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Allgemeines

Geratekonzept

Das Interface verfigt Uber analoge und digitale Ein- und Ausgidnge und kann so-
wohl im Standardmodus wie auch im Open-Collector-Modus (OC-Modus) betrie-
ben werden. Das Umschalten zwischen den Modi erfolgt mittels Jumper.

Zur Verbindung des Interfaces mit dem Schweif3gerdt wird mit dem Interface ein
Kabelbaum mitgeliefert. Als Verlangerung fir den Kabelbaum ist ein SpeedNet-
Verbindungskabel verfugbar.

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

Der Kabelbaum ist interface-seitig mit Molexsteckern anschlussfertig vorkonfek-
tioniert. Roboterseitig muss der Kabelbaum an die Anschlusstechnik der Robo-
ter-Steuerung angepasst werden.

B

i n

Robot
Control

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

(1) Schweif3gerat mit optionalem Anschluss SpeedNet an der Geréateriicksei-
te

(2) SpeedNet-Verbindungskabel

(3) Kabelbaum zur Verbindung mit dem Schweif3gerat

(4) Interface

(5) Kabelbaum zur Verbindung mit der Roboter-Steuerung




Lieferumfang

Umgebungsbe-
dingungen

Installationsbe-
stimmungen

Sicherheit

(1) Roboter-Interface

(2) Kabelbaum zur Verbindung mit
dem Schweif3gerat

(3) Bedienungsanleitung (nicht ab-
gebildet)

/\ VORSICHT!

Gefahr durch unzulassige Umgebungsbedingungen.

Schwere Gerateschaden kdnnen die Folge sein.

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

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

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

Umgebungsluft: frei von Staub, Sauren, korrosiven Gasen oder Substanzen, usw.
Hohenlage Giber dem Meeresspiegel: bis 2000 m (6500 ft).

Das Gerat vor mechanischer Beschadigung geschitzt aufbewahren/betreiben.

Das Interface muss auf einer Hutschiene in einen Automaten- oder Roboter-
Schaltschrank installiert werden.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Alle in diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen
nur von geschultem Fachpersonal ausgefihrt werden.

» Dieses Dokument lesen und verstehen.

» Samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere
Sicherheitsvorschriften lesen und verstehen.
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/\  WARNUNG!

Gefahr durch unplanmaitiige Signaliuibertragung.
Schv_\{erwiegende Personen- und Sachschaden kénnen die Folge sein.
» Uber das Interface keine sicherheitsrelevanten Signale Ubertragen.



Bedienelemente, Anschliisse und Anzeigen

Bedienelemente
und Anschliisse

(8) 7)

EELEFITE BHLEIE
[716]514]3]2]1] Q STD OC [6]5]4]3]2]1]
[1]2]3]4]5][6]7]
516 |7 8] [6]7] 8| [9]i0 T EE]EEEEFE!
(5) (4) ) (1)
(1) Stecker X1
(2) Stecker X2
der Stecker stellt eine Spannung von + 24 V zur Verfugung, mit welcher
die digitalen Ausgange des Interfaces versorgt werden kénnen.
N&here Informationen zur Spannungsversorgung der digitalen Ausgange,
siehe Spannungsversorgung der digitalen Ausgénge auf Seite 17.
(3) Stecker X3
(4) Stecker X4
(5)  Stecker X5
(6) Stecker X6
(7) Stecker X8
zur Versorgung des Anschlusses SpeedNet
(8) Jumper
zum Einstellen des Betriebsmodus - Standardmodus / OC-Modus
(9) Anschluss SpeedNet
zur Verbindung mit dem Schweifigerat
(10) Stecker X7

Deutsch




Anzeigen am In-
terface

e e

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

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

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

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

(5) Arc stable / Touch signal je nach Einstellung auf der Webseite
des Schweifigerats, mit Arc stable
oder Touch signal belegt. Anzeige ist
abhangig von der Signalbelegung

(6) Robot ready leuchtet, wenn aktiv
(7) Error reset leuchtet, wenn aktiv
(8) Welding start leuchtet, wenn aktiv
(9) Power source ready leuchtet, wenn aktiv




Interface installieren

Sicherheit

Interface instal-
lieren

/\  WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Personenschéden kénnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten aus-
schalten und von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Gerate und Komponenten gegen Wiedereinschalten si-
chern.

» Nach dem Offnen des Gerats mit Hilfe eines geeigneten Messgerits si-
cherstellen, dass elektrisch geladene Bauteile (beispielsweise Kondensato-
ren) entladen sind.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom wegen unzureichender Schutzleiter-Verbin-

dung.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Immer die originalen Gehause-Schrauben in der urspriinglichen Anzahl
verwenden.

Deutsch 9




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

Kabelbaum (2) an die Roboter-
Steuerung anschliefien

Kabelbaum (2) wie abgebildet an
das Interface anschliefien

Kabelbaum (1) wie abgebildet an
das Interface anschlief3en

Kabelbaum (1) an das SpeedNet-
Verbindungskabel des
Schweifdgerats anschliefien

SpeedNet-Verbindungskabel an
den Anschluss SpeedNet an der
Ruckseite des Schweifdgerats an-
schlief3en




Digitale Eingangssignale - Sighale vom Roboter
zum Schweif3gerat

Allgemeines

Kenngréfien

Verfiuigbare Si-

gnale

Beschaltung der digitalen Eingangssignale
- im Standardmodus auf 24 V (High)

- im Open-Collector-Modus auf GND (Low)

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

Signalpegel:

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

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

Die Signale Working mode und Welding characteristic / Job number werden

nachfolgend beschrieben.

Die Beschreibungen der restlichen Signale sind in dem Dokument ,Signalbe-
schreibungen Interface TPS/i" zu finden.

Beschaltung Beschaltung
Signalbezeichnung Belegung Standardmodus OC-Modus

(Fehler quittieren)

Welding start Stecker X1/4 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(Schweif’en ein)

Robot ready Stecker X1/5 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(Roboter bereit)

Gason Stecker X1/7 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(Gas ein)

Wire forward Stecker X1/11 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(Draht vor)

Wire backward Stecker X6/6 24 V = aktiv 0V = aktiv
(Drahtricklauf)

Torch blow out Stecker X6/5 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(Brenner ausblasen)

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

Teach mode Stecker X4/6 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(Teach Modus)

Welding simulation Stecker X6/2 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(SchweiRsimulation)

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

Deutsch
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Beschaltung Beschaltung
Sighalbezeichnung Belegung Standardmodus OC-Modus

Beim Schweiflverfahren
MIG/MAG:

Torchbody Xchange
(Brennerkorper wech-
seln) Stecker X4/3 214 V = aktiv 0V = aktiv
Beim Schweif3verfahren
WIG:

Cap shaping
(Kalottenbildung)

Wire brake on Stecker X4/4 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(Drahtbremse ein)

Booster manual Stecker X7/14 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(Booster manuell)

Processline Bit 0 Stecker X7/15 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(Prozesslinie Bit 0)

Processline Bit 1 Stecker X7/16 24 V = aktiv 0 V = aktiv
(Prozesslinie Bit 1)

Working mode

(Arbeitsmodus) siehe nachfolgende Beschreibung des Signals

Welding characteris-
tic / Job number
(Kennliniennummer /
Job-Nummer)

siehe nachfolgende Beschreibung des Signals

Working mode

i Wertebereich Arbeitsmodus:
(Arbeitsmodus)

T T S

Parameteranwahl intern

(o] (o] (o] 0 1 Kennlinien Betrieb Sonder 2-Takt
o] o] 0 1 o] Job Betrieb

Die Schweif3parameter werden mittels analogen Sollwerten vorgegeben.

Signal-Level wenn Bit O - Bit 4 gesetzt ist:

Signal-Level im Signal-Level im
Standardmodus OC-Modus

Stecker X1/6 (Bit 0) | High Low
Stecker X4/1 (Bit 1) High Low
Stecker X4/2 (Bit 2) High Low
Stecker X7/4 (Bit 3) | High Low
Stecker X7/5 (Bit 4) High Low

12



Welding charac-
teristic / Job
number (Kennli-
niennummer /
Job-Nummer)

Die Signale Welding characteristic / Job number stehen zur Verfigung, wenn
mit den Working mode-Bits O - 4 der Kennlinien Betrieb Sonder 2-Takt oder
der Job Betrieb ausgewahlt wurde. Fir nahere Informationen zu den Working
mode-Bits O - 4 siehe Working mode (Arbeitsmodus) auf Seite 12.

Mit den Signalen Welding characteristic / Job number erfolgt ein Abruf gespei-

cherter Schweifiparameter Uber die Nummer der entsprechenden Kennlinie /
des entsprechenden Jobs.

oV

X5/1 o4V e}
X5/2 24V oV 1
X5/3 24V oV 2
X5/4 o1V oV 3
X5/5 24V oV 4
X5/6 24V oV 5
X5/7 o4V oV 6
X5/8 24V oV 7
X7/6 24V oV 8
X7/7 o4V oV 9
X7/8 24V oV 10
X7/12 24V oV 11
X7/13 24V oV 12
X7/14 24 V oV 13
X7/15 o4V oV 14
X7/16 24V oV 15
Im Retro Fit Modus sind nur die Bit-Nummern 0 - 7 (Stecker X5/1 - 8)
verfligbar.

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

- 00000001 = Kennlinien- / Job-Nummer 1

- 00000010 = Kennlinien- / Job-Nummer 2

- 00000011 = Kennlinien- / Job-Nummer 3

- 10010011 = Kennlinien- / Job-Nummer 147
- 11111111 = Kennlinien- / Job-Nummer 255
Verfiigbarer Bereich fiir Job-Nummern:

- Bit-Nummer 0-15 = 0 - 1000
- Bit-Nummer 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255

Deutsch 13



Programmnum-
mer / Kennlini-

en-Nummer zu-
weisen / Andern
(Retrofit-Mode)

14

Verfiigbarer Bereich fiir Kennlinien-Nummern:

- Bit-Nummer 0-15 = 256 - 65535

- Bit-Nummer 0-7 (Retro Fit) = 0 - 255. Bei Verwendung des Retro Fit Modus,
miissen den jeweiligen Kennlinien-Nummern (1 - 255) die IDs der gewiinsch-
ten Kennlinien zugewiesen werden, da sonst die Auswahl der Kennlinie tiber
das Interface nicht méglich ist - siehe Programmnummer / Kennlinien-
Nummer zuweisen / dndern (Retrofit-Mode) auf Seite 14.

Kennlinie-/ Job-Nummer “0" ermdglicht eine Kennlinien- / Job-Anwahl am
Bedienpanel des Schweifigerits.

Bei den Schweiflgerdten der TPS Gerateserie konnten das Material, der Draht-
durchmesser und das Schutzgas Uber die Programm-Nummer angewahlt werden.
Hierflr war eine Bitbreite von 8 Bit definiert.

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

IP-Adresse der verwendeten Schweif3gerédte notieren:

E' Schweifgerat mit dem Computer verbinden (beispielsweise mittels LAN-Ka-
bel)

& X B, gEe 3 In der linken Seitenleiste am Be-
- — T dienpa n?l des Schvyelngerats die
At settings ‘D) Schaltflache ,Voreinstellungen”
Website p iword Mode Setup . auswa h l'en
[&] -\ In der rechten Seitenleiste am Be-
s Al il dienpanel des Schweif3gerats die
5T @ &= Schaltfladche ,System" auswéahlen
Wire feed Next i .. . u
e e;ﬂgsﬁ - » Schaltflache ,Information” am Be-
& 4 . . P
dienpanel des Schweifigerats
auswahlen
CED, . G Angezeigte IP-Adresse notieren
Information (BeISpIel 1057213)

Serial number 00001171
Firmware-version  4.0.0-30951.30592
Softwar,

<~ IP-address

Website des Schweif3geriats im Internetbrowser aufrufen:

IP-Adresse des Schweifigerats in die Suchleiste des Internetbrowsers einge-
ben und bestatigen
- Website des Schweif3gerats wird angezeigt

Benutzername und Kennwort eingeben

Werkseinstellung:

Benutzername = admin

Kennwort = admin

- Die Webseite des Schweif3gerats wird angezeigt



IDs der gewiinschten Kennlinien notieren:

Auf der Website des Schweigerats den Reiter ,Kennlinien-Ubersicht*
auswahlen

Die IDs der Kennlinien notieren, welche Uber das Interface auswéahlbar sein
sollen

Auf der Website des Schweif3geradts den Reiter des verwendeten Interfaces
auswahlen
Beispielsweise: RI IO PRO/i

Bei Punkt ,Kennlinienzuordnung" den bendtigten Programmnummern (=Bit-

Nummern) die gewlinschten Kennlinien-IDs zuweisen.

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

mer 2 = Kennlinien-ID 3246, ...

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

Wenn alle gewlnschten Kennlinien-IDs zugewiesen sind, ,,Zuweisung spei-

chern” auswéhlen

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

¥ Synergic line assignment:

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program Synergic line-
number ID

1 2566

2 2785

3 2765

¥ Change assignment:

Program Synergic line-

number ID
1 v 2566 m -
2 v 2785 (W w
3 v 2765 m -

Webseite des Schwei3gerdts
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Analoge Eingangssignale - Signale vom Roboter
zum Schweif3gerat

Allgemeines

Verfiigbare Si-
gnale

16

Die analogen Differenzverstarker-Eingange am Interface gewahrleisten eine gal-
vanische Trennung des Interfaces von den analogen Ausgangen der Roboter-
Steuerung. Jeder Eingang am Interface verflgt liber ein eigenes negatives Po-
tential.

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

Die nachfolgend beschriebenen analogen Eingéange sind bei Spannungen von O -
10 V aktiv. Bleiben einzelne analoge Eingdnge unbelegt (beispielsweise fur Ar-
clength correction) werden die an dem Schweiftgerat eingestellten Werte tUber-
nommen.

Die Beschreibungen der nachfolgenden Signale sind in dem Dokument ,Signal-
beschreibungen Interface TPS/i” zu finden.

Signalbezeichnung Belegung

Beim Schweif3verfahren MIG/MAG:
Wire feed speed command value

(Sollwert Drahtvorschub) Stecker X1/1 =0 - 10 V
Beim Schwei3verfahren WIG: Stecker X1/8 = GND
Main current

(Hauptstrom)

Beim Schweilverfahren MIG/MAG:
Arclength correction command value
(Sollwert Lichtbogen-L&ngenkorrektur) Stecker X1/2 =0 - 10 V

Beim Schweiverfahren WIG: Stecker X1/9 = GND
Wire feed speed command value
(Sollwert Drahtvorschub)

Beim Schweifsverfahren MIG/MAG:
Pulse-/dynamic correction command value
(Sollwert Puls-/Dynamik Korrektur) Stecker X6/3=0-10V

Beim Schweiflverfahren WIG: Stecker X6/11 = GND
vD correction
(vD-Korrektur)

Wire retract correction command value Stecker X3/1=0-10V
(Sollwert Drahtriickzug-Korrektur) Stecker X3/8 = GND

Beim SchweiBverfahren MIG/MAG:
Wire forward / backward length

(Draht vor / rick Lange) Stecker X3/2=0-10V
Beim Schweiflverfahren WIG: Stecker X3/9 = GND

Plasma gas command value
(Sollwert Plasmagas)




Digitale Ausgangssignale - Sighale vom
Schweifdgerat zum Roboter

Allgemeines

Spannungsver-
sorgung der digi-
talen Ausgiange

Verfligbare Si-
gnale

Wird die Verbindung zwischen Schweif3gerat und Interface unterbrochen,
werden alle digitalen / analogen Ausgangssignale am Interface auf “0" ge-
setzt.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Verletzungen und Tod kdnnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten aus-
schalten und von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Gerate und Komponenten gegen Wiedereinschalten si-
chern.

Am Stecker X6/1 muss eine Spannung bis maximal 36 V anliegen, damit die
digitalen Ausgéange versorgt werden.

- Die digitalen Ausgénge kdénnen je nach Anforderung mit 24 V vom Interface
oder mit einer kundenspezifischen Spannung (0 - 36 V) versorgt werden
- Zur Versorgung der digitalen Ausgange mit 24 V ist im Interface die Aus-
gangsspannung 24 V Sekundar verflgbar
- die Ausgangsspannung 24 V Sekundar ist mit einer galvanischen Tren-
nung zum Anschluss SpeedNet ausgefihrt. Eine Schutzbeschaltung be-
grenzt den Spannungspegel auf 100 V

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

IEI Einen Blgel zwischen Stecker X6/1 und Stecker X6/7 anbringen

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

das Kabel der kundenspezifischen Spannungsversorgung an Stecker X6/1 an-
schliefien

Die Beschreibungen der nachfolgenden Signale sind in dem Dokument ,Signal-
beschreibungen Interface TPS/i” zu finden.
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Signalbezeichnung Belegung Beschaltung

Arc stable / Touch signal (default)
(Lichtbogen stabil / Touch Signal)

Stecker X1/12 | 24 V = aktiv
Current flow

(Stromfluss)

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

Collisionbox active Stecker X1/13 | 24 V = aktiv
(Kollisionsbox aktiv)

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

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

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

Current flow (default)
(Stromfluss)

Robot motion release

(Roboter-Bewegungsfreigabe) Stecker X3/16 | 24 V = aktiv

Process run
(Prozess lauft)

Limit signal (default)

(Limit Signal)
Stecker X6/10 | 24 V = aktiv

Torchbody gripped
(Brennerkorper aufgenommen)




Analoge Ausgangssignale - Signhale vom
Schweifdgerat zum Roboter

Allgemeines

Wird die Verbindung zwischen Schweif3gerat und Interface unterbrochen,
werden alle digitalen / analogen Ausgangssignale am Interface auf “0" ge-
setzt.

Die analogen Ausgange am Interface stehen fir die Einrichtung des Roboters so-
wie flr die Anzeige und Dokumentation von Prozessparametern zur Verfligung.

Verfiigbare Si- Die Beschreibungen der nachfolgenden Signale sind in dem Dokument ,Signal-
gnale beschreibungen Interface TPS/i* zu finden.
Signalbezeichnung Beschaltung
Welding voltage Stecker X3/4=-0-10V
(Schweiftspannung) Stecker X3/11 = GND
Welding current Stecker X1/3=0-10V
(Schweiftstrom) Stecker X1/10 = GND
Wire feed speed Stecker X3/6 =0-10V
(Drahtgeschwindigkeit) Stecker X3/13 = GND

Motor current M1 (default)
(Motorstrom M1)

Motor current M2 Stecker X3/7=0-10V
(Motorstrom M2) Stecker X3/14 = GND

Motor current M3
(Motorstrom M3)

Beim Schweilverfahren MIG/MAG:
Actual real value for seam tracking

(Aktueller Istwert fir Nahtsuchen) Stecker X7/3 = -10 bis +10 V
Beim SchweiBverfahren WIG: Stecker X7/11 = GND
Actual real value AVC

(Aktueller Istwert AVC)
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Anwendungsbeispiele

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

markiert.
Anwendungsbei- Robot Power source
spiel Standard-
r:odus *24v > XA
h < X1/12
I~ -
> X1/
Mo-10V > X1/8
> X1/2
©o-10v xug
+2av—1 » X1/5
& — X1/14
+24 V < X6/7
" X6/1
or extern™
& | S+ X1/13

X1/4 | = Welding start (digitaler Eingang) *

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

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

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

X1/5 | = Robot ready (digitaler Eingang) *

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

X6/7 = Versorgungsspannung fur extern *

X6/1 = Versorgungsspannung fir digitale Ausgange *

X1/13 | = Collisionbox active (digitaler Ausgang)

= Signal muss verwendet werden
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Anwendungsbei-
spiel OC-Modus

Robot Power source
+OV > X174
& — ~_X1/12
_ X1/1
@o-10v | X1/8
. X1/2
Wo-10v - X1/9
0V _+ ; X1/5
& «—~_X1/14
+24 'V < X6/7
- X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 = Welding start (digitaler Eingang) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitaler Ausgang) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (analoger Eingang) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analoger Eingang) *
X1/2 = Arclength correction + (analoger Eingang) *
X1/9 = Arclength correction - (analoger Eingang) *
X1/5 = Robot ready (digitaler Eingang) *
X1/14 | = Power source ready (digitaler Ausgang)
X6/7 = Versorgungsspannung fur extern *
X6/1 = Versorgungsspannung flr digitale Ausgénge *
X1/13 | = Collisionbox active (digitaler Ausgang)
* = Signal muss verwendet werden

Deutsch
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Ubersicht Pin-Belegung

Ubersicht Pin-
Belegung

22

Beim SchweiBverfahren MIG/MAG:
Wire feed speed command value
1 analog Input
Beim Schweilverfahren WIG:
Main current
Beim Schweilverfahren MIG/MAG:
Arclength correction command value
2 analog Input
Beim Schweilverfahren WIG:
Wire feed speed command value
3 analog Output Welding current
4 digital Input Welding start
5 digital Input Robot ready
6 digital Input Working mode, Bit 0
7 digital Input Gas on
8 analog Input GND for X1/1
9 analog Input GND for X1/2
10 | analog Output GND for X1/3
11 | digital Input Wire forward
12 | digital Output Arc stable / Touch signal = werksseitige Belegung
Current flow = auf der Webseite des Schweifdgerats
kann der Pin optional auch mit diesem Signal belegt
werden
13 | digital Output Collisionbox active
14 | digital Output Power source ready




Pin

Signalart

Signal

1 analog Input Wire retract correction command value
Beim Schwei3verfahren MIG/MAG:
Wire forward / backward length

2 analog Input
Beim Schweisverfahren WIG:
Plasma gas command value

3 digital Input GND for digital Inputs

4 analog Output Welding voltage

5 -

6 analog Output Wire feed speed

7 analog Output Motor current M1 = werksseitige Belegung
Motor current M2, M3 = auf der Webseite des
Schweifigerats kann der Pin optional auch mit die-
sem Signal belegt werden

8 analog Input GND for X3/1

9 -

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 | analog Output GND for X3/4

12 -

13 | analog Output GND for X3/6

14 | analog Output GND for X3/7

15 | digital Output Touch signal

16 | digital Output Current flow = werkseitige Belegung

Robot motion release / Process run = auf der Web-
seite des Schweifigerats kann der Pin optional auch
mit diesem Signal belegt werden
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Stecker X4:

Pin

Signalart

Signal

1 digital Input Working mode, Bit 1

2 digital Input Working mode, Bit 2
Beim Schweilverfahren MIG/MAG:
Torchbody Xchange

3 digital Input
Beim Schweilverfahren WIG:
Cap shaping

4 digital Input Wire break on

5 digital Input Error reset

6 digital Input Teach mode

7 digital Input Touch sensing

8 - -

9 digital Output Main current signal

10 | digital Output Process active

Pin | Signalart

digital Input

Signal

Welding characteristic- / Job number, Bit 0

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 1

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 2

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 3

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 4

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 5

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 6

o N0 | W |N| R

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 7




Pin | Signalart

Signal

1 digital Input

Supply Voltage +24 V

2 digital Input

Welding simulation

3 analog Input

Beim Schweilverfahren MIG/MAG:
Pulse-/dynamic correction command value

Beim Schweifsverfahren WIG:
vD correction

digital Input

GND for digital Inputs

digital Input

Torch blow out

digital Input

Wire backward

digital Output

Supply Voltage +24 V

O | oo NlOo| o | &~

10 | digital Output

Limit signal = werkseitige Belegung

Torch body gripped = auf der Webseite des
Schweifigerats kann der Pin optional auch mit die-
sem Signal belegt werden

11 | analog Input

GND for X6/3

Stecker X7:

Pin | Signalart

1 -

2 -

3 analog Output

Beim Schweisverfahren MIG/MAG:
Actual real value for seam tracking

Beim Schweifdverfahren WIG:
Actual real value AVC

digital Input

Working mode, Bit 3

digital Input

Working mode, Bit 4

Welding characteristic- / Job number, Bit 8

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 9

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 10

4
5
6 digital Input
7
8
9

10 -

11 | analog Output

GND for X7/3

12 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 11

13 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 12

14 digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 13

15 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 14

16 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 15

(¢,
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General

Device concept The interface has analog and digital inputs and outputs and can be operated in
standard mode as well as Open Collector mode (OC mode). A jumper is used to
switch between the modes.

A cable harness is supplied with the interface to connect the interface to the
welding machine. A SpeedNet connection cable is available as an extension for
the cable harness.

A prefabricated cable harness is available for connecting the interface to the ro-
bot control.

The cable harness is prefabricated at the interface end with Molex connectors
ready for connection. At the robot end, the cable harness has to be adjusted in
line with the robot control connection technology.

Robot
Control

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

(1) Welding machine with optional SpeedNet connection on the rear of the
device

(2) SpeedNet connection cable

(3) Cable harness for connection to the welding machine

(4) Interface

(5) Cable harness for connection to the robot control unit
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Scope of supply

Environmental
conditions

Installation re-
gulations

Safety

(1) Robot interface

(2) Cable harness for connection
to the welding machine

(3) Operating instructions (not
shown)

/\ CAUTION!

Danger from prohibited environmental conditions.

This can result in severe damage to equipment.

» Only store and operate the device under the following environmental con-
ditions.

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

Relative humidity:
- upto50% at 40 °C (104 °F)
- upto Q0% at20°C (68 °F)

Ambient air: free of dust, acids, corrosive gases or substances, etc.
Altitude above sea level: up to 2000 m (6500 ft).

Protect the device from mechanical damage during storage and operation.

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

/\  WARNING!

Danger from incorrect operation and work that is not carried out properly.

Serious injury and damage to property may result.

» All the work and functions described in this document must only be carri-
ed out by trained and qualified personnel.

» Read and understand this document.

» Read and understand all the Operating Instructions for the system com-
ponents, especially the safety rules.
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Danger from unplanned signal transmission.
Serious injury and damage to property may result.
» Do not transfer safety signals via the interface.




Controls, connections and indicators

Operating con-
trols and con-
nections

(10) 9) (8) 7) (6)

STD OC

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

516 [718] [6]718[o10]

|
(®)

7 |
4 (2) (1)

(1) Connector X1
(2) Connector X2
The connector provides a voltage of + 24 V with which the digital outputs
of the interface can be supplied.
For more information about the power supply of the digital outputs, see
Power supply for the digital outputs on page 41.
(3) Connector X3
(4) Connector X4
(5) Connector X5
(6) Connector X6
(7) Connector X8
For supplying the SpeedNet connection
(8) Jumper
For setting the operating mode — standard mode/OC mode
(9) SpeedNet connection
For connecting to the welding machine
(10) Connector X7
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Indicators on the
interface

32

Display

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

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

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

(4) +3V3 Lights up when the interface has a

+3.3 V power supply

(5)

Arc stable / Touch signal

Assigned to Arc stable or Touch si-
gnal, depending on the setting on the
website of the welding machine. The
display depends on the signal assign-
ment

(6)

Robot ready

Lights up when active

(7)

Error reset

Lights up when active

(8)

Welding start

Lights up when active

(9)

Power source ready

Lights up when active




Installing the interface

Safety

Installing the in-
terface

/\  WARNING!

Danger from electrical current.

Serious personal injuries may result.

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

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

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

/\  WARNING!

Danger from electrical current due to inadequate ground conductor connec-
tion.

This can result in serious personal injury and damage to property.

» Always use the original housing screws in the quantity initially supplied.

Englisch (US)
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E' Check the position of the jumper
on the interface — standard
mode/OC mode

Connect the cable harness (2) to
the robot control

Connect the cable harness (2) to
the interface as shown

Connect the cable harness (1) to
the interface as shown

E Connect the cable harness (1) to
the SpeedNet connection cable of
the welding machine

Connect the SpeedNet connection
cable to the SpeedNet connection
on the rear of the welding machine




Digital input sighals — sighals from the robot to
the welding machine

General

Parameters

Available signals

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

- in Open Collector mode to GND (low)

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

Signal level:
- Low(0)=0-25V

- High(1)=18-30V

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

The sighals Working mode and Welding characteristic / Job number are descri-

bed below.

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

face signal descriptions".

Standard mode OC mode
Signal designation Assignment connection connection

Welding start Connector 24 V = active 0 V = active
(welding on) X1/4
Robot ready Connector 24V = active 0 V = active
(robot ready) X1/5
Gason Connector 24 V = active 0 V = active
(gas on) X1/7
Wire forward Connector 24 V = active 0 V = active
(wire forward) X1/11
Wire backward Connector 24 V = active 0V = active
(wire backward) X6/6
Torch blow out Connector 24 V = active O V = active
(gas purging of torch) X6/5
Touch sensing Connector 24 V = active 0 V = active
(TouchSensing) X4ul7
Teach mode Connector 24 V = active 0V = active
(Teach mode) X4/6
Welding simulation Connector 24 V = active O V = active
(welding simulation) X6/2
Error reset Connector 24 V = active O V = active
(reset error) X4/5
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Working mode
(Working mode)
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Standard mode OC mode
Signal designation Assignment connection connection

For the MIG/MAG
welding process:
Torchbody Xchange
(change torch body)

Connector 24 V = active O V = active
For the TIG Xu/3
welding process:
Cap shaping
(cap-shaping)
Wire brake on Connector 24V = active OV = active
(wire brake on) Xulh
Booster manual Connector 24 V = active O V = active
(Booster manual) X7/14
Processline Bit 0 Connector 24V = active 0 V = active
(process line bit 0) X7/15
Processline Bit 1 Connector 24 V = active 0 V = active
(process line bit 1) X7/16
Working mode — .
(working mode) See description of the signal below
Welding characteris-
tic / Job nl.ljm.ber See description of the signal below
(characteristic num-
ber / job number)

Working mode range:

oring mederanger
O S

Internal parameter selection

0 o] o] (o] 1 Special 2-step mode characteris-
tics
o o} o] 1 o Job mode

The welding parameters are specified using analog set values.

Signal level when bit O - bit 4 are set:

Signal level in Signal level in
standard mode OC mode

X1/6 connector (bit | High Low
0)
X4/1 connector (bit | High Low
1)
X4/2 connector (bit | High Low
2)
X7/4 connector (bit High Low
3)




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

Signal level when bit O - bit 4 are set:

Signal level in Signal level in
standard mode OC mode

X7/5 connector (bit | High Low
4)

The Welding characteristic / Job number signals are available if the special 2-
step mode or Job mode characteristic was selected using Working mode bits 0
- 4. For more information on Working mode bits O - 4, see Working mode
(Working mode) on page 36.

Saved welding parameters are retrieved using the number of the corresponding
characteristic / job by the Welding characteristic / Job number signals.

oV (0]

X5/1 24V

X5/2 24V oV 1
X5/3 o4V oV 2
X5/4 24V oV 3
X5/5 24V oV 4
X5/6 o4V oV 5
X5/7 24V oV 6
X5/8 o4V oV 7
X7/6 24V oV 8
X7/7 24V oV 9
X7/8 24V oV 10
X7/12 24V oV 11
X7/13 24V oV 12
X7/14 o4V oV 13
X7/15 24V oV 14
X7/16 24V oV 15

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

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

- 00000001 = Characteristic / job number 1

- 00000010 = Characteristic / job number 2

- 00000011 = Characteristic / job number 3

10010011 = Characteristic / job number 147

11111111 = Characteristic / job number 255
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Changing/
assigning cha-
racteristic num-
bers/program
numbers (Retro
Fit mode)

38

Available range for job numbers:
- Bit numbers 0-15 = 0 - 1000
- Bit numbers 0-7 (Retrofit) = 0 - 255

Available range for characteristic numbers:

- Bit numbers 0-15 = 256 - 65535

- Bit numbers 0-7 (Retrofit) = 0 - 255 When using Retrofit mode, the IDs of
the desired characteristics must be assigned to the respective characteris-
tic numbers (1 - 255), otherwise it is not possible to select the characteristic
via the interface — see Changing/assigning characteristic numbers/
program numbers (Retro Fit mode) on page 38.

Characteristic / job number "0" enables a characteristic / job to be selected
on the welding machine control panel.

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

It is possible to assigh a program number to a characteristic number (1-255) so
that the 8-bit signal can be used in retrofit mode.

Note down the IP address of the welding machine being used:

E' Connect the welding machine to the computer (for example using a LAN ca-
ble)

€I\ $8 (s | e ) Select "Defaults” in the left sidebar
e — T = of [che welding machine control pa-
) settings
Bt o = ne
" Website fword  Mode Setup - Select "System" in the right side-
[a] -\ bar of the welding machine control
Network settings Power source S pan el

(- configurations
. @ ‘m'

eup gy ' the welding machine control panel

X . T ; Note down the displayed IP ad-

a-step | 11100% Ar ©1.2mm

Information dress (example: 10.5.72.13)
Serial number 00001171
Firmware-version  4.0.0-30951.30592

Softw, 039

<= TP-address 5 )

Access website of the welding machine in the internet browser:

Enter the IP address of the welding machine in the search bar of the internet
browser and confirm
- The website of the welding machine is displayed



Enter user name and password

Factory setting:

User name = admin

Password = admin

- The website of the welding machine is displayed

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

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

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

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

E' Once all of the desired characteristic IDs have been assigned, press "Save as-
signment”
- All of the program numbers with their assigned characteristic IDs are
displayed under "Actual assignhed program numbers to synergic lines"

¥ Synergic line assignment:

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program Synergic line-
number ID

1 2566

2 2785

3 2765

¥ Change assignment:

Program Synergic line-

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

Website of the welding machine
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Analog input signals — sighals from the robot to
the welding machine

General

Available signals

40

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

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

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

Descriptions of the following signals can be found in the document "TPS/i inter-
face signal descriptions”.

For the MIG/MAG welding process:
Wire feed speed command value
(wire speed set value) Connector X1/1=0-10 V
For the TIG welding process: Connector X1/8 = GND
Main current
(main current)

For the MIG/MAG welding process:
Arclength correction command value
(arc length correction set value) Connector X1/2=0-10V

For the TIG welding process: Connector X1/9 = GND
Wire feed speed command value
(wire speed set value)

For the MIG/MAG welding process:
Pulse-/dynamic correction command value
(pulse/dynamic correction set value) Connector X6/3=0-10V

For the TIG welding process: Connector X6/11 = GND
vD correction
(vD correction)

Wire retract correction command value Connector X3g/1=0-10V
(wire retract correction set value) Connector X3/8 = GND

For the MIG/MAG welding process:
Wire forward / backward length
(wire forward / backward length) Connector X3/2 =0 - 10 V

For the TIG welding process: Connector X3/9 = GND
Plasma gas command value
(plasma gas set value)




Digital output sighals — sighals from the welding
machine to the robot

General

If the connection between the welding machine and the interface goes down,
all digital and analog output signals on the interface will be set to "0".

Power supply for
the digital out-
puts

/\  WARNING!

Danger from electric current.

This can result in serious injuries and death.

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

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

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

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

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

E Place a jumper between connectors X6/1 and X6/7

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

E| Connect the customer-specific power supply cable to connector X6/1

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

Signal designation

Arc stable / Touch signal (default)
(Arc stable / Touch signal) Connector

Current flow X1/12
(current flow)

24 V = active
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Power source ready Connector 24 V = active

(welding machine ready) X1/14

Collisionbox active Connector 24 V = active

(CrashBox active) X1/13

Process active Connector 24 V = active

(process active) X4/10

Main current signal Connector 24 V = active

(main current signal) X4ul/9

Touch signal Connector 24 V = active

(Touch signal) X3/15

Current flow (default)

(current flow)

Robot motion release Connector 24, V = active

(robot motion release) X3/16

Process run

(process running)

Limit signal (default)

(limit signal) Connector .
X6/10 24 V = active

Torchbody gripped
(torch body gripped)




Analog output sighals — sighals from the welding
machine to the robot

General

If the connection between the welding machine and the interface goes down,
all digital and analog output signals on the interface will be set to "0".

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

Available sighals  Descriptions of the following signals can be found in the document "TPS/i inter-
face signal descriptions”.

Welding voltage Connector X3/4=-0-10V
(welding voltage) Connector X3/11 = GND
Welding current Connector X1/3=0-10V
(welding current) Connector X1/10 = GND
Wire feed speed Connector X3/6 =0-10V
(wire speed) Connector X3/13 = GND

Motor current M1 (default)
(motor current M1)

Motor current M2 Connector X3/7=0-10V
(motor current M2) Connector X3/14 = GND

Motor current M3
(motor current M3)

For the MIG/MAG welding process:
Actual real value for seam tracking

(current actual value for seam tracking) Connector X7/3 = -10 to +10 V
For the TIG welding process: Connector X7/11 = GND
Actual real value AVC

(current actual value for AVC)
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Application examples

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

Standard mode Robot Power source
application ex- X1/4
+24V >
ample ) . X1/12
I~ -
> X1/
Mo-10V > X1/8
> X1/2
@0 -10V > X1/9
+2av—1 » X1/5
& - X1/14
+24 V. < X6/7
. X6/1
or extern™
& | S X1/13

X1/4 | = Welding start (digital input) *

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

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

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

X1/5 | = Robot ready (digital input) *

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

X6/7 = Supply voltage for external *

X6/1 = Supply voltage for digital outputs *

X1/13 | = Collisionbox active (digital output)

= signal must be used
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OC mode appli-
cation example

Robot Power source
+OV > X174
S - X1/12
_ X1/1
@o-10v | X1/8
n X1/2
Wo-10v - X1/9
0V _+ ; X1/5
& «— X114
+24 'V < X6/7
- X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 = Welding start (digital input) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digital output) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (analog input) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analog input) *
X1/2 = Arclength correction + (analog input) *
X1/9 = Arclength correction - (analog input) *
X1/5 = Robot ready (digital input) *
X1/14 | = Power source ready (digital output)
X6/7 = Supply voltage for external *
X6/1 = Supply voltage for digital outputs *
X1/13 | = Collisionbox active (digital output)
* = signal must be used

Englisch (US)
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Overview of pin assighment

Pin assignment
overview

46

For the MIG/MAG welding process:

Wire feed speed command value
1 analog Input

For the TIG welding process:
Main current

For the MIG/MAG welding process:
Arclength correction command value

2 analog Input
For the TIG welding process:

Wire feed speed command value

3 analog Output Welding current

4 digital Input Welding start

5 digital Input Robot ready

6 digital Input Working mode, Bit 0

7 digital Input Gas on

8 analog Input GND for X1/1

9 analog Input GND for X1/2

10 | analog Output GND for X1/3

11 | digital Input Wire forward

12 | digital Output Arc stable / Touch signal = factory assignment

Current flow = on the website of the welding machi-
ne, the pin can also be assigned this signal if desired

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready




Connector X3:

Pin | Type of signal Signal

1 analog Input Wire retract correction command value

For the MIG/MAG welding process:
Wire forward / backward length

2 analog Input
For the TIG welding process:

Plasma gas command value

3 digital Input GND for digital Inputs

4 analog Output Welding voltage

5 -

6 analog Output Wire feed speed

7 analog Output Motor current M1 = factory assignment
Motor current M2, M3 = on the website of the wel-
ding machine, the pin can also be assigned this si-
gnal if desired

8 analog Input GND for X3/1

9 -

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 | analog Output GND for X3/4

12 -

13 | analog Output GND for X3/6

14 | analog Output GND for X3/7

15 | digital Output Touch signal

16 | digital Output Current flow = factory assignment

Robot motion release / Process run = on the website
of the welding machine, the pin can also be assigned
this signal if desired
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Connector X4:

Pin

Type of signal

Signal

1 digital Input Working mode, Bit 1

2 digital Input Working mode, Bit 2
For the MIG/MAG welding process:
Torchbody Xchange

3 digital Input
For the TIG welding process:
Cap shaping

4 digital Input Wire break on

5 digital Input Error reset

6 digital Input Teach mode

7 digital Input Touch sensing

8 - -

9 digital Output Main current signal

10 | digital Output Process active

Connector X5:

Pin

Type of signal
digital Input

Signal

Welding characteristic- / Job number, Bit 0

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 1

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 2

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 3

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 4

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 5

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 6

o N0 | W |N| R

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 7




Connector X6:

Pin | Type of signal

Signal

1 digital Input Supply Voltage +24 V

2 digital Input Welding simulation
For the MIG/MAG welding process:
Pulse-/dynamic correction command value

3 analog Input
For the TIG welding process:
vD correction

4 digital Input GND for digital Inputs

5 digital Input Torch blow out

6 digital Input Wire backward

7 - -

8 digital Output Supply Voltage +24 V

9 - -

10 | digital Output Limit signal = factory assignment
Torch body gripped = on the website of the welding
machine, the pin can also be assigned this signal if
desired

11 | analog Input GND for X6/3

Connector X7:

Pin | Type of signal

Signal

1 -

2 -

3 analog Output

For the MIG/MAG welding process:
Actual real value for seam tracking

For the TIG welding process:
Actual real value AVC

digital Input

Working mode, Bit 3

digital Input

Working mode, Bit 4

Welding characteristic- / Job number, Bit 8

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 9

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 10

4
5
6 digital Input
7
8
9

10 -

analog Output

GND for X7/3

12 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 11

13 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 12

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 13

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 14

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 15

Englisch (US)
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Généralités

Concept d'appa- L'interface dispose d'entrées et de sorties analogiques et numériques, et peut
reil donc fonctionner aussi bien en mode standard qu'en mode Open-Collector (mo-
de OC). Un cavalier permet de basculer d'un mode a l'autre.

Un faisceau de cables est livré avec linterface et permet de connecter cette der-
niére a l'appareil de soudage. Un cable de raccordement SpeedNet est également
fourni pour servir de rallonge au faisceau de céables.

Un faisceau de cables préfabriqué est fourni pour connecter linterface a la com-
mande robot.

Ce faisceau de cables est pourvu, coté interface, de fiches Molex prétes a con-
necter. Coté robot, le faisceau de cables doit étre adapté a la technique de con-
nexion de la commande robot.

Robot
Control

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

(1) Appareil de soudage avec connecteur SpeedNet en option sur la face ar-
riére de l'appareil

(2) Cable de raccordement SpeedNet

(3) Faisceau de cables pour la connexion avec l'appareil de soudage

(4) Interface

(5) Faisceau de cables pour la connexion avec la commande robot
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Contenu de la li-
vraison

Conditions envi-
ronnementales

Consignes d'in-
stallation

Sécurité

(1) Interface robot

(2) Faisceau de cables pour la con-
nexion avec l'appareil de souda-
(1) ge

(3) Instructions de service (non
représentées)

/\ ATTENTION!

Danger en cas de conditions environnementales non autorisées.

Cela peut entrainer de graves dommages matériels.

» Stocker et utiliser l'appareil uniquement dans les conditions environne-
mentales indiquées ci-aprés.

Plage de température pour lair ambiant :
- lors du fonctionnement : 0 °C & +40 °C (32 °F 4 104 °F)
- lors du transport et du stockage : -25 °C 4 +55 °C (-13 °F 4 131 °F)

Humidité relative de l'air :
- jusqu'a 50 % & 40 °C (104 °F)
- jusqu'a 90 % 420 °C (68 °F)

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

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

Conserver et faire fonctionner l'appareil a l'abri de toute source éventuelle d'en-
dommagements d'origine mécanique.

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

/\ AVERTISSEMENT!

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

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

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

» Le présent document doit étre lu et compiris.

» Toutes les instructions de service des composants périphériques, en parti-
culier les consignes de sécurité, doivent étre lues et comprises.
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/\ AVERTISSEMENT!

Danger en cas de transmission de signal imprévue.
Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.
» Ne pas transmettre de signaux relatifs & la sécurité via l'interface.



Eléments de commande, raccords et voyants

Eléments de
commande et
connecteurs

(10) 9) (8) 7) (6)

161151411 3[12[11]10 9| [T1[o[o]8]
[7[6]15]4]3[2]1] O STD OC

[1]2[3]4]5]6]7]

[6]7] 8| 910 T EEIEEEEFE!
(5) (4) ) (1)
(1) Prise X1
(2) Prise X2
La prise offre une tension de +24 V permettant d'alimenter les sorties
numeériques de l'interface.
Pour plus d'information sur la tension d'alimentation des sorties numéri-
ques, consulter Tension d'alimentation des sorties numériques a la page
66.
(3) Prise X3
(4) Prise X4
(5) Prise X5
(6) Prise X6
(7) Prise X8
pour l'alimentation du connecteur SpeedNet
(8) Cavalier
pour le réglage du mode de service — mode standard / mode OC
(9) Connecteur SpeedNet
pour la connexion a l'appareil de soudage
(10) Prise X7
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Indications sur
linterface

56

(1) +24 V s'allume lorsque linterface est ali-
mentée en +24 V

(2) +15 V s'allume lorsque linterface est ali-
mentée en +15 V

(3) -15V s'allume lorsque linterface est ali-
mentée en -15 V

(4) +3V3 s'allume lorsque linterface est ali-
mentée en +3,3 V

(5) Arc stable / Touch signal en fonction du réglage de l'appareil de
soudage sur le site Internet, la fonc-
tion Arc stable ou Touch signal est af-
fectée. L'affichage dépend des affec-
tations de signal

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

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

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

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




Installer l'interface

Sécurité

Installer linter-
face

/\ AVERTISSEMENT!

Risque d'électrocution.

Cela peut entrainer des dommages corporels graves.

» Avant d'entamer les travaux, déconnecter tous les appareils et compo-
sants concerneés et les débrancher du réseau électrique.

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

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

/\ AVERTISSEMENT!

Risque d'électrocution en cas de connexion de conducteur de terre insuffi-
sante.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Toujours utiliser le nombre initial de vis originales du boitier.
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Controler la position du cavalier au
niveau de linterface — mode stan-
dard / mode OC

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

Raccorder le faisceau de cables (2)

a linterface, comme illustré

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

Raccorder le faisceau de cables (1)
au cable de raccordement Speed-
Net de l'appareil de soudage

Raccorder le cable de raccorde-

ment SpeedNet au connecteur
SpeedNet situé sur la face arriére
de l'appareil de soudage



Signaux d'entrée numériques - Sighaux du robot a
lappareil de soudage

Généralités

Grandeurs ca-
ractéristiques

Signaux dispo-
nibles

Connexion des signaux d'entrée numériques
- en mode standard & 24 V (High)
- en mode Open-Collector sur GND (Low)

' REMARQUE!

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

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

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

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

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

Connexion Connexion
Désignation du signal Affectation mode standard mode OC

Welding start Prise X1/4 24 V = activé OV = activé
(Soudage activé)

Robot ready Prise X1/5 24V = activé OV = activé
(Robot prét)

Gason Prise X1/7 24 V = activé OV = activé
(Entrée gaz)

Wire forward Prise X1/11 24 V = activé 0OV = activé
(Avance fil)

Wire backward Prise X6/6 24 V = activé OV = activé
(Retour fil)

Torch blow out Prise X6/5 24 V = activé OV = activé
(Soufflage torche de

soudage)

Touch sensing Prise X4/7 24 V = activé 0OV = activé
(Détection par contact)

Teach mode Prise X4/6 24 V = activé OV = activé
(Mode apprentissage)

Welding simulation Prise X6/2 24 V = activé OV = activé
(Simulation de soudage)

Error reset Prise X4/5 24 V = activé OV = activé
(Acquitter l'erreur)
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Connexion Connexion
Désignation du signal Affectation mode standard mode OC

Pour le mode opératoire
de soudage

MIG/MAG :

Torchbody Xchange
(Remplacer le col de cy-

gne) Prise X4/3 24 V = activé 0V = activé
Dans le mode opéra-
toire de soudage

TIG :

Cap shaping
(formation de calottes)

Wire brake on Prise X4/4 24 V = activé OV = activé
(Frein du fil activé)

Booster manual Prise X7/14 24 V = activé OV = activé
(Booster manual)

Processline Bit 0 Prise X7/15 24 V = activé OV = activé
(Ligne de process bit 0)

Processline Bit 1 Prise X7/16 24 V = activé OV = activé
(Ligne de process bit 1)

Working mode

(Mode travail) voir description du signal ci-aprés

Welding characteris-
tic / Job number
(Numéro de caractéris-
tique/Numéro de job)

voir description du signal ci-aprés

Working mode Plage de valeurs du mode travail :

v EEErdEeeae. ]
Hode traveld mmm

Sélection interne de paramétres

o 0 o] (o] 1 Caractéristiques mode spécial
2 temps
o o} o] 1 ¢} Mode Job

- REMARQUE!

Les paramétres de soudage sont prédéfinis au moyen de valeurs de consigne
analogiques.

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

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

Prise X1/6 (Bit 0) High Low
Prise X4/1 (Bit 1) High Low
Prise X4/2 (Bit 2) High Low
Prise X7/4 (Bit 3) High Low
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Welding charac-
teristic / Job
number (Numéro
de caractéris-
tique/Numéro de
job)

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

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

\ Prise X7/5 (Bit 4) \ High \ Low \

Les signaux Welding characteristic / Job number sont disponibles, lorsque les
bits 0 & 4 des caractéristiques de mode spécial 2 temps ou du mode job sont
sélectionnés en Working mode. Pour plus d'informations concernant les bits 0
a 4 du Working mode voir Working mode (Mode travail) a la page 60.

Les signaux Welding characteristic / Job number permettent d'appeler des pa-

rameétres de soudage enregistrés au moyen du numéro de la caractéristique/du
job correspondant.

“ Mode Standard Mode OC Numéro de bit
oV (6]

X5/1 24V
X5/2 24V oV 1
X5/3 o4V oV 2
X5/4 24V oV 3
X5/5 24V oV 4
X5/6 o4V oV 5
X5/7 24V oV 6
X5/8 o4V oV 7
X7/6 24V oV 8
X7/7 24V oV 9
X7/8 24V oV 10
X7/12 24V oV 11
X7/13 24V oV 12
X7/14 o4V oV 13
X7/15 24V oV 14
X7/16 24V oV 15
En mode Retrofit, seuls les numéros de bit 0 a 7 (prise X5/1 a 8) sont dispo-
nibles.

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

- 00000001 = Numéro de caractéristique/job 1

- 00000010 = Numéro de caractéristique/job 2

- 00000011 = Numéro de caractéristique/job 3

- 10010011 = Numéro de caractéristique/job 147

- 11111111 = Numéro de caractéristique/job 255
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Plages disponibles pour les numéros de job :
- Numéros de bit 0-15 =0 -1 000
- Numéros de bit 0-7 (Retrofit) = 0 - 255

Plages disponibles pour les numéros de caractéristique:

- Numéros de bit 0-15 = 256 - 65535

- Numéros de bit 0-7 (Retrofit) = 0 - 255. Lors de l'utilisation du mode Retro-
fit, les ID des caractéristiques souhaitées doivent étre affectés aux
numéros de caractéristique correspondants (1 - 255), dans le cas contraire,
la sélection de la caractéristique via l'interface n'est pas possible - voir Af-
fecter/modifier un numéro de programme/de caractéristique (Mode Retro-
fit) a la page 62.

REMARQUE!

Le numéro de caractéristique/job « 0 » permet de sélectionner une ca-
ractéristique/un job sur le panneau de commande de l'appareil de soudage.

Affecter/modi- Pour les appareils de soudage de la série d'appareils TPS, le matériau, le
fier un numéro diameétre de fil et le gaz de protection ont pu étre sélectionnés via le numéro de
de programme. Pour ce faire, une largeur de bit de 8 était définie.

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

Noter l'adresse IP des appareils de soudage utilisés :

Connecter l'appareil de soudage avec l'ordinateur (par exemple a l'aide d'un
cable LAN)

&R\  $$  [Aa0s
Pulse

Astep | 11100% Ar

E' Dans la barre latérale gauche du

62

L) panneau de commande de l'appa-

$8% |A99s universal
11 100% Ar 2 1.2mm

Puls:
ree
s

4-step

Information
[T
Website p iword
=]
Network settings
=T @
Wire feeder

setup @{;Sﬁ

Information

Serial number

Restore factory

settings O

Mode Setup

Power source
configurations

Next page

»

00001171

Firmware-version  4.0.0-30951.30592

Softwar,

< IP-address

reil de soudage, sélectionner le
bouton « Préréglages »

Dans la barre latérale droite du
panneau de commande de lappa-
reil de soudage, sélectionner le
bouton « Systéme »

Sur le panneau de commande de
lappareil de soudage, sélectionner
le bouton « Information »

Noter l'adresse IP affichée (ex. :
10.5.72.13)

Appeler le site Internet de l'appareil de soudage dans le navigateur Internet:

Entrer et confirmer l'adresse IP de l'appareil de soudage dans la barre de re-

cherche du navigateur internet

Le site Internet de l'appareil de soudage s'affiche



Saisir le nom d'utilisateur et le mot de passe

Réglage usine:

Nom d'utilisateur = admin

Mot de passe = admin

- Le site Internet de l'appareil de soudage s'affiche

Noter les ID des caractéristiques souhaitées:

Sur le site Internet de l'appareil de soudage, sélectionner l'onglet « Apercu
des caractéristiques »

Noter les ID des caractéristiques qui doivent pouvoir étre sélectionnées sur
linterface

Sur le site Internet de l'appareil de soudage, sélectionner l'onglet des inter-
faces utilisées
Par exemple : RI IO PRO/i

Au point « Affectation des caractéristiques », affecter les ID des caractéristi-

gues souhaitées aux numéros de programme nécessaires (= numéros de bit).

par exemple : Numéro de programme 1 = ID de caractéristique 2501, Numéro

de programme 2 = ID de caractéristique 3246, ...

- les caractéristiques affectées peuvent ensuite étre appelées via linter-
face avec les numéros de programme choisis (= numéro de bit)

Lorsque tous les ID des caractéristiques souhaitées sont affectés, sélection-

ner « Enregistrer les affectations »

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

¥ Synergic line assignment:

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program Synergic line-
number ID

1 2566

2 2785

3 2765

¥ Change assignment:

Program Synergic line-

number ID
1 v 2566 m o
2 v 2785 (W w
3 v 2765 m w

Site Internet de l'appareil de soudage
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Sighaux d'entrée analogiques - Sighaux du robot a
lappareil de soudage

Généralités

Signaux dispo-
nibles

64

Les entrées d'amplificateur différenciateur analogiques sur l'interface garantis-

sent une séparation galvanique de linterface des sorties analogiques de la com-
mande robot. Chaque entrée sur linterface dispose d'un potentiel négatif qui Lui
est propre.

' REMARQUE!

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

Les entrées analogiques décrites ci-dessous sont actives a des tensions de 0 a
10 V. Si certaines entrées analogiques restent inoccupées (par exemple pour Ar-
clength correction), les valeurs paramétrées au niveau de l'appareil de soudage
sont reprises.

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

Désignation du signal Affectation

Pour le mode opératoire de soudage MIG/

MAG:

Wire feed speed command value

(Valeur de consigne de la vitesse d'avance Prise X1/1=04 10V
du fil) Prise X1/8 = GND

Pour le mode opératoire de soudage TIG :
Main current
(Courant principal)

Pour le mode opératoire de soudage MIG/
MAG :

Arclength correction command value
(Valeur de consigne de la correction de la

longueur de l'arc électrique) Prise X1/2=0a10V
Prise X1/9 = GND

Pour le mode opératoire de soudage TIG :
Wire feed speed command value

(Valeur de consigne de la vitesse d'avance
du fil)

Pour le mode opératoire de soudage MIG/
MAG :

Pulse-/dynamic correction command value
(Valeur de consigne de la correction de l'arc | prise X6/3 =04 10 V

dynamique/pulse) Prise X6/11 = GND
Pour le mode opératoire de soudage TIG :

vD correction
(Correction vD)




Désignation du signal

Wire retract correction command value
(Valeur de consigne de la correction de re-
trait du fil)

Affectation

Prise X3/1=0a10V
Prise X3/8 = GND

Pour le mode opératoire de soudage MIG/
MAG :

Wire forward / backward length
(Longueur avant/arriére du fil)

Pour le mode opératoire de soudage TIG :
Plasma gas command value
(Valeur de consigne du plasma de gaz)

Prise X3/2=0a10V
Prise X3/9 = GND
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Sighaux de sortie numériques - Sighaux de l'appa-
reil de soudage au robot

Généralités

Tension d'ali-
mentation des
sorties numéri-
ques

Signaux dispo-
nibles

66

' REMARQUE!

Si le raccordement entre l'appareil de soudage et l'interface est rompu, tous
les signaux de sortie numériques / analogiques sur l'interface robot sont
SUr « O ».

/\ AVERTISSEMENT!

Risque d'électrocution.

Cela peut entrainer la mort et des blessures graves.

» Avant d'entamer les travaux, déconnecter tous les appareils et compo-
sants concernés et les débrancher du réseau électrique.

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

- REMARQUE!

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

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

Pour alimenter les sorties numériques avec une tension de 24 V depuis linter-
face, procéder comme suit :

E Placer un étrier entre les prises X6/1 et X6/7

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

Raccorder le cable d'alimentation de la tension spécifique au client a la pri-
se X6/1

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



Désignation du signal Affectation m

Arc stable / Touch signal (par défaut)
(Arc électrique stable/Signal Touch)

Current flow
(Débit de courant)

Prise X1/12

24 V = activé

Power source ready
(Appareil de soudage prét)

Prise X1/14

24 V = activé

Collisionbox active
(CrashBox activée)

Prise X1/13

24 V = activé

Process active
(Process activé)

Prise X4/10

24 V = activé

Main current signal
(Signal de courant principal)

Prise X4/9

24 V = activé

Touch signal
(Signal Touch)

Prise X3/15

24 V = activé

Current flow (par défaut)
(Débit de courant)

Robot motion release
(Autorisation de mouvement du robot)

Process run
(Process en cours)

Prise X3/16

24 V = activé

Limit signal (par défaut)
(Signal de limite)

Torchbody gripped
(Col de cygne saisi)

Prise X6/10

24 V = activé

Francgais
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Sighaux de sortie analogiques - Sighaux de l'appa-
reil de soudage au robot

Généralités " REMARQUE!

Si le raccordement entre l'appareil de soudage et l'interface est rompu, tous
les signaux de sortie numériques / analogiques sur l'interface robot sont
SUr « O ».

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

Signaux dispo- Les descriptions des signaux suivants figurent dans le document « Descriptions
nibles des signaux de linterface TPS/i ».
Welding voltage Prise X3/4=-0a10V
(Tension de soudage) Prise X3/11 = GND
Welding current Prise X1/3=0a10V
(Intensité de soudage) Prise X1/10 = GND
Wire feed speed Prise X3g/6 =0a 10V
(Vitesse d'avance du fil) Prise X3/13 = GND

Motor current M1 (default)
(Courant moteur M1)

Motor current M2 Prise X3/7=0a10V
(Courant moteur M2) Prise X3/14 = GND

Motor current M3
(Courant moteur M3)

Pour le mode opératoire de soudage MIG/
MAG :

Actual real value for seam tracking
(Valeur réelle actuelle pour la recherche de Prise X7/3 = -10 4 +10 V

coutures) Prise X7/11 = GND
Pour le mode opératoire de soudage TIG :

Actual real value AVC
(Valeur réelle actuelle AVC)
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Exemples d'utilisation

Généralités

Exemple d'utili-
sation — mode
standard

En fonction des exigences d'utilisation du robot, certains signaux d'entrée et de
sortie peuvent ne pas étre utilisés.

Les sighaux devant étre utilisés sont signalés ci-aprés par un astérisque.

Robot Power source
+24V p—— X1/
b < X1/12
J_'\l )l
> X1/1
©o-10v > X1/8
> X1/2
©o-10v xug
oay—t XI5
& «— X114
+24 < X6/7
. X6/1
or extern™
& ~_X1/13

X1/4 = Welding start (Entrée numérique) *

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

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

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

X1/5 | = Robot ready (Entrée numérique) *

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

X6/7 = Tension d'alimentation pour externe *

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

X1/13 | = Collisionbox active (Sortie numérique)

= le signal doit étre utilisé
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Exemple d'utili-
sation — mode
ocC

70

Robot Power source
+OV > X174
& — X1/12
_ X1/1
@o-10v | X1/8
n X1/2
Wo-10v - X1/9
0V _+ ; X1/5
& «— X114
+24 'V < X6/7
_ X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 | = Welding start (Entrée numérique) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (Sortie numérique) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (Entrée analogique) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (Entrée analogique) *
X1/2 = Arclength correction + (Entrée analogique) *
X1/9 = Arclength correction - (Entrée analogique) *
X1/5 = Robot ready (Entrée numérique) *
X1/14 | = Power source ready (Sortie numérique)
X6/7 = Tension d'alimentation pour externe *
X6/1 = Tension d'alimentation pour sorties numériques *
X1/13 | = Collisionbox active (Sortie numérique)
* = le signal doit étre utilisé




Vue d'ensemble de l'affectation des broches

Vue d'ensemble
de l'affectation
des broches

Bro
che | Type de signhal

Pour le mode opératoire de soudage MIG/MAG :
Wire feed speed command value

1 analog Input
Pour le mode opératoire de soudage TIG :
Main current
Pour le mode opératoire de soudage MIG/MAG :
Arclength correction command value

2 analog Input
Pour le mode opératoire de soudage TIG :
Wire feed speed command value

3 analog Output Welding current

4 digital Input Welding start

5 digital Input Robot ready

6 digital Input Working mode, Bit O

7 digital Input Gas on

8 analog Input GND for X1/1

9 analog Input GND for X1/2

10 | analog Output GND for X1/3

11 | digital Input Wire forward

12 | digital Output Arc stable / Touch signal = affectation usine
Current flow = en option, ce signal peut également
étre affecté a la broche sur le site Internet de l'appa-
reil de soudage

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready
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Bro
che

Type de sighal

Signal

1 analog Input Wire retract correction command value
Pour le mode opératoire de soudage MIG/MAG :
Wire forward / backward length

2 analog Input
Pour le mode opératoire de soudage TIG :
Plasma gas command value

3 digital Input GND for digital Inputs

A analog Output Welding voltage

5 -

6 analog Output Wire feed speed

7 analog Output Motor current M1 = affectation usine
Motor current M2, M3 = en option, ce signal peut
également étre affecté a la broche sur le site Inter-
net de l'appareil de soudage

8 analog Input GND for X3/1

9 -

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 | analog Output GND for X3/4

12 -

13 | analog Output GND for X3/6

14 | analog Output GND for X3/7

15 | digital Output Touch signal

16 | digital Output Current flow = affectation en usine

Robot motion release / Process run = en option, ce
signal peut également étre affecté a la broche sur le
site Internet de l'appareil de soudage




Prise X4 :

Bro

che | Type de signhal

Signal

1 digital Input Working mode, Bit 1

2 digital Input Working mode, Bit 2
Pour le mode opératoire de soudage MIG/MAG :
Torchbody Xchange

3 digital Input
Pour le mode opératoire de soudage TIG :
Cap shaping

4 digital Input Wire break on

5 digital Input Error reset

6 digital Input Teach mode

7 digital Input Touch sensing

8 - -

9 digital Output Main current signal

10 | digital Output Process active

Bro

che | Type de signal

digital Input

Signal
Welding characteristic- / Job number, Bit 0

digital Input

Welding characteristic- / Job humber, Bit 1

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 2

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 3

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 4

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 5

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 6

o N|o|o | W |N| R

digital Input

Welding characteristic- / Job nhumber, Bit 7
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Bro
che

Type de sighal

Signal

1 digital Input Supply Voltage +24 V

2 digital Input Welding simulation
Pour le mode opératoire de soudage MIG/MAG :
Pulse-/dynamic correction command value

3 analog Input
Pour le mode opératoire de soudage TIG :
vD correction

4 digital Input GND for digital Inputs

5 digital Input Torch blow out

6 digital Input Wire backward

7 - -

8 digital Output Supply Voltage +24 V

9 - -

10 | digital Output Limit signal = affectation en usine
Torch body gripped = en option, ce signal peut éga-
lement étre affecté a la broche sur le site Internet
de l'appareil de soudage

11 | analog Input GND for X6/3

Prise X7 :

Bro

che | Type de signhal Signal

1 - -

2 - -
Pour le mode opératoire de soudage MIG/MAG :
Actual real value for seam tracking

3 analog Output
Pour le mode opératoire de soudage TIG :
Actual real value AVC

4 digital Input Working mode, Bit 3

5 digital Input Working mode, Bit 4

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

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

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

9 - -

10 |- -

11 | analog Output GND for X7/3

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

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

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

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




che | Type de signal

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

Concepto del
sistema

78

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

Se suministra un cableado con el enlace entre procesos para conectarla a la
maquina de soldadura. Hay un cable de conexién SpeedNet disponible como una
extension para el cableado.

Hay un cableado prefabricado disponible para conectar el enlace entre procesos
con el control de robot.

El cableado estéa prefabricado en el extremo del enlace entre procesos con pos-
tes de conexion Molex listos para la conexion. En el extremo del robot, el cablea-
do debe ajustarse en funcion de la tecnologia de conexion del control del robot.

-

Robot
Control

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

(1) Maquina de soldadura con conexion de SpeedNet opcional en la parte
trasera del equipo

(2) Cable de conexién SpeedNet

(3) Cableado para la conexion a la maquina de soldadura

(4) Enlace entre procesos

(5) Cableado para conexién con el control de robot




Alcance del su-
ministro

Condiciones am-

bientales

Regulaciones de
instalacion

Seguridad

(1) Enlace entre procesos de robot

(2) Cableado para la conexion a la
maquina de soldadura

(3) Manual de instrucciones (no se
muestra)

/A iPRECAUCION!

Peligro por condiciones ambientales prohibidas.
Esto puede resultar en dafios graves al equipo.

» Solo almacene y opere el equipo en las siguientes condiciones ambienta-
les.

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

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

Aire ambiente: libre de polvo, acidos, gases o sustancias corrosivas, etc.
Altitud sobre el nivel del mar: hasta 2000 m (6500 ft).

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

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

/\ iPELIGRO!

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

adecuada.

Puede resultar en lesiones graves y dafios a la propiedad.

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

» Leay entienda este documento.

» Leay entienda todo el Manual de instrucciones para los componentes del
sistema, especialmente las normas de seguridad.
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Peligro por transmisién de senal no planificada.
Puede resultar en lesiones graves y dafos a la propiedad.
» No transfiera las sefales de seguridad a través de la interface.




Controles, conexiones e indicadores

Controles y con-
exiones de ope-
racion

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

516 [718] [6]718[o10]

|
(®)

7 |
4 (2) (1)

(1) Poste de conexién X1

(2) Poste de conexion X2
El poste de conexidon proporciona un voltaje de + 24 V con el que se pue-
den alimentar las salidas digitales del enlace entre procesos.
Para obtener mas informacién sobre la alimentacion principal para las
salidas digitales, consulte Alimentacion principal para las salidas digita-
les on page 93.

(3) Poste de conexién X3

(4) Poste de conexién X4

(5) Poste de conexion X5

(6) Poste de conexion X6

(7) Poste de conexion X8
Para alimentar la conexion de SpeedNet

(8) Puente
Para configurar el modo de operacion - modo de operacion estandar / mo-
do de operacion OC

(9) Borna de conexion SpeedNet
Para conectar con la maquina de soldadura

(10) Poste de conexion X7
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Indicadores en
el enlace entre
procesos
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(1)(2)(3) (4)(3)(6)(7)(8)(9)

HHEHH HHHH HHHHH

(2)

+24 V

Pantalla

Se ilumina cuando el enlace entre
procesos tiene una alimentacion
principal de +24 V

(2)

+15 V

Se ilumina cuando el enlace entre
procesos tiene una alimentacion
principal de +15 V

(3)

-15V

Se ilumina cuando el enlace entre
procesos tiene una alimentacion
principal de -15 V

(4)

+3V3

Se ilumina cuando el enlace entre
procesos tiene una alimentacion
principal de +3.3 V

(5)

Arc stable / Touch signal

Asignado a Arc stable o Touch signal,
dependiendo de la configuracion en la
pagina web de la maquina de soldadu-
ra. La pantalla depende de la asignha-
cion de la sefal

(6)

Robot ready

Se ilumina cuando esté activo

(7)

Error reset

Se ilumina cuando esta activo

(8)

Welding start

Se ilumina cuando esté activo

(9)

Power source ready

Se ilumina cuando esté activo




Instalar la interface

Certificacion de
seguridad

Instalar el en-
lace entre proce-
sos

/\ iPELIGRO!

Peligro por corriente eléctrica.

Pueden ocurrir lesiones personales graves.

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

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

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

/\ iPELIGRO!

Peligro por corriente eléctrica debido a una conexion de conductor protector

inadecuada.

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

» Siempre use los tornillos originales de la carcasa en la cantidad suminis-
trada inicialmente.
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E' Revise la posicidn del puente en el
enlace entre procesos — modo de
operacion estandar / modo de ope-
racion OC

Conecte el cableado (2) en el con-
trol de robot

Conecte el cableado (2) en el en-
lace entre procesos como se mues-
tra

Conecte el cableado (1) en el en-
lace entre procesos como se mues-
tra

Conecte el cableado (1) en el cable
de conexion de SpeedNet de la
maquina de soldadura

Conecte el cable de conexion de
SpeedNet en la borna de conexion
en la parte trasera de la maquina
de soldadura




Senales de entrada digitales — senales del robot a
la maquina de soldadura

General

Parametros

Senales dispo-
nibles

Cableado de las sefales de entrada digital
- en modo estandar a 24 V (alto)
- en modo de colector abierto a GND (bajo)

" i(OBSERVACION!

En modo de colector abierto, todas las sefiales se invierten (logica invertida).

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

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

Las senales Working mode y Welding characteristic / Job number se describen a
continuacion.

Las descripciones de las sefales restantes pueden encontrarse en el documen-
to “Descripciones de sefales del enlace entre procesos de TPS/i".

Designacion de senal

Asignacion

Modo de opera-
cion estandar

conexion

Modo de ope-

racion OC
conexion

Welding start Poste de con- 24 V = activo O V = activo
(soldadura activada) exion X1/4

Robot ready Poste de con- 24 V = activo 0 V = activo
(robot listo) exion X1/5

Gason Poste de con- 24 V = activo 0 V = activo
(gas activado) exion X1/7

Wire forward Poste de con- 24 V = activo O V = activo
(alambre hacia adelan- exion X1/11

te)

Wire backward Poste de con- 24 V = activo 0 V = activo
(alambre hacia atras) exion X6/6

Torch blow out Poste de con- 24 V = activo 0 V = activo
(purga de gas de la exion X6/5

antorcha)

Touch sensing Poste de con- 24 V = activo OV = activo
(TouchSensing) exion X4/7

Teach mode Poste de con- 24 V = activo O V = activo
(Modo de operacion de exion X4/6

aprendizaje)
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Working mode
(Modo de traba-
jo)

86

Designacion de senal

Asignacion

Modo de opera-
cion estandar
conexion

Modo de ope-
racion OC
conexion

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

(simulacién de soldadu- exion X6/2

ra)

Error reset Poste de con- 24 V = activo O V = activo

(restablecimiento de er- exion X4/5

ror)

Para el proceso de sold-

adura MIG/MAG

Torchbody Xchange

(cambiar el cuello de 5 4

antorcha) oste de con- = acti = acti
exion X4/3 24 V = activo 0 V = activo

Para el proceso de sold-

adura

TIG:

Cap shaping

(formacion de calota)

Wire brake on Poste de con- 24 V = activo 0 V = activo

(freno de alambre activ- exion X4/4

ado)

Booster manual Poste de con- 24 V = activo 0 V = activo

(manual de refuerzo) exion X7/14

Processline Bit 0 Poste de con- 24 V = activo O V = activo

(bit 0 de la linea de pro- exion X7/15

ceso)

Processline Bit 1 Poste de con- 24 V = activo 0 V = activo

(bit 1 de la linea de pro- exion X7/16

ceso)

Working mode
(modo de operacidén de
trabajo)

Vea la descripcion de la sefial a continuacion

Welding characteris-
tic / Job number
(numero de caracteristi-
ca / niumero de Job)

Vea la descripcion de la sefal a continuacion

Rango de modo de trabajo:

EE I T
O O O o o}

Descripcion

Seleccidn de parametro interno

¢} Caracteristicas del modo de opera-
cion de 2 tiempos especial
o o} o] 1 ¢} Modo Job




Welding charac-
teristic / Job
number (niimero
de caracteristi-
ca/ numero de
Job)

' iOBSERVACION!

Los parametros de soldadura se especifican usando valores nominales

analogicos.

Nivel de senal cuando bit O - bit 4 se establecen:

Nivel de seial en
modo estandar

Nivel de seial en
modo OC

Poste de conexidn Alto Bajo
X1/6 (bit 0)
Poste de conexidn Alto Bajo
X4/1 (bit 1)
Poste de conexidon Alto Bajo
X4/2 (bit 2)
Poste de conexidn Alto Bajo
X7/4 (bit 3)
Poste de conexidn Alto Bajo
X7/5 (bit 4)

Las senales de Welding characteristic / Job number estan disponibles si se sel-
ecciono el modo especial de 2 tiempos o la caracteristica de modo de opera-

cién Job usando Working mode bits O - 4. Para obtener mas informacion sobre
Working mode bits O - 4, consulte Working mode (Modo de trabajo) en la pagi-

na 86.

Los pardmetros de soldadura guardados se recuperan usando el numero de la
caracteristica/job correspondiente por las sefales de Welding characteristic /
Job number.

Poste de con- Modo de operacion Modo de opera-
exiéon estandar cién OC Numero de bit
oV o

X5/1 24V

X5/2 24 V oV 1
X5/3 24V oV 2
X5/4 24 V oV 3
X5/5 24 V oV 4
X5/6 24V oV 5
X5/7 24 V oV 6
X5/8 24 V oV 7
X7/6 24V oV 8
X7/7 24 V oV 9
X7/8 24 V oV 10
X7/12 24 V oV 11
X7/13 24 V oV 12
X7/14 24 V oV 13
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Cambiar/asignar
numeros de ca-
racteristica/
numeros de pro-
grama (modo de
operacion Retro-
fit)
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Poste de con- Modo de operacion Modo de opera-
exiéon estandar cién OC Numero de bit
oV 14

X7/15 on V

X7/16 24V oV 15

' iOBSERVACION!

Unicamente los nimeros de bit 0 - 7 (postes de conexién X5/1 - 8) estan dis-
ponibles en el modo de operacion Retrofit.

El nimero de caracteristica / job deseado debe seleccionarse usando el la codi-
ficacion de bits. Por ejemplo:

- 00000001 = Numero de caracteristica / job 1

- 00000010 = Numero de caracteristica / job 2

- 00000011 = Numero de caracteristica / job 3

- 10010011 = NUumero de caracteristica / job 147
- 11111111 = Numero de caracteristica / job 255

Rango disponible para los nimeros de Job:
- Numeros de bit 0-15 = 0 - 1000
- Numeros de bit 0-7 (Retrofit) = 0 - 255

Rango disponible para los nimeros de caracteristica:

- Numeros de bit 0-15 =256 - 65535

- Numeros de bit 0-7 (Retrofit) = 0 - 255 Cuando se utiliza el modo de opera-
cion Retrofit, los ID de las caracteristicas deseadas deben asignarse a los
respectivos nimeros de caracteristica (1 - 255), de lo contrario no es posible
seleccionar la caracteristica a través del enlace entre procesos - vea Cambi-
ar/asignar numeros de caracteristica/numeros de programa (modo de ope-
racion Retrofit) en la pagina 88.

' iOBSERVACION!

El nimero de caracteristica / job "0" permite que se seleccione una carac-
teristica / job en el panel de control de la maquina de soldadura.

Para maquinas de soldadura en la serie TPS, el material, el didmetro del alambre

y el gas protector pueden seleccionarse usando el nimero de programa. Se defi-

nié un ancho de bit de 8 bits para esto.

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

Anote la direccion IP de la maquina de soldadura que se esta utilizando:

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



= B B, o 3 Seleccione “Predeterminados” en

Pulse 4-step

U - la barra lateral izquierda del panel
Information Restore factory . A
L D) de control de la maquina de solda-
Henepee Website p™¥;word Mode Setup dura
Q VA . uQ: 72
(&) N Seleccione “Sistema” en la barra
= e ) e lateral derecha del panel de con-
T @ e trol de la maquina de soldadura
Wire feeder Next page Administration . ) e
= Ry » - Presione el botdon “Informacion” en

el panel de control de la maquina
de soldadura

€\ $8 s o universal Anote la direccion IP mostrada

Pulse 4-step 2 1.2mm

sows Information (ejemplo: 10.5.72.13)
Serial number 00001171
Firmware-version  4.0.0-30951.30592

Softw, 039

Management

Acceda al sitio web de la maquina de soldadura en el navegador de Internet:

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

Ingrese el nombre de usuario y la contrasefia

Configuracién de féabrica:

Nombre de usuario = admin

Contrasefa = admin

- Se muestra el sitio web de la maquina de soldadura

Anote los ID de las caracteristicas deseadas:

En el sitio web de la maquina de soldadura, seleccione la pestana “Vision ge-
neral de las caracteristicas”

Anote los ID de las caracteristicas que debe ser posible seleccionar usando el
enlace entre procesos

En el sitio web de la maquina de soldadura, seleccione la pestafa para el en-
lace entre procesos utilizada
Por ejemplo: RI IO PRO/i

En "Asignacién de caracteristica”, asigne los ID de caracteristica deseados a

los nimeros de programa (= numeros de bit).

Por ejemplo: NUmero de programa 1 = Caracteristica ID 2501, Numero de

programa 2 = Caracteristica ID 3246, etc.

- Las caracteristicas asignadas después pueden ser recuperadas usando el
enlace entre procesos y los niumeros de programa seleccionados (=nume-
ros de bit)

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

ne “Guardar asignacion”

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

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program
number

1
2
3

Synergic line-

ID
2566

2785
2765

¥ Change assignment:

Program Synergic line-
number 1D
1 v [ 2566 M
2 \a [ 2785 |
3 v | [ 2765 M
Save
assignment 7N

Sitio web de la mdquina de soldadura

cecle

Delete
assignment



Senales de entrada analégicas — senales del robot
a la maquina de soldadura

General

Senales dispo-
nibles

Las entradas del amplificador diferencial analégico en el enlace entre procesos
garantizan que el enlace entre procesos esté aislada eléctricamente de las sali-
das analdgicas en el control de robot. Cada entrada en el enlace entre procesos
tiene su propio potencial negativo.

" i(OBSERVACION!

Si el control de robot usa inicamente un GND comun para sus seiales de sali-
da analdgica, los potenciales negativos, es decir, las entradas en el enlace ent-
re procesos, deben enlazarse.

Las entradas analdgicas descritas a continuacidn son activas en los voltajes O -
10 V. Si las entradas analdgicas individuales no son asignadas (por ejemplo, para
Arclength correction), se usaran los valores establecidos en la maquina de solda-
dura.

Las descripciones de las siguientes sefales pueden encontrarse en el documen-
to “Descripciones de sefales del enlace entre procesos de TPS/i".

Designacion de senal Asignacion

Para el proceso de soldadura MIG/MAG:

Wire feed speed command value .

(valor nominal de la velocidad de alambre) \F/’oste de conexion X1/1=0-10
Para el proceso de soldadura TIG Poste de conexion X1/8 = GND
Main current

(corriente de red)

Para el proceso de soldadura MIG/MAG:

Arclength correction command value

(valor nominal de la correccion de la longi- Poste de conexidn X1/2 = O - 10
tud de arco voltaico) V

Para el proceso de soldadura TIG: Poste de conexion X1/9 = GND
Wire feed speed command value

(valor nominal de la velocidad de alambre)

Para el proceso de soldadura MIG/MAG:

Pulse-/dynamic correction command value

(valor nominal de la correccion de pulso/ Poste de conexién X6/3 =0 - 10
dinédmica) v

Para el proceso de soldadura TIG: Poste de conexion X6/11 = GND
vD correction

(correccion vD)

Wire retract correction command value Poste de conexién X3/1 =0 - 10
(valor nominal de correccion de retraccion \

del alambre) Poste de conexidon X3/8 = GND
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Designacion de senal Asignacion

Para el proceso de soldadura MIG/MAG:
Wire forward / backward length

(longitud del alambre hacia delante / hacia
atras)

Para el proceso de soldadura TIG
Plasma gas command value
(valor nominal del gas plasma)

Poste de conexidon X3/2 =0 - 10
V
Poste de conexiéon X3/9 = GND




Senales de salida digitales — senales de la maqui-
na de soldadura al robot

General

Alimentacion
principal para las
salidas digitales

Senales dispo-
nibles

" i(OBSERVACION!

Si la conexién entre la maquina de soldadura y el enlace entre procesos cae,
todas las senales de salida digitales y analégicas en el enlace entre procesos
se estableceran en “0".

/\ iPELIGRO!

Peligro por corriente eléctrica.

Esto puede resultar en lesiones graves y la muerte.

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

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

' JOBSERVACION!

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

- Las salidas digitales pueden suministrarse como sea necesario con 24 V des-
de la interface o con un voltaje especifico para el cliente (0 - 36 V)
- Para suministrar las salidas digitales con 24 V, hay disponible un voltaje de
salida de 24 V secundario en la interface
- El voltaje de salida secundario de 24 V est4 aislado eléctricamente de la
conexion de SpeedNet. Un circuito protector limita el nivel del voltaje a
100V

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

E Coloque un puente entre los postes de conexidn X6/1y X6/7

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

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

Las descripciones de las siguientes senales pueden encontrarse en el documen-
to "Descripciones de sefales del enlace entre procesos de TPS/i".
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Designacion de seinal Asignacion m

Arc stable / Touch signal (predeterminado)
(Arco voltaico estable / sefal de toque)

Poste de con-

Torchbody gripped
(cuello de antorcha agarrado)

exion X6/10

L, 24 V = activo

Current flow exion X1/12
(flujo de corriente)
Power source ready Poste de con- 24V = activo
(maquina de soldadura preparada) exion X1/14
Collisionbox active Poste de con- 24 V = activo
(anticolisidn activo) exion X1/13
Process active Poste de con- 24 V = activo
(proceso activo) exion X4/10
Main current signal Poste de con- | 24 V = activo
(sefial de corriente de red) exion X4/9
Touch signal Poste de con- 24V = activo
(Senal de toque) exion X3/15
Current flow (predeterminado)
(flujo de corriente)
Robot motion release Poste de con- 24 V = activo
(liberacion del movimiento del robot) exion X3/16
Process run
(proceso en marcha)
Limit signal (predeterminado)
(sefal limite) -

Poste de con 24 V = activo




Senales de salida analégicas — senales de la
maquina de soldadura al robot

General

Senales dispo-
nibles

" i(OBSERVACION!

Si la conexién entre la maquina de soldadura y el enlace entre procesos cae,
todas las senales de salida digitales y analégicas en el enlace entre procesos

se estableceran en “0".

Las salidas analdgicas en el enlace entre procesos se usan para configurar el ro-
bot y para mostrar y documentar los parametros del proceso.

Las descripciones de las siguientes sefales pueden encontrarse en el documen-
to “Descripciones de sefales del enlace entre procesos de TPS/i".

Designacion de senal Conexion

Welding voltage
(tension de soldadura)

Poste de conexion X3/4 = -0 -
10V

Poste de conexiéon X3/11 =
GND

Welding current
(corriente de soldadura)

Poste de conexion X1/3 =0 -
10V

Poste de conexién X1/10 =
GND

Wire feed speed
(velocidad de alambre)

Poste de conexién X3/6 = 0O -
10V

Poste de conexion X3/13 =
GND

Motor current M1 (default)
(corriente de motor M1)

Motor current M2
(corriente de motor M2)

Motor current M3
(corriente de motor M3)

Poste de conexiéon X3/7 =0 -
10V

Poste de conexidon X3/14 =
GND

Para el proceso de soldadura MIG/MAG:
Actual real value for seam tracking

(valor real de actual para el seguimiento del
cordon de soldadura)

Para el proceso de soldadura TIG
Actual real value AVC
(valor real actual para AVC)

Poste de conexidon X7/3 = -10
to+10V

Poste de conexion X7/11 =
GND
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Ejemplos de aplicacion

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

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

X1/4 | = Welding start (entrada digital) *

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

X1/1 = Wire feed speed command value + (entrada digital) *
X1/8 | = Wire feed speed command value - (entrada digital) *
X1/2 = Arclength correction + (entrada digital) *

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

X1/5 | = Robot ready (entrada digital) *

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

X6/7 = Tension de alimentacion para externas *

X6/1 = Tension de alimentacidn para salidas digitales *

X1/13 | = Collisionbox active (salida digital)

= la seflal debe ser utilizada
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Ejemplo de apli-
cacion del modo
oC

Robot Power source
+OV > X174
S - X1/12
_ X1/1
@o-10v | X1/8
n X1/2
@0 -10V : X1/9
0V _+ ; X1/5
& «— X114
+24 V < X6/7
- X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 = Welding start (entrada digital) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (salida digital) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (entrada digital) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (entrada digital) *
X1/2 = Arclength correction + (entrada digital) *
X1/9 = Arclength correction - (entrada digital) *
X1/5 = Robot ready (entrada digital) *
X1/14 | = Power source ready (salida digital)
X6/7 = Tension de alimentacién para externas *
X6/1 = Tension de alimentacién para salidas digitales *
X1/13 | = Collisionbox active (salida digital)
* = la sefal debe ser utilizada
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Visidon general de la asighacion de pin

Descripcion ge-

Poste de conexion X1:

neral de la - - —
nes Para el proceso de soldadura MIG/MAG:

Wire feed speed command value

1 analog Input
Para el proceso de soldadura TIG:
Main current
Para el proceso de soldadura MIG/MAG:
Arclength correction command value

2 analog Input
Para el proceso de soldadura TIG:
Wire feed speed command value

3 analog Output Welding current

4 digital Input Welding start

5 digital Input Robot ready

6 digital Input Working mode, Bit 0

7 digital Input Gas on

8 analog Input GND for X1/1

9 analog Input GND for X1/2

10 | analog Output GND for X1/3

11 | digital Input Wire forward

12 | digital Output Arc stable / Touch signal = asignacion de fabrica
Current flow = en el sitio web de la maquina de sold-
adura, también se puede asignar esta sefal al pin si
se desea

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready
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Poste de conexion X3:

Pin

Tipo de seial

Senal

1 analog Input Wire retract correction command value
Para el proceso de soldadura MIG/MAG:
Wire forward / backward length

2 analog Input
Para el proceso de soldadura TIG:
Plasma gas command value

3 digital Input GND for digital Inputs

4 analog Output Welding voltage

5 -

6 analog Output Wire feed speed

7 analog Output Motor current M1 = asignacion de fabrica
Motor current M2, M3 = en el sitio web de la maqui-
na de soldadura, también se puede asignhar esta
sefal al pin si se desea

8 analog Input GND for X3/1

9 -

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 | analog Output GND for X3/4

12 -

13 | analog Output GND for X3/6

14 | analog Output GND for X3/7

15 | digital Output Touch signal

16 | digital Output Current flow = asignacion de fabrica

Robot motion release / Process run = en el sitio web
de la maquina de soldadura, también se puede asi-
gnar esta sefal al pin si se desea
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Poste de conexion X4:
Pin

Tipo de seial

Senal

1 digital Input Working mode, Bit 1

2 digital Input Working mode, Bit 2
Para el proceso de soldadura MIG/MAG:
Torchbody Xchange

3 digital Input
Para el proceso de soldadura TIG:
Cap shaping

4 digital Input Wire break on

5 digital Input Error reset

6 digital Input Teach mode

7 digital Input Touch sensing

8 - -

9 digital Output Main current signal

10 | digital Output Process active

Poste de conexion X5:
Pin

Tipo de seial

digital Input

Senal

Welding characteristic- / Job number, Bit 0

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 1

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 2

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 3

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 4

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 5

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 6

o N0 | W |N| R

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 7




Poste de conexion X6:
Pin

Tipo de seial

Senal

1 digital Input Supply Voltage +24 V

2 digital Input Welding simulation
Para el proceso de soldadura MIG/MAG:
Pulse-/dynamic correction command value

3 analog Input
Para el proceso de soldadura TIG:
vD correction

4 digital Input GND for digital Inputs

5 digital Input Torch blow out

6 digital Input Wire backward

7 - -

8 digital Output Supply Voltage +24 V

9 - -

10 | digital Output Limit signal = asignacion de fabrica
Torch body gripped = en el sitio web de la maquina
de soldadura, también se puede asighar esta sefal al
pin si se desea

11 | analog Input GND for X6/3

Poste de conexion X7:

Pin | Tipo de seial
1 - -
2 - -

Para el proceso de soldadura MIG/MAG:
5 analog Output Actual real value for seam tracking

Para el proceso de soldadura TIG:

Actual real value AVC
A digital Input Working mode, Bit 3
5 digital Input Working mode, Bit 4
6 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 8
7 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 9
8 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 10
9 - -
10 - -
11 | analog Output GND for X7/3
12 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 11
13 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 12
14 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 13
15 | digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 14
16 digital Input Welding characteristic- / Job number, Bit 15
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VsSeobeché informacie

Koncepcia zaria-
denia

Rozsah dodavky

104

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

Na spojenie rozhrania so zvara¢kou sa spolu s rozhranim dodava zvazok kablov.
Ako predizenie pre zvizok kéblov je dostupny pripojovaci kdbel SpeedNet.

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

Robot
Control

(1) (2) 3) ) ()

(1) Zvaracka s volitelnou pripojkou SpeedNet na zadnej strane zariadenia
(2) Spojovaci kabel SpeedNet

(3) Zvazok kablov na spojenie so zvarackou

(4) Rozhranie

(5) Zvazok kablov na spojenie s riadenim robota

(1) Rozhranie robota

(2) Zviazok kablov na spojenie so
zvarackou

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




Okolité podmi- A

enky POZOR!

Nebezpecenstvo v désledku nedovolenych okolitych podmienok.

Nésledkom mdbzu byt vaZne poskodenia zariadeni.

» Zariadenie skladujte a prevadzkujte len za okolitych podmienok uvedenych
dale;j.

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

Relativna vlhkost vzduchu:
- do 50 % pri teplote 40 °C (104 °F)
- do 90 % pri teplote 20 °C (68 °F)

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

Zariadenie skladujte/prevadzkujte chranené pred mechanickym poskodenim.

Ustanovenia k Rozhranie sa musi nain§talovat na montaznu listu v skrinovom rozvadzadi auto-
instalacii matu alebo robota.

Bezpecnost /A\ NEBEZPEGENSTVO!

Nebezpeéenstvo v désledku nespravneho ovladania a nespravne vykonanych

prac.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb alebo materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba od-
borne vyskoleny personal.

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

» Preditajte si v8etky ndvody na obsluhu systémovych komponentov, najma
bezpelnostné predpisy, tak, aby ste im porozumeli.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo v désledku neplanovaného prenosu signalu.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb alebo materidlne Skody.

» Neprenéasajte prostrednictvom rozhrania Ziadne signaly, od ktorych zavisi
bezpecnost.
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Ovladacie prvky, pripojky a zobrazenia

Ovladacie prvky
a pripojky

106

(10) 9) (8) 7) (6)

161151411 3[12[11]10 9| [11]10)
[7[6]15]4]3[2]1] Q STD OC

[1]2[3]4]5]6]7]

[6]7] 8| EI T EEIEEEEFE!
() (4) (2) (1)
(1) Konektor X1
(2) Konektor X2
Konektor poskytuje napéatie +24 V, ktorym je mozné napdjat digitalne
vystupy rozhrania.
Blizsie informacie o napajani digitalnych vystupov napatim uvadza Cast
Napajanie napatim digitalnych vystupov na strane 115.
(3)  Konektor X3
(4) Konektor X4
(5) Konektor X5
(6) Konektor X6
(7) Konektor X8
na napajanie pripojky SpeedNet
(8) Prepojka
na nastavenie prevadzkového rezimu — §tandardny rezim/rezim OC
(9) Pripojka SpeedNet
na spojenie so zvarackou
(10) Konektor X7




Zobrazenia
v rozhrani

Zobrazenie

(1) +24 V svieti, ked'je zabezpecené +24 V
napdjanie rozhrania

(2) +15 V svieti, ked je zabezpectené +15 V
napajanie rozhrania

(3) -15V svieti, ked je zabezped&ené -15 V
napajanie rozhrania

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

napdjanie rozhrania

(5)

Arc stable/Touch signal

V zavislosti od nastavenia na webovej
stranke zvaracky obsadené
moznostou Arc stable alebo Touch si-
gnal. Zobrazenie v zavislosti od obsa-
denia signalom

(6)

Robot ready

svieti, ked je aktivny

(7)

Error reset

svieti, ked je aktivny

(8)

Welding start

svieti, ked je aktivny

(9)

Power source ready

svieti, ked je aktivny

Slovensky
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InsStalacia rozhrania

Bezpe&nost .
ezpecnost /A NEBEZPEGENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym prudom.

Nésledkom modzu byt vdZne poranenia oséb.

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

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opdtovnému zap-
nutiu.

» Po otvoreni zariadenia pomocou vhodného meracieho pristroja sa uistite,
Ze elektricky nabité konstrukéné diely (napr. kondenzatory) su vybité.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym prudom v désledku nedostatoéného pri-
pojenia ochranného vodica.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia os6b a materialne Skody.

» PouZivajte vzdy origindlne skrutky od krytu, v pdvodnom podte.

Instalacia
rozhrania

Skontrolujte polohu prepojky na
rozhrani — §tandardny rezim/
rezim OC.

Zvazok kablov (2) pripojte k ria-
deniu robota.

Zvézok kablov (2) pripojte na
rozhranie podla zobrazenia.
Zvazok kablov (1) pripojte na
rozhranie podla zobrazenia.

Zvazok kablov (1) pripojte na pripo-
jovaci kabel SpeedNet zvaracky.
Pripojovaci kabel SpeedNet pripoj-
te na pripojku SpeedNet na zadnej

strane zvaracky.
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Digitalne vstupné sighaly — signhaly z robota do

zvaracky

VSeobecné in-
formacie

Charakteristické
veliéiny

Dostupné signaly

Zapojenie digitalnych vstupnych signalov
- v étandardnom rezime na 24 V (High)

- vrezime Open-Collector na GND (Low)

" UPOZORNENIE!

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

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

Referen¢ny potencial: GND = X2/2, X3/3, X3/10, X6/4

Signaly Working mode a Welding characteristic / Job number budu opisané

v nasledujucej Casti.

Opisy zvySnych signalov najdete v dokumente ,,Opisy signalov rozhrania TPS/i".

Zapojenie Zapojenie
Nazov signalu Obsadenie Standardny rezim rezim OC
Welding start (zvaranie | Konektor X1/4 24 V = aktivhe O V = aktivne
ZAP)
Robot ready(robot pri- Konektor X1/5 24V = aktivne 0V = aktivne
praveny)
Gas on(plyn ZAP) Konektor X1/7 24 V = aktivhe 0 V = aktivne
Wire forward(drot vp- Konektor 24 V = aktivhe 0 V = aktivne
red) X1/11
Wire backward(spatny Konektor X6/6 24 'V = aktivne 0V = aktivne
chod drétu)
Torch blow out(vyfuka- | Konektor X6/5 24 V = aktivne 0V = aktivne
nie zvaracieho horaka)
Touch sensing (Touch Konektor X4/7 24 V = aktivne 0 V = aktivne
sensing)
Teach mode(rezim Konektor X4/6 24 V = aktivne 0 V = aktivne
Teach)
Welding simulation (si- | Konektor X6/2 24 V = aktivne 0V = aktivne
mulacia zvarania)
Error reset (potvrdit Konektor X4/5 24 V = aktivne O V = aktivne
chybu)
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Zapojenie

Standardny rezim

Zapojenie
rezim OC

Working mode
(pracovny rezim)

110

Pri zvaracom postupe

MIG/MAG:

Torchbody Xchange

(Vymena tela zvéaracie-

ho horaka) Konektor X4/3 24 V = aktivne 0V = aktivne
Pri zvaracom postupe

WIG:

Cap shaping

(tvorba kaloty)

Wire brake on (brzda Konektor X4/4 24 V = aktivhe 0 V = aktivne
drétu ZAP)

Booster manual Konektor 24 V = aktivne O V = aktivne
(manuélny booster) X7/14

Processline Bit 0 Konektor 24 V = aktivne 0 V = aktivne
(procesna linka bit 0) X7/15

Processline Bit 1 Konektor 24 V = aktivhe 0 V = aktivne
(procesna linka bit 1) X7/16

Working mode(pra-
covny rezim)

pozri nasledujuci opis signalu

Welding characteris-
tic / Job number (&islo
charakteristiky/¢islo jo-
bu)

pozri nasledujuci opis signalu

Rozsah hodnét pracovného rezimu:

N

Vyber parametrov interne

o o] Charakteristiky pre Specialny 2-
taktny rezim
o o o 1 o] Job-rezim

- UPOZORNENIE!

Zvaracie parametre sa zadavaju pomocou analégovych pozadovanych hodnoét.

Urovei signalu pri nastaveni bit 0 — bit 4:

Uroven signalu v Uroven signalu v
Standardnom rezime rezime OC

Konektor X1/6 (bit 0) | High Low
Konektor X4/1 (bit 1) | High Low
Konektor X4/2 (bit 2) | High Low
Konektor X7/4 (bit 3) | High Low
Konektor X7/5 (bit 4) | High Low




Welding charac-
teristic / Job
number (&islo
charakteristiky/
¢islo jobu)

Signaly Welding characteristic / Job number su k dispozicii, ak bol pomocou
Working mode bit O — 4 charakteristik zvoleny §pecialny 2-taktny rezim alebo
Job-rezim. Blizs§ie informécie k Working mode bit 0 — 4 pozri Working mode
(pracovny rezim) na strane 110.

Pomocou signalov Welding characteristic / Job number sa vyvolaju ulozené
zvéracie parametre prostrednictvom &isla prisluSnej charakteristiky/prislusného
jobu.

X5/1 o0V oV 0
X5/2 24V oV 1
X5/3 24V oV 2
X5/4 o4V oV 3
X5/5 24 V oV 4
X5/6 24V oV 5
X5/7 o4V oV 6
X5/8 24V oV 7
X7/6 24V oV 8
X7/7 o0V oV 9
X7/8 24V oV 10
X7/12 24V oV 11
X7/13 24V oV 12
X7/14 24 V oV 13
X7/15 o4V oV 14
X7/16 24V oV 15
V rezime Retro Fit su k dispozicii iba ¢isla bitov 0 — 7 (konektor X5/1 — 8).

PozZzadované ¢éislo charakteristiky/jobu zvolte na zaklade kédovania bitu.
Napriklad:

- 00000001 = &islo charakteristiky/jobu 1

- 00000010 = &islo charakteristiky/jobu 2

- 00000011 = &islo charakteristiky/jobu 3

- 10010011 = &islo charakteristiky/jobu 147

- 11111111 = ¢&islo charakteristiky/jobu 255
Dostupny rozsah pre cisla jobov:

- C:)l'slo bitu 0 — 15 = 0 — 1 000
- Cislo bitu 0 — 7 (Retro Fit) =0 — 255
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Cislo programu/
¢islo charakte-
ristiky priradit/
zmenit (rezim
Retro Fit)

112

Dostupny rozsah pre ¢&isla charakteristiky:

- Cislo bitu 0 — 15 = 256 — 65535

- Cislo bitu 0 — 7 (Retro Fit) = 0 — 255. Pri pouziti rezimu Retro Fit musia byt
prislusnym ¢&islam charakteristik (1 — 255) priradené ID poZzadovanych cha-
rakteristik, v opaénom pripade nie je vyber charakteristiky prostrednictvom
rozhrania mozny — pozri Cislo programu/éislo charakteristiky priradit/
zmenit (rezim Retro Fit) na strane 112.

UPOZORNENIE!

Cislo charakteristiky/&islo jobu ,,0" umoziiuje vyber charakteristiky/vyber jo-
bu na ovladacom paneli zvaracky.

Pri zvara¢kach typového radu zariadeni TPS je mozné zvolit material, priemer
drétu a ochranny plyn prostrednictvom &isla programu. Na to bola definovana
Sirka bitu 8 bitov.

Aby sa mohol v rezime Retro Fit pouzit 8-bitovy signal, existuje moznost priradit
¢islu charakteristiky &islo programu (1 — 255).

Zaznamenanie IP adresy pouzitej zvaracky:
E' Zvaracku spojte s pocitacom (napriklad pomocou kabla LAN).

s 0 e e ; Na lavej strane liSty na ovladacom

Astep | 11100% Ar

U e paneli zvaracky zvolte ikonu , Pred-

Information Restore factory

y e settings 2 2 . ,,.
bt 9 bezné nastavenia

3 .
[a] -\ paneli zvara&ky zvolte ikonu

Network settings Power source A " Systé m*“.

"0 = configurations
59',5 s @ 0
Wire feeder Next page

sewp g &y » ' zvolte tlacidlo ,, Informacie”.

Website - iword Mode Setup sie E Na praVej strane Lléty na ovladdacom

88 |aos unersal , Zaznamenajte si zobrazenu IP ad-

a-step | 11100% Ar ©1.2mm

Information resu (priklad: 10.5.72.13)

Serial number 00001171
Firmware-version  4.0.0-30951.30592

Softw, 039
g : .

Vyvolajte webovu stranku zvaracky v internetovom prehliadacéi:

Zadajte IP adresu zvaracky do vyhladavaca internetového prehliadaca a pot-
vrdte.
- Zobrazi sa webova stranka zvaracky.

Zadajte meno pouzivatela a heslo.

Vyrobné nastavenie:

Meno pouzivatela = admin

Heslo = admin

- Zobrazi sa webova stranka zvaracky.



Zaznam ID pozadovanej charakteristiky:

Na webovej stranke zvaracky vyberte bezec ,Prehlad charakteristiky".

Zaznamenajte si ID charakteristiky, ktoru je mozné vybrat prostrednictvom
rozhrania.

Na webovej stranke zvaralky vyberte beZec pouzitého rozhrania.
Napriklad: RI IO PRO/i

@ Pri bode ,Priradenie charakteristiky" priradte potrebnému &islu programu (=

Sislu bitu) pozadované ID charakteristiky.

Napriklad: ¢islo programu 1 = ID charakteristiky 2501, &islo programu 2 = ID

charakteristiky 3246...

- Priradené charakteristiky je mozné nasledne vyvolat pomocou zvoleného
gisla programu (= ¢&isla bitu).

Po priradeni vS§etkych pozadovanych ID charakteristik zvolte ,Ulozenie prira-

denia".

- Pribode ,Priradené Cisla programov k ID charakteristik” sa v§etky &isla
programov zobrazia s priradenymi ID charakteristik.

¥ Synergic line assignment:

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program Synergic line-
number ID

1 2566

2 2785

3 2765

¥ Change assignment:

Program Synergic line-

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

Webovd strdnka zvdracky
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Analégové vstupné signaly — sighaly z robota do
zvaracky

VS8eobecné in- Analogové vstupy diferencidlneho zosiliiovaca v rozhrani zaistuju galvanické od-
formacie delenie rozhrania od analégovych vystupov riadenia robota. Kazdy vstup na
rozhrani ma vlastny zaporny potencial.

" UPOZORNENIE!

Ak ma riadenie robota len jedno spoloéné GND pre analégové vystupné si-
gnaly, musia sa zaporné potencialy vstupov v rozhrani navzajom spojit.

Dalej opisované analégové vstupy su aktivované pri napatiach 0 — 10 V. Ak jed-
notlivé vstupy ostavaju neobsadené (napriklad pre Arclength correction), preve-
zmu sa hodnoty nastavené na zvaracke.

Dostupné signaly  Opisy nasledujucich signalov najdete v dokumente ,Opisy signalov rozhrania
TPS/i".

Pri zvdaracom postupe MIG/MAG:
Wire feed speed command value
(pozadovana hodnota posuvu drétu) Konektor X1/1 =0 — 10 V

Pri zvdracom postupe WIG: Konektor X1/8 = GND
Main current
(hlavny prud)

Pri zvdracom postupe MIG/MAG:
Arclength correction command value

(pozadovana hodnota korekcie dizky elek-
trického obluka) Konektor X1/2=0-10V

Konektor X1/9 = GND

Pri zvdaracom postupe WIG:
Wire feed speed command value
(pozadovana hodnota posuvu drotu)

Pri zvaracom postupe MIG/MAG:
Pulse-/dynamic correction command value

(pozadovana hodnota korekcie pulzu/dyna-
miky) Konektor X6/3=0—-10V

Konektor X6/11 = GND

Pri zvaracom postupe WIG:
vD correction
(korekcia vD)

Wire retract correction command value
(pozadovana hodnota korekcie spatného za-
tiahnutia drétu)

Konektor X3/1=0—-10V
Konektor X3/8 = GND

Pri zvaracom postupe MIG/MAG:
Wire forward / backward length
(dlzka drotu vpredu/vzadu) Konektor X3/2 =0 — 10 V

Pri zvdracom postupe WIG: Konektor X3/9 = GND
Plasma gas command value
(pozadovana hodnota plazmového plynu)
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Digitalne vystupné signaly — signhaly zo zvaraéky
do robota

Vseobecné in- " UPOZORNENIE!
formacie

Ak sa prerusi spojenie medzi zvarackou a rozhranim, nastavia sa vSetky di-
gitalne/analégové vystupné signaly v rozhrani na ,,0".

::g;:fg':i_ /A NEBEZPEGENSTVO!
gi:‘a;'llnych vystu- Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym pridom.

Nésledkom mébzu byt vadzne poranenia a smrt.

» Pred zadiatkom prac vypnite v§etky pouzivané zariadenia a komponenty
a odpojte ich od elektrickej siete.

» VsSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opdtovnému zap-
nutiu.

- UPOZORNENIE!

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

- Digitalne vystupy mézu byt v zavislosti od poziadavky napajané 24 V z rozhra-
nia alebo napatim $pecifickym pre zakaznika (0 — 36 V).
- K napajaniu digitalnych vystupov 24 V je v rozhrani sekundéarne k dispozicii
vystupné napatie 24 V.
- Sekundérne vystupné napatie 24 V je vyhotovené s galvanickym odde-
lenim k pripojke SpeedNet. Ochranny obvod obmedzuje uroven napéatia
na 100 V.

Pre napéjanie digitalnych vystupov napatim 24 V z rozhrania postupujte nasle-
dovne:

IE' Medzi konektor X6/1 a konektor X6/7 pripevnite strmen.

Ak chcete digitadlne vystupy napajat napatim Specifickym pre zakaznika, postu-

pujte takto:

E' Kabel napéjania napatim Specifickym pre zédkaznika pripojte na konektor
X6/1.

Dostupné signaly Opisy nasledujucich signalov najdete v dokumente ,Opisy signalov rozhrania
TPS/i".

Arc stable / Touch signal (predvolene)
(elektricky obluk stabilny/signal Touch) Konektor

Current flow X1/12
(prietok prudu)

24 V = aktivhe
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Power source ready Konektor 24 V = aktivne
(zvaracka pripravena) X1/14

Collisionbox active Konektor 24 V = aktivhe
(CrashBox aktivny) X1/13

Process active Konektor 24 V = aktivne
(proces aktivny) X4/10

Main current signal Konektor X4/9 | 24 V = aktivne
(signal hlavného prudu)

Touch signal Konektor 24 V = aktivhe
(signal Touch) X3/15

Current flow (predvolene)
(prietok prudu)

Robot motion release Konektor

(uvolnenie pohybu robota) X3/16 24 V = aktivne

Process run
(proces prebieha)

Limit signal (predvolene)

Torchbody gripped X6/10
(telo zvaracieho horaka uchytené)

24 V = aktivhe
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Analégoveé vystupné sighaly — signhaly zo zvaracky
do robota

Vseobecné in- " UPOZORNENIE!
formacie

Ak sa prerusi spojenie medzi zvarackou a rozhranim, nastavia sa vSetky di-
gitalne/analégové vystupné signaly v rozhrani na ,,0".

Analogoveé vystupy v rozhrani su k dispozicii na nastavenie robota, ako aj na zo-
brazenie dokumentacie parametrov procesu.

Dostupné signaly  Opisy nasledujucich signalov najdete v dokumente ,Opisy signalov rozhrania

TPS/i".
Welding voltage Konektor X3/4 =-0 - 10V
(zvaracie napatie) Konektor X3/11 = GND
Welding current Konektor X1/3=0—-10V
(zvaraci prud) Konektor X1/10 = GND
Wire feed speed Konektor X3/6 =0 — 10V
(rychlost posuvu drétu) Konektor X3/13 = GND

Motor current M1 (default)
(prud motora M1)

Motor current M2 Konektor X3/7=0—-10V
(prud motora M2) Konektor X3/14 = GND

Motor current M3
(prud motora M3)

Pri zvdaracom postupe MIG/MAG:
Actual real value for seam tracking

(aktualna skutodna hodnota na hladanie zva-
ru) Konektor X7/3 =-10 — +10 V

Konektor X7/11 = GND

Pri zvaracom postupe WIG:
Actual real value AVC
(aktualna skutotna hodnota AVC)

Slovensky 117



Priklady pouzitia

VSeobecne V zavislosti od poZiadaviek na pouzitie robota sa nemusia vyuzit vSetky vstupné a
vystupné signaly.
Signaly, ktoré sa musia pouzit, su nizSie oznagené hviezdi¢kou.

Priklad pouzitia Robot Power source
Standardného
rezimu *24v > XA
& < X1/12
L~ N
> X1/
Mo-10V > X1/8
> X1/2
©o-10v xug
+2av—1 » X1/5
& >~ X1/14
+24 V < X6/7
. X6/1
or extern™
& N X1/13

X1/4 | = Welding start (digitalny vstup) *

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

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

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

X1/5 | = Robot ready (digitalny vstup) *

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

X6/7 = externé napajacie napatie *

X6/1 = napajacie napatie pre digitalne vystupy *

X1/13 | = Collisionbox active (digitalny vystup)

= signal sa musi pouzit
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Priklad pouzitia
rezimu OC

Robot Power source
+OV > X174
S - X1/12
_ X1/1
@o-10v | X1/8
n X1/2
Wo-10v - X1/9
0V _+ ; X1/5
& «— X114
+24 'V < X6/7
- X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 = Welding start (digitalny vstup) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitalny vystup) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (analégovy vstup) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analégovy vstup) *
X1/2 = Arclength correction + (analégovy vstup) *
X1/9 = Arclength correction - (analégovy vstup) *
X1/5 = Robot ready (digitalny vstup) *
X1/14 | = Power source ready (digitalny vystup)
X6/7 = externé napajacie napatie *
X6/1 = napajacie napatie pre digitadlne vystupy *
X1/13 | = Collisionbox active (digitalny vystup)
* = signal sa musi pouzit

Slovensky
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Prehlad obsadenia Pin

nia Pin

Pri zvdracom postupe MIG/MAG:

Wire feed speed command value
1 analog Input

Pri zvdracom postupe WIG:
Main current

Pri zvdracom postupe MIG/MAG:
Arclength correction command value

2 analog Input
Pri zvdracom postupe WIG:

Wire feed speed command value

3 analog Output Welding current

4 digital Input Welding start

5 digital Input Robot ready

6 digital Input Working mode, Bit 0

7 digital Input Gas on

8 analog Input GND for X1/1

9 analog Input GND for X1/2

10 | analog Output GND for X1/3

11 | digital Input Wire forward

12 | digital Output Arc stable / Touch signal = obsadenie z vyroby

Current flow = na webovej stranke zvéaracky je
mozné Pin volitelne obsadit aj s tymto signalom

13 | digital Output Collisionbox active

14 | digital Output Power source ready
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Pin

Druh signalu

Signal

1 analog Input Wire retract correction command value
Pri zvdaracom postupe MIG/MAG:

) analog Input Wire forward / backward length
Pri zvdracom postupe WIG:
Plasma gas command value

3 digital Input GND for digital Inputs

4 analog Output Welding voltage

5 —

6 analog Output Wire feed speed

7 analog Output Motor current M1 = obsadenie z vyroby
Motor current M2, M3 = na webovej stranke zvaracky
je mozné Pin volitelne obsadit aj s tymto signalom

8 analog Input GND for X3/1

9 —

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 | analog Output GND for X3/4

12 -

13 | analog Output GND for X3/6

14 | analog Output GND for X3/7

15 | digital Output Touch signal

16 | digital Output Current flow = obsadenie z vyroby

Robot motion release / Process run = na webovej
stranke zvaracky je mozné Pin volitelne obsadit aj s
tymto signalom
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Konektor X4:

Pin

Druh signalu

Signal

1 digital Input Working mode, Bit 1

2 digital Input Working mode, Bit 2
Pri zvdracom postupe MIG/MAG:
Torchbody Xchange

3 digital Input
Pri zvdracom postupe WIG:
Cap shaping

4 digital Input Wire break on

5 digital Input Error reset

6 digital Input Teach mode

7 digital Input Touch sensing

8 — —

9 digital Output Main current signal

10 | digital Output Process active

Pin

Druh signalu

digital Input

Signal

Welding characteristic- / Job number, Bit 0

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 1

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 2

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 3

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 4

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 5

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 6

o N0 | W |N| R

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 7




Konektor X6:

Pin | Druh signalu

Signal

1 digital Input

Supply Voltage +24 V

2 digital Input

Welding simulation

3 analog Input

Pri zvdracom postupe MIG/MAG:
Pulse-/dynamic correction command value

Pri zvdracom postupe WIG:
vD correction

digital Input

GND for digital Inputs

digital Input

Torch blow out

digital Input

Wire backward

digital Output

Supply Voltage +24 V

O | oo NOo| o | &~

10 | digital Output

Limit signal = obsadenie z vyroby

Torch body gripped = ha webovej stranke zvaracky je
mozné Pin volitelne obsadit aj s tymto signadlom

11 | analog Input

GND for X6/3

Pin | Druh signalu Signal
1 — -
2 - -

3 analog Output

Pri zvdracom postupe MIG/MAG:
Actual real value for seam tracking

Pri zvdracom postupe WIG:
Actual real value AVC

digital Input

Working mode, Bit 3

digital Input

Working mode, Bit 4

Welding characteristic- / Job number, Bit 8

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 9

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 10

4
5
6 digital Input
7
8
9

10 -

11 | analog Output

GND for X7/3

12 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 11

13 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 12

14 digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 13

15 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 14

16 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 15
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VSeobeché informace

Koncepce
pFistroje

126

Rozhrani je vybaveno analogovymi a digitalnimi vstupy a vystupy a mlze byt
pouzito jak ve standardnim rezimu, tak také v rezimu Open-Collector (rezim OC).
PFepinani mezi rezimy se provadi pomoci propojky.

S rozhranim je dodavan kabelovy svazek pro pfipojeni rozhrani ke svafovacimu
pristroji. Jako prodlouzeni kabeloveho svazku je k dispozici propojovaci kabel
SpeedNet.

Pro pfipojeni rozhrani k Fizeni robota je k dispozici prefabrikovany kabelovy sva-
zek.

Tento kabelovy svazek je na strané rozhrani vybaven konektory Molex pfipra-
venymi k pfipojeni. Na strané robota musi byt kabelovy svazek prizplUsoben tech-
nice pFipojeni fizeni robota.

B

i n

i

Robot
Control

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

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

(2) Propojovaci kabel SpeedNet

(3) Kabelovy svazek pro pfipojeni ke svafovacimu pFistroji

(4) Rozhrani

(5) Kabelovy svazek pFipojeni k Fizeni robota




Obsah dodavky

Okolni podminky

Predpisy pro
instalaci

Bezpecénost

(1) Rozhrani robota

(2) Kabelovy svazek pro pFipojeni
ke svaFfovacimu pfristroji

(3) Navod k obsluze (bez zobra-
zeni)

/\ POZOR!

Nebezpeéi v disledku nepFipustnych okolnich podminek.
Muze dojit k vaznému poskozeni pristroje.
» Pristroj skladujte a provozujte jen za nize uvedenych okolnich podminek.

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

Relativni vihkost vzduchu:
- do 50 % pti 40 °C (104 °F)
- do 90 % pfti20 °C (68 °F)

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

Pri skladovani i provozu chrante pristroj pred mechanickym poskozenim.

Rozhrani musi byt namontovano na Listu v skfifiovém rozvadéci automatu nebo
robota.

/\ VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt tézka poranéni a materialni Skody.

» VesSkeré prace popsané v tomto dokumentu sméji provddét jen odborné
vy§kolené osoby.

» Tento dokument je nutné predist a porozumét mu.

» VSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpecnostni
predpisy, je nutné precist a porozumet jim.
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/\  VAROVANI!
Nebezpedi v disledku neplanovaného pienosu signalu.

Nésledkem mohou byt t&2k4 poranéni a materialni Skody.
» Pres toto rozhrani se nesmi pfenaset Zddné bezpednosti signély.
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Ovladaci prvky, pripojky a kontrolky

Ovladaci prvky
a pripojky

(10) 9) (8) 7) (6)

STD OC

[1]2[3]4]5]6]7]

[6]7] 8| [of1d T EEIEEEEFE!
() (4) (2) (1)
(1) Konektor X1
(2) Konektor X2
Konektor poskytuje napéti + 24 V, které lze pouzit k napédjeni digitalnich
vystupl rozhrani.
Podrobné informace tykajici se napajeni digitalnich vystupt viz Napajeni
digitalnich vystuptli na strané 139.
(3) Konektor X3
(4) Konektor X4
(5) Konektor X5
(6) Konektor X6
7) Konektor X8
pro napajeni pripojky SpeedNet
(8) Propojka
pro nastaveni provozniho rezimu — standardni rezim / rezim OC
(9) Pfipojka SpeedNet
pro pripojeni ke svafovacimu pfistroji
(10) Konektor X7
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Indikace na
rozhrani

130

(1) +o4 V sviti, pokud je rozhrani napajeno +24
\%

(2) +15 V sviti, pokud je rozhrani napajeno +15
\%

(3) -15 V sviti, pokud je rozhrani napajeno -15 V

(4) +3V3 sviti, pokud je rozhrani napajeno +3,3
\%

(5) Arc stable / Touch signal v zavislosti na nastaveni na webové
(Stabilni oblouk / dotykovy | strance svatfovaciho ptistroje obsaze-
signal) no funkcemi Arc stable (Stabilni

oblouk) nebo Touch signal (Dotykovy
signél). Indikace zavisi na prifazeni si-
gnalu

(6) Robot ready sviti, je-li aktivni

(7) Error reset sviti, je-li aktivni

(8) Welding start sviti, je-Li aktivni

(9) Power source ready sviti, je-li aktivni




Instalace rozhrani

Bezpecnost

Instalace
rozhrani

/\ VAROVANI!

Nebezpecdi zasahu elektrickym proudem.
Muze dojit k vdzZnému zranéni osob.

» Pfed zahajenim praci vypnéte vSechny prislusné pristroje a komponenty a

odpojte je od elektrické sité.

» Zajistéte vSechny prislusné pristroje a komponenty proti opétovnému zap-

nuti.

» Po otevieni pFistroje se pomoci vhodného mériciho pristroje ujistéte, Ze
soucasti, které mohou mit elektricky naboj (napt. kondenzatory), jsou vy-
bité.

/\ VAROVANI!

Nebezpedi zasahu elektrickym proudem v dlsledku nedostateéného propo-
jeni s ochrannym vodiéem.

Nasledkem mohou byt vazna zranéni osob a materialni Skody.

» Vzdy pouzivejte originalni Srouby krytu v pavodnim poctu.
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Zkontrolujte polohu propojky na
rozhrani — standardni rezim / rezim
oC

PFipojte kabelovy svazek (2) k Fizeni
robota

Pripojte kabelovy svazek (2) k
rozhrani podle obrazku
PFipojte kabelovy svazek (1) k
rozhrani podle obrazku

PFipojte kabelovy svazek (1) k pro-
pojovacimu kabelu SpeedNet
svafovaciho pristroje

PFipojte propojovaci kabel Speed-
Net k pfipojce SpeedNet na zadni
strané svarovaciho pristroje
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Digitalni vstupni signaly — signaly z robota do

svarovaciho pristroje

VSeobecné infor-
mace

Charakteristické
veliéiny

Dostupné signaly

Zapojeni digitalnich vstupnich signall
- ve standardnim rezimu na 24 V (High)

- vrezimu Open-Collector na GND (Low)

" UPOZORNENI!

V rezimu Open-Collector jsou viechny signaly invertované (invertovana logi-

ka).

Uroven signalu:

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

Referenc¢ni potencial: GND = X2/2, X3/3, X3/10, X6/4

NiZe jsou popsany signaly Working mode a Welding characteristic / Job number.

Popis ostatnich signall najdete v dokumentu ,,Popis signalt rozhrani TPS/i".

Zapojeni Zapojeni

Oznacéeni signalu Obsazeni standardni rezim rezim OC
Welding start Konektor X1/4 24 V = aktivni O V = aktivni
(Svarovani zap.)
Robot ready Konektor X1/5 24 V = aktivni 0 V = aktivni
(Robot pfipraven)
Gason Konektor X1/7 24 V = aktivni 0 V = aktivni
(Plyn zap.)
Wire forward Konektor 24 V = aktivni 0 V = aktivni
(Drat dopredu) X1/11
Wire backward Konektor X6/6 24 V = aktivni 0 V = aktivni
(Zpétny chod dratu)
Torch blow out Konektor X6/5 24 V = aktivni 0O V = aktivni
(Profuk svafovaciho
hotaku)
Touch sensing Konektor X4/7 24 V = aktivni O V = aktivni
(Touchsensing)
Teach mode Konektor X4/6 24 V = aktivni 0 V = aktivni
(Rezim ugeni)
Welding simulation Konektor X6/2 24 V = aktivni 0 V = aktivni
(Simulace svafovani)
Error reset Konektor X4/5 24 V = aktivni O V = aktivni
(Potvrzeni chyby)
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Oznaceni signalu Obsazeni

Béhem svarovaciho
procesu

MIG/MAG:
Torchbody Xchange
(Vyména téla hotaku)

Béhem svarovaciho
procesu

TIG:

Cap shaping
(Vytvareni kaloty)

Konektor X4/3

Zapojeni

standardni rezim

24 V = aktivni

Zapojeni
rezim OC

O V = aktivni

Wire brake on
(Brzda dratu zap.)

Konektor X4/4

24 V = aktivni

O V = aktivni

Booster manual
(Ruéni booster)

Konektor
X7/14

24 V = aktivni

O V = aktivni

Processline Bit 0
(Procesni linka bit 0)

Konektor
X7/15

24 V = aktivni

0 V = aktivni

Processline Bit 1
(Procesni linka bit 1)

Konektor
X7/16

24 V = aktivni

O V = aktivni

Working mode

(Pracovni rezim) viz néasledujici popis signalu

Welding characteris-
tic / Job number

(Cislo charakteristiky/
jobu (&islo programu))

viz nasledujici popis signalu

Working mode
(Pracovnirezim)

Rozsah hodnot pracovniho rezimu:
I R e W o

Interni volba parametr(

o] (o) Rezim specialni 2takt s charakte-
ristikami
o o} o] 1 o Provoz s programovymi bloky

- UPOZORNENT!

Parametry svafovani se zadavaji pomoci analogovych pozadovanych hodnot.

Urovei signalu p#i nastaveni bit 0 — bit 4:

Uroven signalu ve Uroven signalu v
standardnim rezimu rezimu OC

konektor X1/6 (bit 0) | High Low
konektor X4/1 (bit 1) | High Low
konektor X4/2 (bit2) | High Low
konektor X7/4 (bit 3) | High Low
konektor X7/5 (bit 4) | High Low

134



Welding charac-
teristic / Job
number (Cislo
charakteristiky/
jobu (&islo pro-
gramu))

Signaly Welding characteristic / Job number jsou k dispozici, pokud byl pomoci
bitd 0 az 4 rezimu Working mode zvolen rezim specialni 2takt s charakteristika-
mi nebo provoz s joby. Podrobné informace tykajici se bitd 0 az 4 rezimu
Working mode viz Working mode (Pracovni rezim) na strané 134.

Signaly Welding characteristic / Job number slouzi k vyvolani ulozenych para-
metrd svarovani pomoci Cisla prislusné charakteristiky / odpovidajiciho jobu.

oV

X5/1 24V o]
X5/2 24 V oV 1
X5/3 24V oV 2
X5/4 24 V oV 3
X5/5 24 V oV 4
X5/6 24V oV 5
X5/7 24 V oV 6
X5/8 24 V oV 7
X7/6 24V oV 8
X7/7 24 V oV 9
X7/8 24 V oV 10
X7/12 24V oV 11
X7/13 24V oV 12
X7/14 24 V oV 13
X7/15 24V oV 14
X7/16 24 V oV 15

" UPOZORNENT!

V rezimu Retrofit jsou k dispozici pouze ¢&isla bitt 0 az 7 (konektor X5/1 az 8).

Pozadované ¢éislo charakteristiky/jobu (&islo programu) zvolte pomoci bitového
kédovani. Priklad:

- 00000001 = ¢islo charakteristiky/jobu (&islo programu) 1

- 00000010 = &islo charakteristiky/jobu (&islo programu) 2

- 00000011 = ¢&islo charakteristiky/jobu (&islo programu) 3

- 10010011 = gislo charakteristiky/jobu (&islo programu) 147
- 11111111 = &islo charakteristiky/jobu (&islo programu) 255
Dostupné rozmezi pro ¢isla joba (¢isla programu):

- C:)l'slo bitu 0-15 = 0 - 1000
- Cislo bitu 0-7 (Retrofit) = 0 - 255
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PFidéleni/zména
¢isla programu/
charakteristiky
(rezim Retrofit)

136

Dostupné rozmezi pro éisla charakteristik:

- Cislo bitu 0-15 = 256 - 65535

- Cislo bitu 0-7 (Retrofit) = 0 - 255. PFi pouziti rezimu Retrofit je tFeba
pFislusnym &islim charakteristik (1 - 255) pfifadit ID pozadovanych charak-
teristik, jinak nebude mozny vybér charakteristiky pres rozhrani — viz
Pridéleni/zména ¢gisla programu/charakteristiky (rezim Retrofit) na strané
136.

UPOZORNENT!

Cislo charakteristiky/jobu (&islo programu) ,,0" umoziiuje volbu charakteristi-
ky/jobu na ovladacim panelu svarovaciho pristroje.

U svarovacich pristroji ze série pristrojd TPS je mozné zvolit material, pramér
dratu a ochranny plyn prostfednictvim &isla programu. Pro tento ucel byla defi-
novana bitova sifka 8 bita.

Aby bylo mozné v rezimu Retrofit pouzit 8bitovy signal, lze &islu charakteristiky
pridélit &islo programu (1-255).

Zaznamenani adresy IP pouzitych svafovacich pFistrojt:
E' Spojte svafovaci pFistroj s poc¢itatdem (napf. pomoci kabelu LAN)

= 550 e versal 3 Na leveé postranni Listé ovladaciho
SR e e e panelu svarfovaciho pFistroje stis-
L settings 'd) knéte tlacditko ,,Pfednastaveni”
Website "] iword Mode Setup sie E Na praVé pOStrannl' Llisté ovladaciho
[a] -\ panelu svafovaciho pfistroje stis-
s Al il S knéte tlacitko ,,Systém”
— - — : Stisknéte tladitko ,Informace” na
ire feeder ext page r ’ i e
ep gy s » ovladacim panelu svafovaciho
WY - v .
pfistroje
A s e , Poznamenejte si zobrazenou adre-
Information Su IP (napﬁ: 10.5.72-13)

Serial number 00001171
Firmware-version  4.0.0-30951.30592

Softw, 039
g : .

Vyvolani webové stranky svarovaciho pristroje v internetovém prohlizeéi:

Do vyhledavaciho radku internetového prohlizece zadejte adresu IP
svarovaciho pristroje a potvrdte ji
- Zobrazi se webova stranka svarovaciho pristroje

Zadejte uzivatelské jméno a heslo

Tovarni nastaveni:

Uzivatelské jméno = admin

Heslo = admin

- Zobrazi se webova stranka svarovaciho pristroje.



Zaznamenani ID pozadovanych charakteristik:

Na webové strance svarovaciho pfistroje vyberte zalozku , Pfehled charakte-
ristik"

E' Zaznamenejte si ID charakteristik, které bude mozné vybirat pomoci rozhrani

Na webové strance svarovaciho pfistroje vyberte zalozku pouzitého rozhrani

Napf.: RI IO PRO/i

U polozky ,PFifazeni charakteristik” pFifadte potfebnym ¢&isldm programa (=

¢islm bitd) ID pozadovanych charakteristik.

NapfFiklad: Cislo programu 1 = ID charakteristiky 2501, &islo programu 2 = ID

charakteristiky 3246, ...

- Prifazené charakteristiky pak bude mozné vyvolat prostfednictvim
rozhrani pomoci zvoleného &isla programu (= &isla bitu)

Po pFifazeni vSech pozadovanych ID charakteristik vyberte moznost ,Ulozit

prirazeni*

- U polozky ,Cisla program( ptitazena k ID charakteristik” se zobrazi
v8echna ¢isla programu s prifazenymi ID charakteristik

¥ Synergic line assignment:

¥ Actual assigned program numbers to synergic lines:

Program Synergic line-
number ID

1 2566

2 2785

3 2765

¥ Change assignment:

Program Synergic line-

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

Webové strdnky svarovaciho pristroje
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Analogové vstupni sighaly — sighaly z robota do
svarovaciho pristroje

VSeobecné infor-  Analogové vstupy diferencialniho zesilovac¢e na rozhrani zajistuji galvanické
mace oddéleni rozhrani od analogovych vystup( Fizeni robota. Kazdy vstup na rozhrani
ma vlastni zaporny potencial.

" UPOZORNENI!

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

Nize popsané analogové vstupy jsou aktivni pfi napéti 0 - 10 V. Pokud ztstanou
jednotlivé analogové vstupy neobsazené (napfiklad pro Arclength correction(Ko-
rekce délky oblouku)), pfevezmou se hodnoty nastavené na svafovacim pfistroji.

Dostupné signaly Popis nasledujicich signald najdete v dokumentu ,Popis signall rozhrani TPS/i".

Oznacéeni signalu Obsazeni

Béhem svarovaciho procesu MIG/MAG:
Wire feed speed command value
(Pozadovana hodnota rychlosti dratu) Konektor X1/1 =0 - 10 V

Béhem svafovaciho procesu TIG: Konektor X1/8 = GND
Main current
(Hlavni proud)

Behem svarovaciho procesu MIG/MAG:
Arclength correction command value

(Pozadovana hodnota korekce délky oblou-
ku) Konektor X1/2=0-10V

Konektor X1/9 = GND

Béhem svarovaciho procesu TIG:
Wire feed speed command value
(Pozadovana hodnota rychlosti dratu)

Béhem svarovaciho procesu MIG/MAG:
Pulse-/dynamic correction command value

(Pozadovana hodnota korekce pulzu/dyna-
miky) Konektor X6/3=0-10V

Konektor X6/11 = GND

Béhem svarovaciho procesu TIG:
vD correction
(Korekce vD)

Wire retract correction command value
(Pozadovana hodnota korekce zatazeni
dratu)

Konektor X3/1=0-10V
Konektor X3/8 = GND

Béhem svarovaciho procesu MIG/MAG:
Wire forward / backward length

(Drat doptedu/dozadu) Konektor X3/2=0-10V
Béhem svarovaciho procesu TIG: Konektor X3/9 = GND

Plasma gas command value
(Pozadovana hodnota plazmového plynu)
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Digitalni vystupni signaly — signhaly ze svarovaciho
pristroje do robota

VSeobecné infor-
mace

Napajeni di-
gitalnich vystupt

" UPOZORNENI!

Pokud dojde k pFferuseni spojeni mezi svarovacim pristrojem a rozhranim,
v§echny digitalni/analogové vystupni signhaly na rozhrani se nastavi na ,,0".

/\ VAROVANI!

Nebezpedi zasahu elektrickym proudem.

Nésledkem mohou byt tézka zranéni a smrt.

» Pred zahajenim praci vypnéte vSechny zaclenéné pristroje a komponenty a
odpojte je od elektrické sité.

» Zajistéte vS8echny zaclenéné pristroje a komponenty proti opétovnému
zapnuti.

- UPOZORNENI!

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

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

Pti napdjeni digitalnich vystupl napétim 24 V z rozhrani postupujte nasledovné:
E Mezi konektor X6/1 a konektor X6/7 umistéte propojku

PFi napéajeni digitalnich vystupl zdkaznickym napétim postupujte nasledovné:
E' Pripojte kabel zdroje napéti dle pozadavki zédkaznika ke konektoru X6/1

Dostupné signaly Popis nasledujicich signald najdete v dokumentu ,Popis signall rozhrani TPS/i".

Arc stable / Touch signal (vychozi)
(Stabilni oblouk / dotykovy signal)

Konektor 244 V = aktivni
Current flow X1/12
(Pratok proudu)
Power source ready Konektor 24V = aktivni
(Svarovaci ptistroj pFipraven) X1/14
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Collisionbox active Konektor 24 V = aktivni
(CrashBox aktivni) X1/13

Process active Konektor 24 V = aktivni
(Proces aktivni) X4/10

Main current signal Konektor X4/9 | 24 V = aktivni
(Signal hlavniho proudu)

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

Current flow (vychozi)
(Pratok proudu)

Robot motion release Konektor

(Uvolnéni pohybu robota) X3/16 24 V = aktivni
Process run
(Spustény proces)
Limit signal (vychozi)
(Signal Limit)

Konektor 24 V = aktivni
Torchbody gripped X6/10

(Télo hotaku uchyceno)
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Analogové vystupni sighaly — signaly ze
svarovaciho pristroje do robota

VSeobecné infor- ¢ UPOZORNENI!
mace

Pokud dojde k pFferuseni spojeni mezi svarovacim pristrojem a rozhranim,
v§echny digitalni/analogové vystupni signhaly na rozhrani se nastavi na ,,0".

Analogové vystupy na rozhrani jsou k dispozici pro sefizeni robota a pro zobrazeni
a dokumentaci procesnich parametru.

Dostupné signaly Popis nasledujicich signald najdete v dokumentu ,Popis signall rozhrani TPS/i".

Welding voltage Konektor X3/4=-0-10V
(Svarovaci napéti) Konektor X3/11 = GND
Welding current Konektor X1/3=0-10V
(Svarovaci proud) Konektor X1/10 = GND
Wire feed speed Konektor X3/6 =0-10V
(Rychlost dratu) Konektor X3/13 = GND

Motor current M1 (default)
(Proud motoru M1)

Motor current M2 Konektor X3/7=0-10V
(Proud motoru M2) Konektor X3/14 = GND

Motor current M3
(Proud motoru M3)

Béhem svarovaciho procesu MIG/MAG:
Actual real value for seam tracking

(Aktualni hodnota pro vyhledani svaru) Konektor X7/3 = -10 a% +10 V
Bé&hem svarovaciho procesu TIG: Konektor X7/11 = GND
Actual real value AVC

(Aktualni hodnota AVC)
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Priklady pouziti

VSeobecné infor-  Podle pozadavkl na zpusob pouziti robota nemusi byt vyuzity v§echny vstupni a
mace vystupni signaly.
Signaly, které musi byt pouzité, jsou nize oznacené hvézdickou.

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

X1/4 | = Welding start (digitalni vstup) *

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

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

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

X1/5 | = Robot ready (digitalni vstup) *

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

X6/7 = Napdjeci napéti pro externi *

X6/1 = Napdjeci napéti pro digitalni vystupy *

X1/13 | = Collisionbox active (digitalni vystup)

= signal musi byt pouzit
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Priklad pouziti
rezimu OC

Robot Power source
+OV > X174
S - X1/12
_ X1/1
@o-10v | X1/8
n X1/2
Wo-10v - X1/9
0V _+ ; X1/5
& «— X114
+24 'V < X6/7
- X6/1
- or extern * X1/13
X1/4 = Welding start (digitalni vstup) *
X1/12 | = Arc stable / Touch signal (digitalni vystup) *
X1/1 = Wire feed speed command value + (analogovy vstup) *
X1/8 = Wire feed speed command value - (analogovy vstup) *
X1/2 = Arclength correction + (analogovy vstup) *
X1/9 = Arclength correction - (analogovy vstup) *
X1/5 = Robot ready (digitalni vstup) *
X1/14 | = Power source ready (digitalni vystup)
X6/7 = Napdjeci napéti pro externi *
X6/1 = Napdjeci napéti pro digitalni vystupy *
X1/13 | = Collisionbox active (digitalni vystup)
* = signal musi byt pouzit
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Prehled obsazeni pinu

Pfehled obsazeni
pint

1 analog Input

Béhem svarovaciho procesu MIG/MAG:
Wire feed speed command value

Béhem svarovaciho procesu TIG:
Main current

2 analog Input

Béhem svarovaciho procesu MIG/MAG:
Arclength correction command value

Béhem svarovaciho procesu TIG:
Wire feed speed command value

analog Output

Welding current

digital Input

Welding start

digital Input

Robot ready

Working mode, Bit O

digital Input

Gas on

analog Input

GND for X1/1

3
4
5
6 digital Input
7
8
9

analog Input

GND for X1/2

10 | analog Output

GND for X1/3

11 | digital Input

Wire forward

12 | digital Output

Arc stable / Touch signal = tovarni obsazeni

Current flow = na webové strance svarovaciho
pristroje je mozné obsadit pin volitelné takeé timto si-
gnalem

13 | digital Output

Collisionbox active

14 | digital Output

Power source ready
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Pin

Typ signalu

Signal

1 analog Input Wire retract correction command value
Béhem svarovaciho procesu MIG/MAG:
Wire forward / backward length

2 analog Input
Béhem svarovaciho procesu TIG:
Plasma gas command value

3 digital Input GND for digital Inputs

4 analog Output Welding voltage

5 -

6 analog Output Wire feed speed

7 analog Output Motor current M1 = tovarni obsazeni
Motor current M2, M3 = na webové strance
svafovaciho pristroje je mozné obsadit pin volitelné
také timto signélem

8 analog Input GND for X3/1

9 -

10 | digital Input GND for digital Inputs

11 | analog Output GND for X3/4

12 -

13 | analog Output GND for X3/6

14 | analog Output GND for X3/7

15 | digital Output Touch signal

16 | digital Output Current flow = tovarni nasazeni

Robot motion release / Process run = na webové
strance svarovaciho pfistroje je mozné obsadit pin
volitelné také timto signalem
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Konektor X4:

Pin

Typ signalu

Signal

1 digital Input Working mode, Bit 1

2 digital Input Working mode, Bit 2
Béhem svarovaciho procesu MIG/MAG:
Torchbody Xchange

3 digital Input
Béhem svarovaciho procesu TIG:
Cap shaping

4 digital Input Wire break on

5 digital Input Error reset

6 digital Input Teach mode

7 digital Input Touch sensing

8 - -

9 digital Output Main current signal

10 | digital Output Process active

Pin

Typ signalu
digital Input

Signal

Welding characteristic- / Job number, Bit 0

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 1

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 2

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 3

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 4

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 5

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 6

o N0 | W |N| R

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 7




Konektor X6:

Pin | Typ signalu

Signal

1 digital Input

Supply Voltage +24 V

2 digital Input

Welding simulation

3 analog Input

Béhem svarovaciho procesu MIG/MAG:
Pulse-/dynamic correction command value

Béhem svarovaciho procesu TIG:
vD correction

digital Input

GND for digital Inputs

digital Input

Torch blow out

digital Input

Wire backward

digital Output

Supply Voltage +24 V

O | oo NOo| o | &~

10 | digital Output

Limit signal = tovarni nasazeni

Torch body gripped = na weboveé strance svarovaciho
pristroje je mozné obsadit pin volitelné take timto si-
gnhalem

11 | analog Input

GND for X6/3

Konektor X7:

Pin | Typ signalu

1 -

2 -

3 analog Output

Béhem svarovaciho procesu MIG/MAG:
Actual real value for seam tracking

Béhem svarovaciho procesu TIG:
Actual real value AVC

digital Input

Working mode, Bit 3

digital Input

Working mode, Bit 4

Welding characteristic- / Job number, Bit 8

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 9

digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 10

4
5
6 digital Input
7
8
9

10 -

11 | analog Output

GND for X7/3

12 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 11

13 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 12

14 digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 13

15 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 14

16 | digital Input

Welding characteristic- / Job number, Bit 15
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