

Under denna meny finns alternativ for loggen som lagrar svetsdata. Det finns tva
olika sitt att lagra data, pd minne eller direkt mot PC.

LAGRA PA MINNE

Under denna meny finns alternativ for att lagra loggen pa minne. P4 minnet
lagras de 100 senaste punkterna. Vid felsokning kan man t.ex. fora 6ver denna
logg till en PC och pa sa sitt fa en dverblick dver felmeddelanden.

LASA

Liser i loggen, kan bliddra mellan punkterna, men man kan endast se
punktnummer, instélld svetseffekt, reglerad svetseffekt och stromvirde. For att
se den kompletta loggen méste man fora dver den till en PC.

SKICKA PC

Skickar loggen som finns pa minnet till en PC via seriekommunikation. Forst
maste man ansluta en seriekabel mellan svetsmaskinen och sin dator. Dessutom
mdste man ha ett terminalprogram aktivt pa datorn som ligger uppkopplat mot
serieporten.

RENSA

Rensar loggen som finns p& minnet.

AVSTAND

Stéller in avstadndet mellan varje punkt som ska loggas. ”’0” innebdr att bara
punkter med ett felmeddelande loggas. 1™ innebér att varje punkt loggas, 72
varannan 0.S.V.

RUBRIK

Stéller in avstdndet mellan varje rubrik nér loggen fors over till PC. ”0” innebar
att det inte skickas nigra rubriker. 10 innebér att det skickas en rubrik var 10:e
rad.

TILLBAKA

Tillbaka till LAGRA PA MINNE.
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2.1.2.1

2.1.2.2

2.123

2.1.24

2.2

2.2.1

222

223

224

23

LAGRA PA PC

Under denna meny finns alternativ for att lagra loggen direkt mot en PC. Da
skickas kontinuerligt varje punkt till den uppkopplade datorn efter varje avslutad
svets.

SKICKA DATUM

Skickar datum till PC, efter det att man sjilv matat in ar-mén-dag. Dessutom
skickas antal svetsade punkter och en rubrik.

AVSTAND

Stéller in avstandet mellan varje punkt som ska loggas. ”’0” innebdr att bara
punkter med felmeddelanden loggas. 1" innebér att varje punkt loggas, ”2”
varannan 0.S.v.

RUBRIK

Stéller in avstdndet mellan varje rubrik. ”0” innebér att det inte skickas négra
rubriker. ”10” innebdr att det skickas en rubrik var 10:e rad.

TILLBAKA

Tillbaka till LAGRA PA PC.

TILLBAKA

Tillbaka till SVETSLOGG.

RAKNARE

Det finns tvd rdknare som raknar varje svetspunkt. En totalrdknare som inte gar
att nollstélla och en rdknare som man kan nollstélla.

VISA

Visar riknare.

NOLLSTALL

Nollstéller rdknare. Om man har spetsslitagekompenseringen aktiverad kan man
inte nollstdlla denna rdknare eftersom den anvinds for slitaget.

VISA TOTAL

Visar totalrdknaren. Den gar inte att nollstélla, den visar totalt svetsade punkter
med maskinen.

TILLBAKA

Tillbaka till RAKNARE igen.

TILLBAKA
Tillbaka till STATISTIK igen.
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Alternativ

3.1

3.1.1

3.2

33

34

3.4.1

34.2

ALTERNATIV

ENERGI

Under denna meny finns bland annat alternativ for energisparlagen.

VATTEN

Stiller in den tid som vattenventilen ska vara 6ppen efter avslutad svetsaktivitet
pa maskinen. Om man istéllet vill styra ett kylaggregat kontakta Iberobot.
BELYSNING

Stéller in den tid som belysningen pé displayen ska vara pa efter avslutad
menyaktivitet.

PROCESSOR

Stiller in den tid som processorn &r aktiv efter avslutad svets- och menyaktivitet.
Efter denna tid har forflutit gar processorn 1 standbyldge och displayen stéings
ner. Man bor dnda stdnga av maskinen vid langre tids inaktivitet. Om processorn
ar 1 standbyldge kan man aktivera den igen genom att vrida pd knappen eller
utfora en svets.

TILLBAKA

Tillbaka till ENERGI igen.

FELNIVA

Stéller in felnivd. Med felnivan reglerar man bekréftelse av de felmeddelanden
som kan uppsta vid svetsning. Genom att stélla in en felniva, kan man vélja
vilka felmeddelanden som maste bekriftas med ett tryck pd menyknappen innan
en svetsning kan ske igen.

REG-VARDE

Med Reg-virdet stiller man in snabbheten pa stromregleringen. Vanligtvis si
stiller iberobot in detta virde och behdver inte dndras normalt. For att kunna
dndra detta virde maste man hélla inne tryckknappen i minst 5 sekunder.

MATSPOLE

Under métspole stdller man in strommaitspolens data och transformatorns
omsittning. Man kan dven finjustera den utrdknade strommen. Vanligtvis sa
stdller iberobot in dessa virden och de behdver inte dndras normalt. For att
kunna gi in och dndra dessa virden méste man halla inne tryckknappen i minst
5 sekunder.

K-VARDE

K-virdet dr en konstant som anvénds vid stromutrikningen, konstanten
innehaller strommétspolens data och transformatorn omsittning. Se vidare under
avancerade instéllningar.

TRIMVARDE
Med trimvérdet trimmar man in stromutrdkningen s att den utriknade
strommen stimmer Overens med ett bra matinstrument.
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343 TILLBAKA
Tillbaka till MATSPOLE.

3.5 FORTEST
Stidnger av och pa fortesten,”0” innebér att den &dr avstdngd och”1” innebdr att
fortest utfors. For att kunna gé in och éndra detta virde méste man halla inne
tryckknappen i minst 5 sekunder.

3.6 NODSTOPP
Freehand nddstopp, genom ett tryck igen pa svets kan svetsforloppet avbrytas.
Stinger av och pa freehand nddstoppen, ”0” innebér att den &r inaktiverad och
”1” innebadr att den &r aktiverad.

3.7 TILLBAKA
Tillbaka till ALTERNATIV.
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Avancerade installningar

Dessa instéllningar behdver normalt inte géras av anvindaren, iberobot justerar in dessa vid
leverans. Observera att man kan férsdmra styrningens prestanda och precision om man
inte vet vad man gor ndr man andrar i dessa instéllningar.

Reg-varde

Denna instdllning behdver normalt inte dndras. Vérdet kan stillas i 10 steg, 1" innebdr endast
en P-reglering dir 75 % av felet mellan bérvirde och uppmiitt strdmvirde regleras. Okas Reg-
vardet till mer dn 1" sa l4ggs dven ett integrerande steg till. For virden mellan 2 och 10"
sa dr P-regleringen 75 % hela tiden, det som éndras &r I-steget. Hogre Reg-virde ger storre
I-reglering. I och med det blir det en snabbare reglering men risken for 6verslangar och
instabilitet 6kar. Normalt &r 73" ett bra virde.

[-steget dr bra i sddana fall dér resistansen i svetspunkten okar kraftigt under svetsforloppet.
Utan I-steg (med Reg-vérde ”1”°) far man da vildigt latt en stromavvikelse nerét, d.v.s.
strommen hinner aldrig upp till ritt vérde.

Genom att stélla ”0” 1 Reg-virde kan man stdnga av regleringen. Detta kan vara anvindbart
om man inte vill reglera strdmmen eller om man av ndgon anledning inte har tillgéng till en
strommatspole. Om man viljer reg-vardet till 0 s& far man ocksa fylla i en fasvinkel. Det ar
fasvinkeln mellan spanning och strom. Normalt &r 45 grader tillrdckligt. Stiller man for stor
fasvinkel i forhallande till den verkliga blir det inget fel, men det kan hdnda att man inte far ur
max effekt ur maskinen vid 100 % i svetseftekt. Stéller man for liten fasvinkel kan i vérsta
fall sdkringen ga vid 100 %. Om man stéller Reg-vérde till ”0” gar det inte att stélla en
svetsstrom eller procent for stromavvikelse. Har man en pigaende slitagekompensering stings
den av. Nir man gér frn reg-varde O till att aktivera regleringen igen, kontrollera att det &r
ritt K-virde inmatat i menyn och att strommar samt procent for stromavvikelsen stimmer.

Observera att man maste halla in menyknappen en lidngre tid for att kunna stélla reg-vérdet,
ungefdr 5 sekunder.
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Matspole

Iberobot anvénder normalt métspolen TA150150 som har 3 mitomraden, 200/300/400A.
Beroende pa applikation kan andra métspolar forekomma. Midtomradena gar att anvinda upp
till cirka 80 %, t.ex. kor man pd 400A omrddet sd klarar man upp till 320A 1 primérstrom. Att
kora pa hog effekt pa ett lagt miatomrade kan gora att stromsignalen blir méttad, kanske s&
mycket att felmeddelandet for fel métspole dyker upp. Att kora med véldigt 14g effekt pa ett
hogt matomrade gor att stromsignalen ddmpas, kanske s& mycket att felmeddelandet for ingen
stromsignal dyker upp. Métspolen monteras sé att ndgon av primérkablarna till transformatorn
gar genom hélet i mitten av méitspolen.

Over mitspolens stift ska ett effektmotstand (Rmsp) pd cirka 20 ohm monteras. Iberobot
monterar normalt ett motstand pa 22 ohm. Stift 1 ska alltid vara anslutet, med den andra
anslutningen viljer man miatomrade, montage mellan 1 — 2 ger 200A omrédet, 1 — 3 ger 300A
och 1 —4 ger 400A.

Genom att byta motstidndet (Rmngp) till det dubbla pd métspolen TA150150, cirka 40 ohm, kan
matomradena 100/150/200A erhéllas.

Observera att man maste hélla in menyknappen en ldngre tid for att kunna ga in i alternativen
under MATSPOLE i1 menyn, ungefar 5 sekunder.

K-varde

Denna instillning behdver inte 4ndras om man inte bytt strommaétspole, motstiand eller
transformator till en storre eller mindre modell. K-vérdet riknas ut enligt nedan.

N N
K -viarde= —f2x—™

N, R

Np — Transformatorns priméarvarv

Ns — Transformatorns sekundirvarv
Nmsp— Antal varv pd strommétspolen
Rmgp — Motstand, strommétspole
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K-véarden for TA 150150

Mellan stift Matomrade [A] Antal varv [Nmsp]
1-2 200 1000
1-3 300 1500
1-4 400 2000

Fetmarkerade alternativ ar rekommender at matomr ade och K -vér de. Beroende pa
transformator, svetsobjekt och framfor allt armléngd kan det ibland kravas andra

matomr aden.
Motstand Rmsp 22 ohm 39 ohm
Hogsta matbara strém 160A 240A 320A 80A 120A 160A
Mellan stift 1-2 1-3 1-4 1-2 1-3 1-4 | Armdjup
Np Ns
16 -- 400V 119 1 5409 8114 10818 3051 4577 6103 600mm
26 -- 400V 105 1 4773 7159 9545 2692 4038 5385 | 600mm
36 -- 400V 90 1 4091 6136 8182 2308 3462 4615 | 600mm
80 -- 400V 80 1 3636 5455 7273 2051 3077 4103 | 600mm
36+ -- 400V 65 1 2955 4432 5909 1667 2500 3333 | 600mm
80+ -- 400V 60 1 2727 4091 5455 1538 2308 3077 | 600mm
47 -- 400V 240 2 5455 8182 10909 3077 4615 6154 400mm
57 -- 400V 180 2 4091 6136 8182 2308 3462 4615 | 400mm
67 -- 400V 144 2 3273 4909 6545 1846 2769 3692 | 600mm
16 -- 230V 68 1 3091 4636 6182 1744 2615 3487 | 600mm
26 -- 230V 61 1 2773 4159 5545 1564 2346 3128 | 600mm
36 -- 230V 52 1 2364 3545 4727 1333 2000 2667 | 600mm
47 -- 230V 138 2 3136 4705 6273 1769 2654 3538 | 400mm
57 -- 230V 102 2 2318 3477 4636 1308 1962 2615 | 400mm
67 -- 230V 82 2 1864 2795 3727 1051 1577 2103 | 600mm

Om man under svetsning far felmeddelandet “’for liten métspole...” sd méste man byta till ett
hogre mitomrade. Far man felmeddelandet ’ingen stromsignal...” vid svetsning pa lag effekt
s prova att byta till ett mindre méitomrade.
Man kan préva om man ligger i ritt mdtomrade genom att mata in 1 % 1 svetseffekt och kora
en svets med pldtar och sedan en kortsluten svets med 100 % svetseffekt. Ovanstdende
felmeddelanden ska inte komma upp. Beroende pa transformator, svetsobjekt och framfor allt
armlidngd kan det ibland vara svért att klara av bdda dessa fall. Det man kan tanka pa &r att vid
kortslutning sa gér det mera strom &n normalt.

Trimvarde

Trimvérdet anvinds for att finjustera styrningens framriknade stromvirde. Jamfor
presenterade stromvarden mot ett bra métinstrument och justera vid behov trimvérdet. Det
stdlls in 1 procent.
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Uppdatering av programversion

Iberobot forsoker hela tiden forbéttra programvaran i sina maskiner, darfor kommer det hela
tiden nyare versioner av TEC6000. Fran och med version 1.47-p och 2.47-p dr det mdjligt att
uppdatera programversionen sjilv via serieporten. Det enda som behdvs ar ett
terminalprogram, t.ex. Tera Term Pro, en PC (forslagsvis bdrbar), en vanlig seriekabel och en
S19 fil. Kontakta iberobot om det finns behov av att uppdatera programversionen. Om man
inte har ndgot stort problem med sin maskin behovs inte nagon uppdatering, risken
finns alltid att uppdateringen misslyckas.

Instruktion

1. Iberobot tillhandahaller en S19 fil som ska skickas till TEC6000. Kopiera den till en
mapp pd hirddisken pé den PC som ska anvéndas.

2. Anslut seriekabeln mellan datorn och TEC6000. Borja med att ansluta till COM porten
via Tera Term programmet. Anvind 115200 Baud och Xon / Xoff som flow control.
Se instdllningar nedan:

Tera Term: Serial port setup =]

Port: ICGME vl oK
Baud rate: 115200 >

Data: m Cancel
Parity: lm
Stop: Im Help
Elow control: Im

|7Transmit delay

|I] msecfchar II] msecfline

3. HaAll inne menyknappen och sla pa spanningen till maskinen, fortsitt att hélla inne
menyknappen i minst 5 sekunder efter det att spanningen slagits till.

4. Nu ska flashmenyn i Tera Term synas, alternativ a,b,c och d finns det att vélja pd. Om
det kommer konstiga tecken i tera term fonstret dr fel baud rate valt, se instidllningar
under punkt 2. Det ska vara sma bokstiver ndr man viljer a,b,c eller d. Om man vill
kan man vélja en annan baud rate genom att vilja alternativ ¢, men 115200 baud gar
snabbast.
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

Om man vill behélla sina svetsprogram och instédllningar sa kan man prdova att inte
radera EEPROM dér alla gamla instéllningar ligger. Beroende pa vilka dndringar som
ar gjorda 1 det nya programmet sa kan det g bra att behalla sina gamla instéllningar,
kontakta iberobot for att kontrollera detta. Det rekommenderas dock att man alltid
raderar EEPROM innan man flashar in en ny programversion. Viljer man alternativ d
sa forsvinner alla gamla instillningar. Alla svetsprogram aterstélls. Darfor ska man
innan uppdateringen pdborjas skriva ner program som man vill spara och det K-virde
som #r inmatat i menyn under ALTERNATIV och MATSPOLE. For att f4 se K-
virdet maste man halla inne menyknappen i flera sekunder pA MATSPOLE.

Om de gamla svetsprogrammen och instdllningarna ska behallas ga vidare till punkt 7.
Vilj alternativ d, Erase EEPROM, vénta nagra sekunder tills prompten och menyn
kommer upp en géng till.

Vilj alternativ a, Erase Flash, vidnta nagra sekunder tills prompten och menyn kommer
upp en gang till.

Beroende pa hur manga kommandon man skickat si kan det vara bra att vilja
edit/clear buffer i Tera Term sa att man verkligen ser vad man gor si att inte texten
hamnar for langt ned i fonstret. Tryck sedan pa retur (enter) sé att menyn kommer upp
igen.

Vilj sedan alternativ b, Program Flash

Vilj ’send file” 1 Tera Term, skicka S19 filen som iberobot skickat. Nu ska ett antal
7% skrivas 1 tera term fonstret. Om allt gar bra ska menyprompten skrivas ut igen. Ga
vidare till punkt 12.

Om det hdander nagot fel under programmeringen lyser alarmdioden upp och felet
beskrivs i tera term fonstret. Trycker man pa menyknappen fortsétter sindningen av
filen och d& kommer en massa menyutskrifter skrivas ut. Detta dr normalt. Vid fel ar
det sedan oftast enklast att g tillbaka till punkt 2 igen. Ibland efter fel sa kan man
dven behova starta om Tera Term for att fa kontakt med TEC6000.

Stdng av spanningen till maskinen.

Slé pa spanningen till maskinen igen, ddrmed startas TEC6000 om.

Om man valt att radera EEPROM (punkt 6) sa ska det nu std "INITIERAR EEPROM”
pa TEC6000 displayen. Dessutom ska ett antal punkter under texten stegas fram allt
eftersom. Om man inte far fram "INITIERAR EEPROM” pa displayen, méste man
forsoka med att radera EEPROM igen och starta om. Har man inte raderat EEPROM
sa ar uppdateringen klar. Fortsitt till punkt 15.

Kontrollera nu att ritt K-véarde ar inmatat under ALTERNATIV och MATSPOLE.
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