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Allgemeines

Geriatekonzept 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 der Stromquelle wird mit dem Interface ein
Kabelbaum mitgeliefert. Als Verlangerung fir den Kabelbaum ist ein ein Speed-
Net-Verbindungskabel verfiugbar.

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

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

Robot
Control

(1) () (3) (4) (®)

(1) Stromquelle mit optionalem Anschluss SpeedNet an der Gerateriickseite

(2) SpeedNet-Verbindungskabel

(3) Kabelbaum zur Verbindung mit der Stromquelle

(4) Interface

(5) Kabelbaum zur Verbindung mit der Roboter-Steuerung




Lieferumfang

Umgebungsbe-
dingungen

Installationsbe-
stimmungen

Sicherheit

(1) Roboter-Interface

(2) Kabelbaum zur Verbindung mit
der Stromquelle

(3) Bedienungsanleitung (nicht ab-
gebildet)

/\  VORSICHT!

Gefahr durch unzulédssige Umgebungsbedingungen.

Schwere Gerateschaden konnen 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, Sduren, korrosiven Gasen oder Substanzen, usw.

Hohenlage liber 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 Sachschédden kdnnen die Folge sein.

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

» Dieses Dokument lesen und verstehen.

» Samtliche Bedienungsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere
Sicherheitsvorschriften lesen und verstehen.




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




Bedienelemente, Anschliisse und Anzeigen

Bedienelemente
und Anschliisse
am Interface

(6) ®) (4) ©)
(B ‘OOO 12[1110[9[8 7
STD 0OC 6l5]4[3]2]1
1]2]3 1]2]3]4]5]6]7
5|6 89 [tol1112f13}14

(2) (1)

(1) Stecker X1
(2) Stecker X2
(3) Stecker X3
(4) Jumper
zum Einstellen des Betriebsmodus - Standardmodus / OC-Modus
(5)  Stecker X8
zur Versorgung des Anschlusses SpeedNet
(6) Anschluss SpeedNet

zur Verbindung mit der Stromquelle

Anzeigen am In-

terface Q

T Pos. LEDAnNzeige
OOO|
E STD OC HEEBH

(1) STD/OC

leuchtet, wenn OC aktiv

(2) Welding start
(7) leuchtet, wenn aktiv

(3) Robotready

HHE HHEE leuchtet, wenn aktiv

(4)

Touch Sensing
leuchtet, wenn aktiv

(5)

Arc stable / Touch signal
leuchtet, wenn aktiv



(6) Power source ready
leuchtet, wenn aktiv

(7)  +3V3
leuchtet, wenn die Versorgung des Interfaces gegeben ist




Interface installieren

Sicherheit

Interface instal-
lieren

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Verletzungen und Tod kénnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten ausschal-
ten und von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Gerdte und Komponenten gegen Wiedereinschalten sichern.

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

Gefahr durch elektrischen Strom wegen unzureichender Schutzleiter-Verbin-

dung.

Schwerwiegende Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

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




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 der Stromquelle
anschliefien

SpeedNet-Verbindungskabel an
den Anschluss SpeedNet an der
Ruckseite der Stromquelle an-
schlief3en




Digitale Eingangssignale - Sighale vom Roboter
zur Stromquelle

Allgemeines

Kenngroéfien

Verfiigbare Si-
gnale

Working mode
(Arbeitsmodus)

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

HINWEIS!

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

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

Bezugspotential: GND = X1/13, X1/14, X3/4, X3/12

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

Signalbezeichnung Beschaltung Standardmodus

Belegung Beschaltung OC-Modus

Welding start (Schweif3en ein) 24 V = aktiv

Stecker X1/1 0 V = aktiv

Robot ready (Roboter bereit) 24 V = aktiv

Stecker X1/2 0V = aktiv

Wire forward (Draht vor) 24 V = aktiv

Stecker X1/3 0 V = aktiv

Torch blow out (Brenner ausblasen) 24 V = aktiv

Stecker X15 0 V = aktiv

Touch sensing (Touch sensing) 24 V = aktiv

Stecker X1/4 0V = aktiv

Working mode (Arbeitsmodus) siehe nachfolgende Beschreibung des
Signals

Job number (Job-Nummer) siehe nachfolgende Beschreibung des
Signals

Wertebereich Arbeitsmodus:

Bit2 | Bit1 | Bito Beschreibung
olo]|o Parameteranwahl intern
olo|1 Kennlinien Betrieb Sonder 2-Takt

ol1lo0 Job Betrieb

11



Job number
(Job-Nummer)

12

HINWEIS!

Die Schweif3parameter werden mittels analogen Sollwerten vorgegeben.

Signal-Level wenn Bit 0 - Bit 2 gesetzt ist:

Signal-Level im Standardmodus

Signal-Level im OC-Modus

Stecker X1/7 (Bit 0) = High

Stecker X1/7 (Bit 0) = Low

Stecker X1/8 (Bit 1) = High

Stecker X1/8 (Bit 1) = Low

Stecker X1/9 (Bit 2) = High

Stecker X1/9 (Bit 2) = Low

- Das Signal Job number steht zur Verfigung, wenn mit den Working mode-
Bits O - 2 der Kennlinien Betrieb Sonder 2-Takt oder der Job Betrieb aus-
gewahlt wurde.

- FUr ndhere Informationen zu den Working mode-Bits O - 2 siehe
Working mode (Arbeitsmodus) ab Seite 11

- Mitdem Signal Job number erfolgt ein Abruf gespeicherter Schweifparame-

ter Uber die Nummer des entsprechenden Jobs.

Standardmodus
Stecker OC-Modus
X1/10 24V - Bit1
oV-Bit1
X1/11 24V - Bit2
oV-Bit2
X1/12 24V - Bit 3
oV-Bit3

Die gewlinschte Job-Nummer ist mittels Bit-Codierung auszuwahlen (0-7 mogli-
che Job-Nummern):

- 00000001 = Job-Nummer 1

- 00000010 = Job-Nummer 2

- 00000011 = Job-Nummer 3

- 00000111 = Job-Nummer 7

HINWEIS!

Job-Nummer “0" ermdéglicht eine Job-Anwahl am Bedienpanel der Stromquelle.




Analoge Eingangssignale - Signale vom Roboter
zur Stromquelle

Allgemeines

Verfiigbare Si-
gnale

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 lber ein eigenes negatives Po-
tential.

HINWEIS!

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

Die nachfolgend beschriebenen analogen Eingange sind bei Spannungen von O -
10 V aktiv. Bleiben einzelne analoge Eingdnge unbelegt (beispielsweise fur Ar-
clength correction) werden die an der Stromquelle eingestellten Werte libernom-
men.

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

Signalbezeichnung Belegung

Wire feed speed command value Stecker X2/1=0-10V
(Sollwert Drahtvorschub) Stecker X2/4 = GND
Arclength correction Stecker X2/2=0-10V
(Sollwert Lichtoben-Langenkorrektur) | Stecker X2/5 = GND

13



Digitale Ausgangssignale - Signhale von der Strom-
quelle zum Roboter

Allgemeines

Spannungsver-
sorgung der digi-
talen Ausgange

Verfiigbare Si-
gnale

14

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

/\  WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Verletzungen und Tod kdnnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten ausschal-
ten und von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Gerate und Komponenten gegen Wiedereinschalten sichern.

Die digitalen Ausgédnge mUssen mit einer kundenspezifischen Spannung (bis max.
36 V) versorgt werden. Zur Versorgung der digitalen Ausgange mit einer kunden-
spezifischen Spannung wie folgt vorgehen:

das Kabel der kundenspezifischen Spannungsversorgung an Stecker X3/1 an-
schlieflen

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

Belegung
Signalbezeichnung Beschaltung
Arc stable / Touch signal Stecker X3/7
(Stromfluss / Touch Signal) 24 V = aktiv
Power source ready Stecker X3/9
(Stromquelle bereit) 24 V = aktiv
Collisionbox active Stecker X3/8
(Kollisionsbox aktiv) 24 V = aktiv




Anwendungsbeispiele

Allgemeines

Anwendungsbei-

spiel Standard-
modus

Anwendungsbei-

spiel OC-Modus

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.

Robot Power source
+24V p— X111
> < X3/7
J_'\l |
> X2/1
Wo-10V > X2/4
> X2/2
@O -10V > X2/5
[ +24 V—/i/ > X1/2
h < X3/9
J_ N l 1
+24 > X3/1
J_,% < ~__X3/8

X1/1 = Welding start (digitaler Eingang) *

X3/7 = Arc stable / Touch signal (digitaler Ausgang) *

X2/1 = Wire feed speed command value + (analoger Eingang) *
X2/4 = Wire feed speed command value - (analoger Eingang) *
X2/2 = Arclength correction + (analoger Eingang) *

X2/5 = Arclength correction - (analoger Eingang) *

X1/2 = Robot ready (digitaler Eingang) *

X3/9 = Power source ready (digitaler Ausgang)

X3/1 = Versorgungsspannung fir digitale Ausgénge *

X3/8 = Collisionbox active (digitaler Ausgang)

= Signal muss verwendet werden

Robot Power source
+OV > X111
> < X3/7
J_'\l |
> X2/1
Wo-10Vv > X2/4
> X2/2
@O -10V > X2/5
. X1/2
ov——"=C » !
b < X3/9
J_ N | 1
+24 \/ > X3/1
& I Y~ X3/8

15
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X1/1
X3/7
X2/1
X2/4
X2/2
X2/5
X1/2
X3/9
X3/1
X3/8

*

= Welding start (digitaler Eingang) *

= Arc stable / Touch signal (digitaler Ausgang) *

= Wire feed speed command value + (analoger Eingang) *
= Wire feed speed command value - (analoger Eingang) *
= Arclength correction + (analoger Eingang) *

= Arclength correction - (analoger Eingang) *

= Robot ready (digitaler Eingang) *

= Power source ready (digitaler Ausgang)

= Versorgungsspannung fir digitale Ausgange *

= Collisionbox active (digitaler Ausgang)

= Signal muss verwendet werden



Ubersicht Pin-Belegung

Ubersicht Pin- Stecker X1 - digital Input:
Belegung Pin Signal
1 Welding start
2 Robot ready
3 Wire forward
4 Touch sensing
5 Torch blow out
6 -
7 Working mode, BIT O
8 Working mode, BIT 1
9 Working mode, BIT 2

10 Job number, BIT O

11 Job number, BIT 1

12 Job number, BIT 2

13 GND

14 GND

Stecker X2 - analog Input:

Pin Signal

1 Wire feed speed command value

2 Arclength correction command value

3 -

4 GND Wire feed speed command value

5 GND Arclength correction command value
6 -

Stecker X3 - digital Output:

Pin Signal

1 Versorgungsspannung flr digitale Ausgéange
2 -

3 -

4 GND

5 -

6 -

17
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Arc stable

Collisionbox active

9 Power source ready
10 -

11 -

12 GND
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General

Device concept

20

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

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

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

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

Robot
Control

(1) () (3) (4) (®)

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

(2) SpeedNet connection cable

(3) Cable harness for connecting to the power source

(4) Interface

(5) Cable harness for connecting to the robot controller




Scope of supply

Environmental
conditions

Installation re-
gulations

Safety

(1) Robot interface

(2) Cable harness for connecting
to the power source

(3) Operating instructions (not
shown)

/\ CAUTION!

Danger due to unacceptable environmental conditions.

This can result in severe damage to the device.

» The device must only be stored and operated in the following environmental
conditions.

Ambient air temperature range:
- 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)
- Upto90% at20 °C (68 °F)

Keep ambient air free from dust, acids, corrosive gases and substances, etc.

Can be used at altitudes of up to 2000 m (6500 ft).

The device must be stored/operated in such a way that it is protected from me-
chanical damage.

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

/\  WARNING!

Danger due to incorrect operation and incorrectly performed work.

This can result in serious injury and damage to property.

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

» Read and understand this document.

» Read and understand all the Operating Instructions for the system compon-
ents, especially the safety rules.

21
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Danger due to unplanned signal transmission.
This can result in serious injury and damage to property.
» Do not transfer any safety signals via the interface.




Control elements, connections and displays

Controls and
connection so-
ckets on the in-
terface

(6) ®) (4) ©)
(‘.D 'OOO 12[1110[9[8 7
STD 0OC 6l5]4[3]2]1
1]2]3 1]2]3]4]5]6]7
5|6 89 [tol1112f13}14

(2) (1)

(1)

X1 connector

(2)

X2 connector

(3)

X3 connector

(4)

Jumper
for setting the operating mode - standard mode / OC mode

(5)

X8 connector
for supplying the SpeedNet connection

(6)

SpeedNet connection socket
for connecting to the power source

Indicators on the

interface Q

T Item LEDindicator
OOOI
E STD oC HEEBH

(1) STD/OC

comes on when OC is active

(2) Welding start
() lights up when active

(3) Robotready

HHE HHEE lights up when active

(4)

Touch Sensing
lights up when active

(5)

Arc stable / Touch signal
lights up when active

23
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(6)

Power source ready
lights up when active

(7)

+3V3
comes on when the interface has a power supply




Install interface

e A e |

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 the devices and components involved to prevent unintentional re-
starting.

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

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

Installing the in-
terface

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

Connect cable harness (2) to the
robot control

Connect cable harness (2) to the
interface as illustrated

Connect cable harness (1) to the
interface as illustrated

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

Connect the SpeedNet connection
cable to the SpeedNet connection
on the rear of the power source

25



Digital input signals - sighals from robot to power
source

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

NOTE!

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

Parameters Signal level:
- Low(0).0-25V
- High(1)..18-30V

Reference potential: GND = X1/13, X1/14, X3/4, X3/12

Available signals  Descriptions of the following signals can be found in the document "Signal de-
scriptions for TPS/i interface".

Signal designation Standard mode circuit
Assignment OC mode circuit
Welding start(Welding on) 24 V = active
X1/1 connector 0V = active
Robot ready (Robot ready) 24 V = active
X1/2 connector OV = active
Wire forward (Wire forward) 24 V = active
X1/3 connector 0V = active
Torch blow out (Welding torch gas 24 V = active
purging) 0 V = active
X15 connector
Touch sensing(TouchSensing) 24 V = active
X1/4 connector OV = active
Working mode(Working mode) see signal description below
Job number(Job number) see signal description below
Working mode Working mode range:
(Working mode)
Bit2 | Bit1 | Bito Description
olo]o Internal parameter selection
olo|1 Special 2-step mode characteristics
olilo Job mode

26




Job number (Job
number)

NOTE!

The welding parameters are specified using analogue set values.

Signal level when bit 0 - bit 2 are set:

Signal level in standard mode

Signal level in OC mode

Stecker X1/7 (Bit 0) = High

Stecker X1/7 (Bit 0) = Low

Stecker X1/8 (Bit 1) = High

Stecker X1/8 (Bit 1) = Low

Stecker X1/9 (Bit 2) = High

Stecker X1/9 (Bit 2) = Low

- The Job number signal is available if the special 2-step mode or Job mode

characteristic was selected using Working mode bits 0 - 2.

- For more information on Working mode bits 0 - 2, see Working mode
(Working mode) from page 26.

- Saved welding parameters are called up using the number of the correspon-

ding job by the Job number signal.

Standard mode

Connector OC mode
X1/10 24V - bit1
oV-bit1
X1/11 24V - bit 2
oV-bit2
X1/12 24V - bit 3
oV-bit3

The desired job number must be selected using bit coding (0-7 possible job num-

bers):

- 00000001 = job humber 1
- 00000010 = job humber 2
- 00000011 = job humber 3
- etc.

- 00000111 = job humber 7

NOTE!

Job nhumber "0" allows a job to be selected on the power source control panel.

27



Analogue input signals - sighals from robot to
power source

General

Available signals

28

The analogue differential amplifier inputs on the interface ensure that the inter-
face is electrically isolated from the analogue outputs on the robot controller.
Each input on the interface has its own negative potential.

NOTE!

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

The analogue inputs described below are active at voltages of O - 10 V. If indivi-
dual analogue inputs are not assigned (for example for Arclength correction) the
values set at the power source will be used.

Descriptions of the following signals can be found in the document "Signal de-
scriptions for TPS/i interface".

Signal designation Assignment

Wire feed speed command value X2/1 connector=0-10V
(Wire speed set value) X2/4 connector = GND
Arclength correction X2/2 connector =0-10V
(Arc length correction set value) X2/5 connector = GND




Digital output signals - sighals from power source

to robot

General

Power supply for
the digital out-
puts

Available signals

If the connection between the power source and the interface is interrupted, all
digital output signals on the interface will be set to "0".

/\  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 the devices and components involved to prevent unintentional re-
starting.

The digital outputs must be supplied with a customer-specific voltage (up to
max. 36 V). In order to supply the digital outputs with a customer-specific volta-
ge, proceed as follows:

E| Connect the customer-specific power supply cable to connector X3/1

Descriptions of the following signals can be found in the document "Signal de-
scriptions for TPS/i interface".

Assignment
Signal designation Circuit
Arc stable / Touch signal X3/7 connector
(Current flow / touch signal) 24 V = active
Power source ready X3/9 connector
(Power source ready) 24 V = active
Collisionbox active X3/8 connector
(CrashBox active) 24 V = active
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Application examples

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

Standard mode Robot Power source

application ex- X1/1
+24V >

ample 5, B X3/7
I~ -

> X2/1

©o-10V | xom

> X2/2

@O -10V . X2/5

oay—t p  X1/2

2 P X3/9

J_ ~ u 1
+24 > X3/1
J_.% < ~__X3/8

X1/1 = Welding start (digital input) *

X3/7 = Arc stable / Touch signal (digital output) *

X2/1 = Wire feed speed command value + (analogue input) *
X2/4 = Wire feed speed command value - (analogue input) *
X2/2 = Arclength correction + (analogue input) *

X2/5 = Arclength correction - (analogue input) *

X1/2 = Robot ready (digital input) *

X3/9 = Power source ready (digital output)

X3/1 = Supply voltage for digital outputs *

X3/8 = Collisionbox active (digital output)

= signal must be used

OC mode appli- Robot Power source
cation example Y > X1/1
> < X3/7
I~ N
> X2/1
@o-10v | X214
> X2/2
@O -10V > X2/5
- X1/2
ov——"=— » /
& “— X3/9
+24 V > X3/1
& I ~__ X3/8
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X1/1
X3/7
X2/1
X2/4
X2/2
X2/5
X1/2
X3/9
X3/1
X3/8

= Welding start (digital input) *

= Arc stable / Touch signal (digital output) *

= Wire feed speed command value + (analogue input) *
= Wire feed speed command value - (analogue input) *
= Arclength correction + (analogue input) *

= Arclength correction - (analogue input) *

= Robot ready (digital input) *

= Power source ready (digital output)

= Supply voltage for digital outputs *

= Collisionbox active (digital output)

= signal must be used
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Overview of pin assighment

Overview of pin X1 connector - digital input:
assignment Pin Signal
1 Welding start
2 Robot ready
3 Wire forward
4 Touch sensing
5 Torch blow out
6 -
7 Working mode, BIT O
8 Working mode, BIT 1
9 Working mode, BIT 2

10 Job number, BIT O

11 Job number, BIT 1

12 Job number, BIT 2

13 GND

14 GND

X2 connector - analogue input:

Pin Signal

1 Wire feed speed command value

2 Arclength correction command value

3 -

4 GND Wire feed speed command value

5 GND Arclength correction command value
6 -

X3 connector - digital output:

Pin Signal

1 Supply voltage for digital outputs
2 -

3 -

4 GND

5 -

6 -
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7 Arc stable
Collisionbox active

9 Power source ready

10 -

11 -

12 GND
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Généralités

Concept d'appa-
reil

36

L'interface dispose d'entrées et de sorties analogiques et numériques, et peut
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 la source de courant. 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) () (3) (4) (®)

(1) Source de courant 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 la source de courant

(4) Interface

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




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 la source de cou-
(1) rant

(3) Instructions de service (hon
représentées)

/\ ATTENTION!

Danger en cas de conditions environnementales non autorisées.

Cela peut entrainer de graves dommages matériels.

» Stocker et utiliser l'appareil uniqguement dans les conditions environnemen-
tales indiquées ci-apres.

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

Humidité relative de l'air :
- jusqu'a 50 % a 40 °C (104 °F)
- jusqu'a 90 % & 20 °C (68 °F)

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

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

Conserver et faire fonctionner 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 compris.

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




Eléments de commande, raccords et voyants

Eléments de
6 5 4 3
commande et ©) ) (4) (3)
connecteurs de ‘ | . |
linterface Q O OO0O| [ifoe]8]7
STD oC 6l5]4[3]2]1
112]3 1]2]3]4]5]6]7
5|6 8 [9 [rol11h2[3}i4
(2) (1)

(1) Prise X1

(2) Prise X2

(3) Prise X3

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

(5) Prise X8
pour l'alimentation du connecteur SpeedNet

(6) Connecteur SpeedNet
pour la connexion avec la source de courant

Indications sur
I Pos. VoyantLED
tmtertece | O | 395 FEH :
STDoC (1) STD/OC

s'allume lorsque le mode OC
est actif

(D] (2)  Welding start
s'allume lorsque la fonction est

Hﬂﬂﬂ FFFFFFH active

(3) Robotready
s'allume lorsque la fonction est
active

(4) Touch Sensing
s'allume lorsque la fonction est active

(5)  Arcstable / Touch signal
s'allume lorsque la fonction est active
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(6)

Power source ready
s'allume lorsque la fonction est active

(7)

+3V3
s'allume lorsque linterface est alimentée




Installer linterface

Sécurité

Installer linter-
face

Risque d'électrocution.

Cela peut entrainer la mort et des blessures graves.

» Avantd'entamer les travaux, déconnecter tous les appareils et composants
concernés et les débrancher du réseau électrique.

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

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

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

Raccorder le cable de raccorde-

ment SpeedNet au connecteur
SpeedNet situé sur la face arriére
de la source de courant



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

Généralités

Grandeurs ca-
ractéristiques

Signaux dispo-
nibles

Working mode
(Mode travail)

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 sighaux sont inversés (logique inversée).

Niveau des signaux :
- Low(0)=0-2,5V
-  High(1)=18-30V

Potentiel de référence : GND = X1/13, X1/14, X3/4, X3/12

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

Désignation du signal Connexion mode standard
Affectation Connexion mode OC

Welding start (Début du soudage) 24 V = actif

prise X1/1 0V = actif

Robot ready (Robot prét) 24 V = actif

prise X1/2 O V = actif

Wire forward (Avance du fil) 24 V = actif

prise X1/3 0 V = actif

Torch blow out (Soufflage de la tor- 24 V = actif

che de soudage) 0 V = actif

prise X15

Touch sensing (Détection par contact) | 24 V = actif

prise X1/4 0V = actif

Working mode (Mode travail) voir description du signal ci-aprés
Job number (Numéro de job) voir description du signal ci-aprés

Plage de valeurs du mode travail :

Bit2 | bit1 | bito Description

olo]o Sélection interne de paramétres

olo|1 Caractéristiques mode spécial
2 temps

oli]o Mode Job
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REMARQUE!

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

analogiques.

Niveau de signal quand les bits de 0 4 2 sont émis:

Niveau de signal en mode standard

Niveau de signal en mode OC

Stecker X1/7 (Bit 0) = High

Stecker X1/7 (Bit 0) = Low

Stecker X1/8 (Bit 1) = High

Stecker X1/8 (Bit 1) = Low

Stecker X1/9 (Bit 2) = High

Stecker X1/9 (Bit 2) = Low

Le signal Job number est disponible lorsque les bits O a 2 des caractéristi-

ques de mode spécial 2 temps ou du mode job sont sélectionnés en Working

mode.

- Pour plus d'informations concernant les bits O a 2 du Working mode voir
Working mode (Mode travail) a partir de la page 43

- Le signal Job number permet d'appeler des parameétres de soudage enregis-

trés au moyen du numeéro du job correspondant.

Job number -
(Numéro de job)

Mode standard
Prise Mode OC
X1/10 24V - bit1
oV-bit1
X1/11 24V - bit 2
oV-bit2
X1/12 24V - bit 3
oV-bit3

Le numéro de job souhaité doit étre sélectionné au moyen d'un codage binaire (0O
a 7 possibilités de numéros de job) :

- 00000001 = Numéro de job 1

- 00000010 = Numeéro de job 2

- 00000011 = Numeéro de job 3

- 00000111 = Numéro de job 7

REMARQUE!

Le numéro de job « 0 » permet de sélectionner un job sur le panneau de com-
mande de la source de courant.
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Sighaux d'entrée analogiques — Signaux du robot
vers la source de courant

Généralités

Signaux dispo-
nibles

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 sighaux de
sortie analogiques, les potentiels négatifs des entrées sur l'interface doivent
étre reliés entre eux.

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

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

Désignation du signal Affectation

Wire feed speed command value Prise X2/1=0a 10V
(Valeur de consigne de la vitesse Prise X2/4 = GND
d'avance du fil)

Arclength correction Prise X2/2=04 10V
(Valeur de consigne de la correction Prise X2/5 = GND

de la longueur de l'arc électrique)
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Signaux de sortie numériques — Signhaux de la
source de courant vers le robot

Généralités

Tension d'ali-
mentation des
sorties numéri-
ques

Signaux dispo-
nibles

46

Si le raccordement entre la source de courant et l'interface est rompu, tous les
signaux de sortie numériques 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 composants
concerneés et les débrancher du réseau électrique.

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

Les sorties numériques doivent étre alimentées par une tension spécifiques au
client (jusqu'a max. 36 V). 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 X3/1

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

Affectation

Désignation du signal Connexion
Arc stable / Touch signal Prise X3/7
(Arc électrique stable/Signal Touch) 24 V = actif
Power source ready Prise X3/9
(Source de courant préte) 24 V = actif
Collisionbox active Prise X3/8
(CrashBox activée) 24 V = actif




Exemples d'utilisation

Généralités

Exemple d'utili-
sation — mode
standard

Exemple d'utili-
sation — mode
ocC

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 » X
> < X3/7
I~ -
> X2/1
@o-10v > X2/4
> X2/2
@O -10V > X2/5
[ +24 V_/i/ > X1/2
h < X3/9
J_ ~ | 1
+24 > X3/1
J_.% < ~__X3/8

X1/1 = Welding start (Entrée numérique) *

X3/7 = Arc stable / Touch signal (Sortie numérique) *

X2/1 = Wire feed speed command value + (Entrée analogique) *
X2/4 = Wire feed speed command value - (Entrée analogique) *
X2/2 = Arclength correction + (Entrée analogique) *

X2/5 = Arclength correction - (Entrée analogique) *

X1/2 = Robot ready (Entrée numérique) *

X3/9 = Power source ready (Sortie numérique)

X3/1 = Tension d'alimentation pour sorties numériques *

X3/8 = Collisionbox active (Sortie numérique)

= le signal doit étre utilisé

Robot Power source
+OV > X114
b < X3/7
I~ -
> xX2/1
@o-10v > X2/4
> X2/2
@O -10V > X2/5
" X1/2
ov——"=C » !
h < X3/9
J_ N | 1
+24 V. > X3/1
& I Y~ X3/8
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X1/1
X3/7
X2/1
X2/4
X2/2
X2/5
X1/2
X3/9
X3/1
X3/8

= Welding start (Entrée numérique) *

= Arc stable / Touch signal (Sortie numérique) *

= Wire feed speed command value + (Entrée analogique) *
= Wire feed speed command value - (Entrée analogique) *
= Arclength correction + (Entrée analogique) *

= Arclength correction - (Entrée analogique) *

= Robot ready (Entrée numérique) *

= Power source ready (Sortie numérique)

= Tension d'alimentation pour sorties numériques *

= Collisionbox active (Sortie numérique)

= le signal doit étre utilisé



Vue d'ensemble de l'affectation des broches

Vue d'ensemble Prise X1 - entrée numérique:
de l'affectation - -
des broches Pin  Signal

1 Welding start

N

Robot ready

Wire forward

Touch sensing

Torch blow out

Working mode, BIT O

Working mode, BIT 1

3
A
5
6 -
7
8
9

Working mode, BIT 2

10 Job number, BIT O

11 Job number, BIT 1

12 Job number, BIT 2

13 GND

14 GND

Prise X2 - entrée analogique :

Pin Signal

1 Wire feed speed command value

2 Arclength correction command value

3 -

4 GND Wire feed speed command value

5 GND Arclength correction command value
6 -

Prise X3 - sortie numérique:

Pin Signal

1 Tension d'alimentation pour les sorties numériques
2 -

3 -

4 GND

5 -

6 -
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Arc stable

Collisionbox active

9 Power source ready
10 -

11 -

12 GND
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Generalidades

Concepto del
sistema

52

El interface dispone de entradas y salidas analdgicas y digitales y puede ser uti-
lizado tanto en el modo estandar como también en el modo de Open Collector
(modo OC). Los cambios entre los modos se realizan por medio del puente.

Junto al interface se suministra el cableado para conectar el interface con la fu-
ente de corriente. Hay disponible un cable de conexién de SpeedNet como exten-
sion del cableado.

Para conectar el interface con el control del robot se dispone del cableado pre-
fabricado.

El cableado esta preconfeccionado en el lado del interface con clavijas Molex y
esté listo para la conexién. En el lado del robot es necesario adaptar el cableado
a la técnica de conexion del control del robot.

Robot
Control

(1) () (3) (4) (®)

(1) Fuente de corriente con conexion opcional de SpeedNet en el lado poste-
rior del equipo

(2) Cable de conexién de SpeedNet

(3) Cableado para la conexion con la fuente de corriente

(4) Interface

(5) Cableado para la conexién con el control del robot




Volumen de su-
ministro

Condiciones am-
bientales

Disposiciones de
instalacion

(1) Interface de robot

(2) Mazo de cables para la con-
exion con la fuente de corriente

(3) Manual de instrucciones (sin
representar)

/\  iPRECAUCION!

Peligro originado por unas condiciones ambientales inadmisibles.

Pueden producirse dafos serios en el dispositivo.

» Almacenary utilizar el equipo solamente en las condiciones ambientales in-
dicadas a continuacion.

Gama de temperaturas del aire ambiental:

- En servicio: 0 °C hasta + 40 °C (32 °F hasta 104 °F)

- Durante el transporte y el almacenamiento: Entre -25 °C y +55 °C (entre -13
°F y 131 °F)

Humedad relativa del aire:
-  Hastael 50 % a 40 °C (104 °F)
-  Hastael 90 % a20 °C (68 °F)

Aire ambiental: libre de polvo, 4cidos, gases corrosivos o sustancias corrosivas,
etc.

Altura por encima del nivel del mar: hasta 2000 m (6500 ft).

Guardar/utilizar el equipo protegido frente a cualquier dafio mecanico.

El interface debe instalarse sobre un carril DIN en un armario eléctrico de
autdmata o de robot.
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Seguridad

54

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

Esto puede ocasionar lesiones personales graves y dafios materiales.

» Todos los trabajos y funciones descritos en este documento deben ser realiz-
ados solo por personal técnico formado.

» Leeryentender este documento.

» Leeryentender todos los manuales de instrucciones de los componentes del
sistema, en particular las normas de seguridad.

Peligro originado por una transmisién no prevista de la senal.
Esto puede ocasionar lesiones personales graves y dafios materiales.
» No transmitir sefales relevantes para la seguridad a través del interface.




Elementos de manejo, conexiones e indicaciones

Elementos de
manejo y cone-
xiones en el in-
terface

(6) ®) (4) ©)
(‘.D 'OOO 12[1110[9[8 7
STD 0OC 6l5]4[3]2]1
1]2]3 1]2]3]4]5]6]7
5|6 89 [tol1112f13}14

(2) (1)

(1)

Conector X1

(2)

Conector X2

(3)

Conector X3

(4)

Puente
Para ajustar el modo de operacion: modo estandar / modo OC

(5)

Conector X8
Para la alimentacion de la conexion de SpeedNet

(6)

Conexion de SpeedNet
Para la conexion con la fuente de corriente

Indicaciones en

la interface Q

T Pos. IndicacionLED
OOOI
E STD oC HEEBH

(1) STD/OC

Se ilumina cuando OC est4 ac-
tivo

(D] (2)  Welding start

Se ilumina cuando se encuentra

Hﬂﬂﬂ FFFFFFH activo

(3) Robotready
Se ilumina cuando se encuentra
activo

(4)

Touch Sensing
Se ilumina cuando se encuentra activo

(5)

Arc stable / Touch signal
Se ilumina cuando se encuentra activo
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(6)

Power source ready
Se ilumina cuando se encuentra activo

(7)

+3V3
Se ilumina cuando la alimentacion del interface esté establecida




Instalacion del interface

e A weuerot

Peligro originado por corriente eléctrica.

Pueden producirse lesiones graves y la muerte.

» Antes de empezar con los trabajos, desconecte todos los dispositivos y com-
ponentes implicados y desenchufelos de la red de corriente.

» Asegure todos los dispositivos y componentes indicados para que no se vuel-
van a conectar.

» Tras abrir el dispositivo con ayuda de un dispositivo de medicidon adecuado,
aseglrese de que los componentes con carga eléctrica (como los condens-
adores) estan descargados.

Peligro por corriente eléctrica debido a una conexidn insuficiente del conductor
protector.

El resultado puede ser lesiones personales graves y dafios materiales.

» Utilice siempre los tornillos de la carcasa original en la cantidad original.

Instalacion de
interface
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Comprobar la posiciéon del puente
en el interface: modo estandar /
modo OC

Conectar el cableado (2) al control
del robot

Conectar el cableado (2) al inter-
face segun muestra la ilustracion

Conectar el cableado (1) al inter-
face segun muestra la ilustracion

Conectar el cableado (1) al cable
de conexion de SpeedNet de la fu-
ente de potencia

Conectar el cable de conexion de
SpeedNet a la conexion de Speed-
Net en el lado posterior de la fuen-
te de potencia




Senales de entrada digitales - Senales del robot a

la fuente de corriente

General

Magnitudes ca-
racteristicas

Senales dispo-
nibles

Working mode
(modo de traba-
jo)

Cableado de las sefales de entrada digitales

- Enel modo estadndar a 24 V (High)

- Enel modo de Open Collector a GND (Low)

jOBSERVACION!

En caso del modo de Open Collector, todas las sefales estan invertidas (légica

invertida).

Nivel de senal:
- Low(0)=0-2,5V
-  High(1)=18-30V

Potencial de referencia: GND = X1/13, X1/14, X3/4, X3/12

Las descripciones de las siguientes sefales figuran en el documento "Descripcio-

nes de las sefales del interface TPS/i".

Designacion de senal
Asignacion

Modo de conexion estandar
Modo de conexion OC

Welding start 24 V = activo
(soldadura activada) conector X1/1 0V = activo
Robot ready 24 V = activo
(robot preparado) conector X1/2 0V = activo
Wire forward 24 V = activo
(hilo hacia delante) conector X1/3 0 V = activo
Torch blow out 24 V = activo
(purga de gas en la antorcha de solda- | O V = activo
dura) conector X15

Touch sensing (Touch sensing) 24 V = activo
conector X1/4 0V = activo

Working mode (modo de trabajo)

Véase la siguiente descripcion de la
sefal

Job number (nimero de Job)

Véase la siguiente descripcion de la
sefal

Gama de valores en el modo de trabajo:

Bit2 | Bit1 | Bito

Descripcion

olo|o

Seleccidn de parametros interna
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Job number
(nimero de Job)
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Bit2 | Bit1 | Bito

Descripcion

olol1 Curvas caracteristicas de modo espe-
cial de 2 tiempos
oli]o Modo Job

iOBSERVACION!

Los parametros de soldadura se especifican mediante valores nominales

analdgicos.

Nivel de seiial cuando Bit O - Bit 2 esta establecido:

Nivel de seial en el modo estandar

Nivel de sefal en el modo OC

Stecker X1/7 (Bit 0) = High

Stecker X1/7 (Bit 0) = Low

Stecker X1/8 (Bit 1) = High

Stecker X1/8 (Bit 1) = Low

Stecker X1/9 (Bit 2) = High

Stecker X1/9 (Bit 2) = Low

- Lasenal Job number se encuentra a disposicion cuando se ha seleccionado
el modo especial de 2 tiempos o el modo Job con los bits Working mode O - 2

de las curvas caracteristicas.

- Sidesea informacion mas detallada sobre los bits Working mode O - 2,
ver Working mode (modo de trabajo) a partir de la pagina 59.
- Lasenal Job number implica el acceso a los parametros de soldadura memo-
rizados a través del numero del correspondiente Job.

Modo estandar
Conector Modo OC
X1/10 24V - Bit1
oV-Bit1
X1/11 24V - Bit2
oV-Bit2
X1/12 24V - Bit 3
oV-Bit3

Seleccionar el numero de Job deseado mediante la codificacion por bits (se per-

miten los numeros de Job de 0 a 7):
- 00000001 = Numero de Job 1
- 00000010 = Numero de Job 2
- 00000011 = Numero de Job 3

- 00000111 = Numero de Job 7

iOBSERVACION!

El nimero de Job "0" permite seleccionar un Job en el panel de control de la fu-

ente de potencia.




Senales analdgicas de entrada - Senales del robot
a la fuente de corriente

General

Senales dispo-
nibles

Las entradas analdgicas del amplificador diferencial del interface garantizan la
separacion galvanica del interface de las salidas analdgicas del controlador del
robot. Cada entrada en el interface dispone de su propio potencial negativo.

jOBSERVACION!

Si el control del robot dispone de tan solo una GND para sus senales de salida
analogicas, es necesario conectar entre si los potenciales negativos de las entra-
das en el interface.

Las entradas analdgicas descritas a continuacion se encuentran activas para ten-
siones de O - 10 V. Si algunas de las entradas analdgicas se quedan sin asignar
(por ejemplo, para Arclength correction), se aceptan los valores ajustados en la
fuente de potencia.

Las descripciones de las siguientes sefales figuran en el documento "Descripcio-
nes de las sefales del interface TPS/i".

Designacion de senal Asignacion

Wire feed speed command value
(valor nominal de avance de hilo)

Conector X2/1=0-10V
Conector X2/4 = GND

Arclength correction
(valor nominal de la correccidn de la
longitud de arco voltaico)

Conector X2/2=0-10V
Conector X2/5 = GND
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Senales de salida digitales - Senales de la fuente
de corriente al robot

General

Alimentacion de
tension de las
salidas digitales

Senales dispo-
nibles

62

Si se interrumpe la conexidn entre la fuente de potencia y el interface, se ponen a
"O" todas las senales de salida digitales en el interface.

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica.

Pueden producirse lesiones graves y la muerte.

» Se deben apagar y separar de la red de corriente todos los equipos y compo-
nentes antes de comenzar los trabajos.

» Asegurar todos los equipos y componentes contra cualquier reconexion.

Las salidas digitales deben alimentarse con la tensidn especificada por el cliente
(hasta un maximo de 36 V). Proceder de la siguiente forma para alimentar las
salidas digitales con una tension especificada por el cliente:

Conectar el cable de la alimentacion de tensidn segun especificacion del cli-
ente al conector X3/1

Las descripciones de las siguientes sefales figuran en el documento "Descripcio-
nes de las sefales del interface TPS/i".

Asignacion

Designacion de senal Modo de conexion
Arc stable / Touch signal Conector X3/7
(sefal arco establecido/senal tactil) 24 V = activo
Power source ready Conector X3/9
(fuente de potencia preparada) 24 V = activo
Collisionbox active Conector X3/8
(anticolisidn activa) 24 V = activo




Ejemplos de aplicacion

Generalidades

Ejemplo de apli-
cacion con el
modo estandar

Ejemplo de apli-
cacion del modo
ocC

En funcidn de las exigencias de la aplicacion del robot, no es necesario utilizar
todas las sefales de entrada y salida.

A continuacién aparecen marcadas con un asterisco las sefales que deben ser
utilizadas necesariamente.

Robot Power source
+24V » X
> < X3/7
I~ -

> X2/1
@o-10v > X2/4
> X2/2
@O -10V > X2/5
[ +24 V_/i/ > X1/2
h < X3/9

J_ ~ | 1
+24 > X3/1
J_.% < ~__X3/8

X1/1 = Welding start (entrada digital) *

X3/7 = Arc stable / Touch signal (salida digital) *

X2/1 = Wire feed speed command value + (entrada analdgica) *
X2/4 = Wire feed speed command value + (entrada analdgica) *
X2/2 = Arclength correction + (entrada analdgica) *

X2/5 = Arclength correction + (entrada analdgica) *

X1/2 = Robot ready(entrada digital) *

X3/9 = Power source ready (salida digital)

X3/1 = alimentacién de tension para salidas digitales *

X3/8 = Collisionbox active (salida digital)

= |la seflal debe utilizarse

Robot Power source
+OV > X114
b < X3/7
I~ -
> xX2/1
@o-10v > X2/4
> X2/2
@O -10V > X2/5
" X1/2
ov——"=C » !
h < X3/9
J_ N | 1
+24 V. > X3/1
& I Y~ X3/8
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X1/1
X3/7
X2/1
X2/4
X2/2
X2/5
X1/2
X3/9
X3/1
X3/8

= Welding start (entrada digital) *

= Arc stable / Touch signal (salida digital) *

= Wire feed speed command value + (entrada analogica) *
= Wire feed speed command value + (entrada analdgica) *
= Arclength correction + (entrada analdgica) *

= Arclength correction + (entrada analdgica) *

= Robot ready(entrada digital) *

= Power source ready (salida digital)

= alimentacion de tension para salidas digitales *

= Collisionbox active (salida digital)

= |la sefal debe utilizarse



Sinopsis de la ocupacidén de pines

Sinopsis de la Conector X1 - entrada digital:
ocupacion de pi-
nes Pin  Senal
1 Welding start
2 Robot ready
3 Wire forward
4 Touch sensing
5 Torch blow out
6 -
7 Working mode, BIT O
8 Working mode, BIT 1
9 Working mode, BIT 2

10 Job number, BIT O

11 Job number, BIT 1

12 Job number, BIT 2

13 GND

14 GND

Conector X2 - entrada analdgica:

Pin  Senal

1 Wire feed speed command value

2 Arclength correction command value

3 -

4 GND Wire feed speed command value

5 GND Arclength correction command value
6 -

Conector X3 - salida digital:

Pin Senal

1 Alimentacidén de tensidn para salidas digitales
2 -

3 -

4 GND

5 -

6 -
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Arc stable

Collisionbox active

9 Power source ready
10 -

11 -

12 GND
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VsSeobeché informacie

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

Na spojenie rozhrania s prudovym zdrojom sa spolu s rozhranim dodéva zvézok
kablov. Ako predizenie pre zvazok kablov je dostupny pripojovaci kdbel Speed-
Net.

Na spojenie rozhrania s riadenim robota sa dodava prefabrikovany zvazok kablov.
Zvéazok 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) () (3) (4) (®)

(1) Priadovy zdroj s volitelnou pripojkou SpeedNet na zadnej strane zariade-
nia

(2) Pripojovaci kabel SpeedNet

(3) Zvazok kablov na spojenie s pridovym zdrojom

(4) Rozhranie

(5) Zviazok kablov na spojenie s riadenim robota




Rozsah dodavky

Okolité podmi-
enky

Ustanovenia k
instalacii

Bezpeénost

(1) Rozhranie robota

(2) Zvazok kablov na spojenie s
pradovym zdrojom

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

/\ POZOR!

Nebezpedenstvo v désledku nedovolenych okolitych podmienok.

Nasledkom moézu byt vazne poskodenia zariadeni.

» Zariadenie skladujte a prevadzkujte len za okolitych podmienok uvedenych
dalej.

Teplotny rozsah okolitého vzduchu:
- priprevadzke: 0 °C az 40 °C (32 °F az 104 °F)
- 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.

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

/\  NEBEZPEGENSTVO!

Nebezpedéenstvo v ddosledku nespravneho ovladania a nespravne vykonanych

prac.

Nasledkom mébzu byt vazne poranenia osdb alebo materialne Skody.

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

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

» Preditajte si v8etky ndvody na obsluhu systémovych komponentov, najmé bez-
pecnostné predpisy, tak, aby ste im porozumeli.

69




70

Nebezpecéenstvo v dosledku neplanovaného prenosu signalu.
Nasledkom mébzu byt vazne poranenia os6b alebo materialne Skody.

» Neprenésajte prostrednictvom rozhrania Ziadne signaly, od ktorych zavisi
bezpeénost.




Ovladacie prvky, pripojky a zobrazenia

Ovladacie prvky
a pripojky na
rozhrani

Zobrazenia
v rozhrani

(6) ®) (4) ©)
(B ‘OOO 12[1110[9[8 7
STD 0OC 6l5]4[3]2]1
1]2]3 1]2]3]4]5]6]7
5|6 89 [tol1112f13}14

(2) (1)

(1) Konektor X1
(2) Konektor X2
(3) Konektor X3
(4) Prepojka
Na nastavenie prevadzkového rezimu — §tandardny rezim/rezim OC
(5) Konektor X8
Na napédjanie pripojky SpeedNet
(6) Pripojka SpeedNet

Na spojenie s prudovym zdrojom

T Pol. zobrazenieLED
OOOI
E STD oC HEEBH

(1) STD/OC

svieti, ked je OC aktivny

(2) Welding start
7 svieti, ked je aktivny

(3) Robotready

HHE HHEE svieti, ked je aktivny

(4)  Touch Sensing
svieti, ked je aktivny
(5)  Arcstable / Touch signal

svieti, ked je aktivny
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(6)

Power source ready
svieti, ked je aktivny

(7)

+3V3
Svieti, ked je zabezpecené napajanie rozhrania




InsStalacia rozhrania

pReest A mesezeegeNsTVOL

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym prudom.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia a smrt.

» Pred zadiatkom prac vypnite vSetky pouzivané zariadenia a komponenty a od-
pojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnu-
tiu.

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

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym pradom v désledku nedostatoéného pripo-
jenia ochranného vodica.

Nésledkom mozu byt vdZne poranenia oséb alebo materidlne Skody.

» Pouzivajte vzdy originalne skrutky od krytu, v pédvodnom pocdte.

Instalacia
rozhrania

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

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

Zvazok kablov (2) pripojte na
rozhranie podla zobrazenia.

Zvazok kablov (1) pripojte na
rozhranie podla zobrazenia.

Zvézok kablov (1) pripojte na pripo-
jovaci kabel prudového zdroja.

Pripojovaci kdbel SpeedNet pripoj-
te na pripojku SpeedNet na zadnej
strane prudového zdroja.
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Digitalne vstupné signaly — signaly z robota k
prudovému zdroju

VS8eobecné in- Zapojenie digitalnych vstupnych signalov
formacie - v étandardnom rezime na 24 V (High)
- vrezime Open-Collector na GND (Low)

UPOZORNENIE!

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

Charakteristické  Uroven signalu:
veliéiny - Low(0)=0-25V
- High(1)=18-30V

Referenény potencial: GND = X1/13, X1/14, X3/4, X3/12

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

TPS/i".
Nazov signalu Zapojenie Standardny rezim
Obsadenie Zapojenie rezim OC
Welding start (Zvaranie zapnuté) 24 V = aktivny
konektor X1/1 0 V = aktivny
Robot ready (Robot je pripraveny) 24 V = aktivny
konektor X1/2 0 V = aktivny
Wire forward (Posuv drétu dopredu) 24 V = aktivny
konektor X1/3 0 V = aktivny
Torch blow out (Vyfuknutie zvaracieho | 24 V = aktivny
horaka) 0 V = aktivny
konektor X15
Touch sensing (TouchSensing) 24 V = aktivny
konektor X1/4 0 V = aktivny
Working mode (Pracovny rezim) pozri nasledujuci opis signalu
Job number (Cislo jobu) pozri nasledujuci opis signalu
Working mode Rozsah hodnét pracovného rezimu:
(Pracovny rezim)
Bit2 | Bit1 | Bito Opis
olo]o Vyber parametrov interne
olo|1 Charakteristiky pre $pecialny 2-taktny
rezim
oli]o Job-rezim
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J9b number
(Cislo jobu)

UPOZORNENIE!

Zvaracie parametre sa zadavaju pomocou analégovych pozadovanych hodnét.

Urovern signalu pri nastaveni bit 0 — bit 2:

Uroven signalu v §tandardnom rezime | Uroven signalu v rezime OC
Stecker X1/7 (Bit 0) = High Stecker X1/7 (Bit 0) = Low
Stecker X1/8 (Bit 1) = High Stecker X1/8 (Bit 1) = Low
Stecker X1/9 (Bit 2) = High Stecker X1/9 (Bit 2) = Low

- Signal Job number je k dispozicii, ak bol pomocou signalu Working modebit O
— 2 charakteristik zvoleny Specialny 2-taktny rezim alebo Job-rezim.
- Blizsie informacie o signale Working modebit O — 2 — pozri v Casti
Working mode (Pracovny rezim) od strany 74.
- Pomocou signalu Job number sa vyvolaju ulozené zvaracie parametre prost-
rednictvom ¢&isla prislusného jobu.

Standardny rezim
Konektor Rezim OC
X1/10 24V — bit1
OV —bit1
X1/11 24V — bit2
oV —bit2
X1/12 24V — bit 3
oV -bhit3

Pozadovaneé ¢islo jobu zvolte na zaklade kodovania bitu (mozné &isla jobov 0 — 7):
- 00000001 = &islo jobu 1
- 00000010 = &islo jobu 2
- 00000011 = ¢islo jobu 3

- 00000111 = ¢islo jobu 7

UPOZORNENIE!

Cislo jobu ,,0"” umoziiuje vyber jobu na ovladacom paneli pridového zdroja.
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Analégové vstupné signaly — sighaly z robota k
prudovému zdroju

VSeobecné in-
formacie

Dostupné signaly

76

Analogové vstupy diferencidlneho zosiliiovaca v rozhrani zaistuju galvanické od-
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 signaly,
musia sa zaporné potencialy vstupov v rozhrani navzajom spojit.

Dalej popisované 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 prudovom zdroji.

Popisy nasledujucich signalov najdete v dokumente ,Popisy signalov rozhrania

TPS/i".

Nazov signalu

Obsadenie

Wire feed speed command value
(Pozadovana hodnota podéavada drotu)

konektor X2/1=0-10V
konektor X2/4 = GND

Arclength correction )
(Pozadovana hodnota korekcie dlzky
elektrického obluka)

konektor X2/2=0-10V
konektor X2/5 = GND




Digitalne vystupné signaly — sighaly z prudového
zdroja k robotu

VSeobecné in-
formacie

Napajanie
napatim di-
gitalnych vystu-
pov

Dostupné signaly

Ak sa prerusi spojenie medzi prudovym zdrojom a rozhranim, nastavia sa vSetky
digitalne vystupné signaly v rozhrani na ,0".

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecéenstvo zasahu elektrickym pradom.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia a smrt.

» Pred zacCiatkom préac vypnite vSetky pouzivané zariadenia a komponenty a od-
pojte ich od elektrickej siete.

» VSetky pouzivané zariadenia a komponenty zaistite proti opatovnému zapnu-
tiu.

Digitalne vystupy sa musia napajat napatim $pecifickym pre zakaznika (az do 36
V). Ak chcete digitalne vystupy napéjat napatim $pecifickym pre zakaznika, pos-
tupujte takto:

E' Kabel napajania napatim Specifickym pre zdkaznika pripojte na konektor
X3/1.

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

Obsadenie

Nazov signalu Zapojenie

Arc stable / Touch signal konektor X3/7
(Prietok prudu/signal Touch) 24 V = aktivny
Power source ready konektor X3/9
(Prudovy zdroj je pripraveny) 24 V = aktivny
Collisionbox active konektor X3/8
(CrashBox aktivny) 24 V = aktivny
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Priklady pouzitia

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

Priklad pouzitia Robot Power source
S§tandardného
rezimu A > FA
& < X3/7
I~ -
> X2/1
©o-10V | xom
> X2/2
@O -10V . X2/5
oay—t X1/2
2 P X3/9
J_ ~ u 1
+24 > X3/1
J_.% < ~__X3/8

X1/1 = Welding start (digitalny vstup) *

X3/7 = Arc stable / Touch signal (digitalny vystup) *

X2/1 = Wire feed speed command value + (analégovy vstup) *
X2/4 = Wire feed speed command value - (analégovy vstup) *
X2/2 = Arclength correction + (analogovy vstup) *

X2/5 = Arclength correction - (analégovy vstup) *

X1/2 = Robot ready (digitalny vstup) *

X3/9 = Power source ready (digitalny vystup)

X3/1 = napdjacie napétie pre digitalne vystupy *

X3/8 = Collisionbox active (digitalny vystup)

= signal sa musi pouzit

Priklad pouzitia Robot Power source
rezimu OC 1OV > xX1/1
b < X3/7
I~ N
> X2/1
@o-10v | X2/4
> X2/2
©o-1ov_ X2/5
. X1/2
ov——"=— » /
& —~—X3/9
+24 V > X3/1

& N X3/8
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X1/1
X3/7
X2/1
X2/4
X2/2
X2/5
X1/2
X3/9
X3/1
X3/8

= Welding start (digitalny vstup) *

= Arc stable / Touch signal (digitalny vystup) *

= Wire feed speed command value + (analogovy vstup) *
= Wire feed speed command value - (analégovy vstup) *
= Arclength correction + (analdgovy vstup) *

= Arclength correction - (analégovy vstup) *

= Robot ready (digitalny vstup) *

= Power source ready (digitalny vystup)

= napéjacie napatie pre digitalne vystupy *

= Collisionbox active (digitalny vystup)

= signél sa musi pouzit
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Prehlad obsadenia Pin

Prehlad obsade-
nia Pin

80

Konektor X1 — digitalny vstup:

Pin Signal

1 Welding start

2 Robot ready

3 Wire forward

4 Touch sensing

5 Torch blow out

6 —_

7 Working mode, BIT O
8 Working mode, BIT 1
9 Working mode, BIT 2
10 Job number, BIT O
11 Job humber, BIT 1
12 Job number, BIT 2
13 GND

14 GND

Konektor X2 — analégovy vstup:

Pin Signal

1 Wire feed speed command value

2 Arclength correction command value

3 -

4 GND Wire feed speed command value

5 GND Arclength correction command value
6 —_

Konektor X3 — digitalny vystup:

Pin Signal

1 Versorgungsspannung flr digitale Ausgange Napajacie napétie pre di-
gitalne vystupy

2 -

3 -

4 GND

5 -



Arc stable

Collisionbox active

Power source ready

GND
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VSeobeché informace

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

Pro spojeni rozhrani se svafovacim zdrojem se spole¢né s rozhranim dodéavé kabe-
lovy svazek. Jako prodlouzeni kabeloveho svazku je k dispozici propojovaci kabel
SpeedNet.

Pro spojeni rozhrani s Fizenim robota je k dispozici pfedvyrobeny kabelovy svazek.
Tento kabelovy svazek je na strané rozhrani vybaven konektory Molex pfipra-
venymi K pripojeni. Na strané robota je zapotiebi kabelovy svazek prizpUlsobit
technice propojeni Fizeni robota.

Robot
Control

(1) () (3) (4) (®)

(1) Svarovaci zdroj s volitelnou pFipojkou SpeedNet na zadni strané pristroje

(2) Propojovaci kabel SpeedNet

(3) Kabelovy svazek pro spojeni se svafovacim zdrojem

(4) Rozhrani

(5) Kabelovy svazek pro spojeni s Fizenim robota

Obsah baleni (1)  Rozhranirobota

(2) Kabelovy svazek pro spojeni se
svaFovacim zdrojem

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

Predpisy pro
instalaci

Bezpeénost

A POZOR!
Nebezpecdi v dlisledku nepfipustnych okolnich podminek.
Maze 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 % pfi20 °C (68 °F)

Okolni vzduch: nesmi obsahovat prach, kyseliny, korozivni plyny ¢i latky apod.

Nadmotska vyska: do 2000 m (6500 ft)

Pfi skladovani i provozu chrante pFistroj pfed mechanickym poskozenim.

Rozhrani musi byt namontovano na listu v skfiffiovém rozvadéci automatu nebo
robota.

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt tézka poranéni a materialni Skody.

» VeSkeré prace popsané v tomto dokumentu sméji provaddét jen odborné
vy§kolené osoby.

» Tento dokument je nutné precist a porozumét mu.

» VSechny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpe€nostni
predpisy, je nutné precist a porozumet jim.

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku neplanovaného pienosu sighalu.
Nésledkem mohou byt t&€zké poranéni a materialni Skody.
» Pres toto rozhrani se nesmi pfenadet Zddné bezpednosti signély.

85



Ovladaci prvky, pripojky a kontrolky

Ovladaci prvky a
pFipojky na
rozhrani

Indikace na
rozhrani
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(6) (5) 4) 3)
(B ‘OOO 12[1110[9[8 7
STD 0OC 6l5]4[3]2]1
112]3 1]2]3]4]5]6]7
5|6 8lofrol1h2f3j4
2) (1)
(1) Konektor X1
(2) Konektor X2
(3) Konektor X3
(4) Propojka
pro nastaveni provozniho rezimu — standardni rezim / rezim OC
(5) Konektor X8
pro napajeni pripojky SpeedNet
(6) Pripojka SpeedNet

pro spojeni se svarovacim zdrojem

g Jooo

Poz. LEDindikace
(2) STD/OC
sviti, je-li OC aktivni
(2) Welding start
sviti, je-li aktivni
(3) Robotready

sviti, je-li aktivni

(4)  Touch Sensing
sviti, je-li aktivni
(5)  Arcstable / Touch signal

sviti, je-li aktivni




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

(7)  +3V3
sviti, pokud je rozhrani napdjeno
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Instalace rozhrani

SRSt A wamovAnn

Nebezpeéi zasahu elektrickym proudem.

Nasledkem mohou byt tézka zranéni a smrt.

» Pfed zahéajenim praci vypnéte vSechny zaclenéné pristroje a komponenty a
odpojte je od elektricke sité.

» Zajistéte vSechny zadlenéné pfistroje a komponenty proti opétovnému zap-
nuti.

» Po otevieni pFistroje se pomoci vhodného méficiho pFistroje ujistéte, ze
soucasti, které mohou mit elektricky ndboj (napt. kondenzatory), jsou vybité.

Nebezpecéi zasahu elektrickym proudem v dlsledku nedostateéného propojeni s
ochrannym vodiéem.

Nésledkem mohou byt té&Zka poranéni a materidlni §kody.

» Vzdy pouzivejte originalni Srouby plasté v pdvodnim podctu.

Instalace
rozhrani

Zkontrolujte polohu propojky na
rozhrani — standardni rezim / rezim
ocC

PFipojte kabelovy svazek (2) k Fizeni
robota

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

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

PFipojte propojovaci kabel Speed-
Net k pfipojce SpeedNet na zadni
strané svarovaciho zdroje

88



Digitalni vstupni signaly — sighaly od robota ke
svarovacimu zdroji

VSeobecné infor-
mace

Charakteristické
veli¢iny

Dostupné signaly

Working mode
(Pracovnirezim)

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

- vrezimu Open-Collector na GND (Low)

UPOZORNENL!

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

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

Referenéni potencial: GND = X1/13, X1/14, X3/4, X3/12

Popis nasledujicich signaltl najdete v dokumentu ,,Popis signalt rozhrani TPS/i".

Oznacéeni signalu

Zapojeni: standardni rezim

Obsazeni Zapojeni: rezim OC
Welding start (Svafovani zap) 24 V = aktivni
Konektor X1/1 0 V = aktivni
Robot ready (Robot pFipraven) 24 V = aktivni
Konektor X1/2 0 V = aktivni
Wire forward (Drat dopfedu) 24 V = aktivni
Konektor X1/3 0 V = aktivni
Torch blow out (Profuk svafovaciho 24 V = aktivni
horaku) 0 V = aktivni
Konektor X15

Touch sensing (Touchsensing) 24 V = aktivni
Konektor X1/4 0 V = aktivni

Working mode (Pracovni rezim)

viz nize uvedeny popis signalu

Job number (Cislo programu)

viz nize uvedeny popis signalu

Rozsah hodnot pracovniho rezimu:

Bit2 | Bit1 | Bito

Popis

olo]o Interni volba parametra

olo|1 Rezim specialni 2takt s charakteris-
tikami

oli]o Provoz s programovymi bloky
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UPOZORNENL!

Parametry svaiovani se zadavaji pomoci analogovych pozadovanych hodnot.

Uroven signalu p¥i nastaveni bit 0 — bit 2:

Uroven signalu ve standardnim
rezimu

Uroven signalu v rezimu OC

Stecker X1/7 (Bit 0) = High

Stecker X1/7 (Bit 0) = Low

Stecker X1/8 (Bit 1) = High

Stecker X1/8 (Bit 1) = Low

Stecker X1/9 (Bit 2) = High

Stecker X1/9 (Bit 2) = Low

Signal Job number je k dispozici, pokud byl pomoci bitl O - 2 rezimu Working

mode zvolen rezim specialni 2takt nebo provoz s programovymi bloky s cha-

rakteristikami.

- Podrobné informace tykajici se bitl O - 2 rezimu Working mode viz
Working mode (Pracovni rezim) od strany 89

- Signalem Job number je mozné vyvolat ulozené parametry svarovani

prostiednictvim &isla odpovidajiciho jobu.

J9b number -
(Cislo programu)

Standardni rezim

Konektor Rezim OC

X1/10 24V - bit1
oV-bit1

X1/11 24V - bit 2
oV-bit2

X1/12 24V - bit 3
oV-bit3

Pozadovaneé ¢&islo programu zvolte pomoci bitového kédovani (mozna ¢&isla pro-
grama 0—7):

- 00000001 = ¢&islo programu 1

- 00000010 = &islo programu 2

- 00000011 = ¢islo programu 3

- 00000111 = ¢islo programu 7

UPOZORNENL!

Cislo programu ,,0" umoziiuje volbu programu na ovladacim panelu svafovaciho
zdroje.
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Analogové vstupni sighaly — sighaly od robota ke
svarovacimu zdroji

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.

UPOZORNENL!

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 pfi napéti 0 - 10 V aktivni. Pokud zlstanou
jednotlivé analogové vstupy neobsazené (naptiklad pro Arclength correction)
prevezmou se hodnoty nastavené na svafovacim zdroji.

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

Oznacéeni signalu Obsazeni

Wire feed speed command value konektor X2/1=0-10V
(Pozadovana hodnota rychlosti dratu) | konektor X2/4 = GND
Arclength correction konektor X2/2=0-10V
(Pozadovana hodnota korekce délky konektor X2/5 = GND
oblouku)
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Digitalni vystupni sighaly — signaly od svarovaciho
zdroje k robotu

VSeobecné infor- Pokud dojde k preruseni spojeni mezi svarovacim zdrojem a rozhranim, véechny
mace digitalni vystupni signaly na rozhrani se nastavi na ,,0".

Napajeni di- P
gitalnich vystupt A\ VAROVANI!
Nebezpedi zasahu elektrickym proudem.
Nasledkem mohou byt tézka zranéni a smrt.
» Pfed zahajenim praci vypnéte vSechny za&lenéné pristroje a komponenty a
odpojte je od elektricke sité.
» Zajistéte vSechny zaclenéné pristroje a komponenty proti opétovnému zap-
nuti.

Digitalni vystupy musi byt napajeny napétim podle pozadavk(l zdkaznika (max. do
36 V). Pfi napajeni digitalnich vystupl zakaznickym napétim postupujte nasle-
dovné:

E' Pripojte kabel zdroje napéti dle pozadavki zdkaznika ke konektoru X3/1.

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

Obsazeni
Oznaéeni sighalu Zapojeni
Arc stable / Touch signal konektor X3/7
(Stabilni oblouk / dotykovy signal) 24 V = aktivni
Power source ready konektor X3/9
(Svarovaci zdroj ptipraven) 24 V = aktivni
Collisionbox active konektor X3/8
(CrashBox aktivni) 24 V = aktivni
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Priklady pouziti

VsSeobecné infor-

mace

Priklad pouziti
standardniho
rezimu

PFiklad pouziti
rezimu OC

Podle pozadavkl na zpUsob pouziti robota nemusi byt vyuzity v§echny vstupni a
vystupni signaly.
Signaly, které musi byt pouzité, jsou nize oznacené hvézdickou.

Robot Power source
+24V p—l
& < X3/7
J_'\l N

> X2/1
©o-10v > X2/4
> X2/2
@O -10V > X2/5
ey — X2
hoA < X3/9

I~ al 1
+24 \/ > X3/1
J_-% <« X3/8

X1/1 = Welding start (digitalni vstup) *

X3/7 = Arc stable / Touch signal (digitalni vystup) *

X2/1 = Wire feed speed command value + (analogovy vstup) *
X2/4 = Wire feed speed command value - (analogovy vstup) *
X2/2 = Arclength correction + (analogovy vstup) *

X2/5 = Arclength correction - (analogovy vstup) *

X1/2 = Robot ready (digitalni vstup) *

X3/9 = Power source ready (digitalni vystup)

X3/1 = Napajeci napéti pro digitalni vystupy *

X3/8 = Collisionbox active (digitalni vystup)

= signal musi byt pouzit

Robot Power source
+OV > X111
> < X3/7
J_'\l |
> X2/1
Wo-10Vv > X2/4
> X2/2
@O -10V > X2/5
. X1/2
ov——"=C » !
b < X3/9
J_ N | 1
+24 \/ > X3/1
& ¢ Y~ X3/8
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X1/1
X3/7
X2/1
X2/4
X2/2
X2/5
X1/2
X3/9
X3/1
X3/8

= Welding start (digitalni vstup) *

= Arc stable / Touch signal (digitalni vystup) *

= Wire feed speed command value + (analogovy vstup) *
= Wire feed speed command value - (analogovy vstup) *
= Arclength correction + (analogovy vstup) *

= Arclength correction - (analogovy vstup) *

= Robot ready (digitalni vstup) *

= Power source ready (digitalni vystup)

= Napdjeci napéti pro digitalni vystupy *

= Collisionbox active (digitalni vystup)

= signél musi byt pouzit



- o]

Prehled obsazeni pinu

Prehled obsazeni Konektor X1 — digitalni vstup:
pint

Pin Signal

1 Welding start

N

Robot ready

Wire forward

Touch sensing

Torch blow out

Working mode, BIT O

Working mode, BIT 1

3
A
5
6 -
7
8
9

Working mode, BIT 2

10 Job number, BIT O

11 Job number, BIT 1

12 Job number, BIT 2

13 GND

14 GND

Konektor X2 — analogovy vstup:

Pin Signal

1 Wire feed speed command value

2 Arclength correction command value

3 -

4 GND Wire feed speed command value

5 GND Arclength correction command value
6 -

Konektor X3 — digitalni vystup:

Pin Signal

1 Napajeci napéti pro digitalni vystupy
2 -

3 -

4 GND

5 -

6 -
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Arc stable

Collisionbox active

9 Power source ready
10 -

11 -

12 GND
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spareparts.fronius.com

A5 SPAREPARTS
6o ONLINE

0

Fronius International GmbH
Froniusstrafie 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.






