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ACTUALIZACION (25/08/2000)

NOTA: Para gplicaciones especides con cambio pinzargpido se haimplementado la nueva funcion de
CALIBRADO AUTOMATICO EN FRIO, que puede regjustar eventuales errores dimensionaes o de
montgje de la cinta metaica; desde la versaon software V3.9; para caibrar € termorregulador se puede utilizar
la nueva funcion como se describe abgjo o bien € procedimiento estdndar ya conocida.

3 PUESTA EN SERVICIO CON LA UTILIZACION DE LA NUEVA FUNCION

3.1 PRIMERA PUESTA EN SERVICIO CON ANALISISDE LA PINZA DE SOLDADURA (FABRICANTE)
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LA MAQUINA DEBE ESTAR A TEMPERATURA AMBIENTE

PULSAR LOS PULSADORES DOWN+RESET Y ALIMENTAR SIMULTANEAMENTE EL TERMORREGULADOR (en
la pantalla aparecen 4 cuadros)

SOLTAR LOS PULSADORES DOWN+RESET (en la pantalla parpadea“ FDIP")

ESTABLECER LOS DIP SWITCH SW-+/SW- EN FUNCION DE LA TENSION NOMINAL DEL TRANSFORMADOR (V
NOMINAL TRANSFORMADOR =R CINTA METALICA x | NOMINAL TERMORREGULADOR - VEASE TAMBIEN
CAP2.4).

PULSAR EL PULSADOR RESET (en lapantalla parpadea“FBAL™)

EFECTUAR EL EQUILIBRADO EN FRIO GIRANDO TRIMMER BALANCING (se deben encender simultaneamente
led verdey €l led rojo de balancing)

PULSAR EL PULSADOR RESET (en la pantalla aparece 5 000)

PULSAR EL PULSADOR UP PARA INTRODUCIR UN FACTOR DE CALENTAMIENTO PROVISIONAL =0.1
PULSAR EL PULSADOR RESET

PULSAR PSUP + PSRESET DURANTE 6 SEGUNDOS PARA EFECTUAR EL PROCESO DE REGULACION EN
CALIENTE, ANALIZAR LA PINZA Y DETERMINAR DIP SWITCH SWV/IREAD (paramas detalles véase parrafo 3.1 —
Regulacion en caliente)

ESCRIBIR LA TABLA DE LOSDATOS DE LA MAQUINA — APENDICE D
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PUESTA EN SERVICIO GENERAL (FABRICANTE / USUARIO)

LA MAQUINA DEBE ESTAR A TEMPERATURA AMBIENTE

PULSAR LOSPUL SADORESDOWN+RESET Y ALIMENTAR SSMULTANEAMENTE EL TERMORREGULADOR
(en lapantalla aparecen 4 cuadrados)

SOLTAR LOS PULSADORES DOWN+RESET (en la pantalla parpadea“FDIP")

ESTABLECER LOSDIP SWITCH SW+/SW-/SW1/IREAD (como indicalatabla APENDICE D, primera puesta en
servicio)

PULSAR EL PULSADOR RESET (en la pantalla parpadea“FBAL")

EFECTUAR EQUILIBRADO EN FRIO GIRANDO TRIMMER BALANCING (se deben encender simultaneamente el led
verdey €l led rojo de balancing)

PULSAR PS RESET (en lapantalla aparece 5 000)

PULSAR EL PULSADOR UP/DOWN PARA INTRODUCIR UN FACTOR DE CALENTAMIENTO (como seindicaen
latablaapéndice D, primera puesta en servicio)

PULSAR PSRESET

PULSAR EL PUL SADOR DOWN DURANTE 6 SEGUNDOS PARA EFECTUAR " CALIBRADO AUTOMATICO EN
FRIO” (ésto permite la adquisicion automética del equilibradoy el sucesivo calibrado automético en caliente)

CAMBIO CINTA METALICA CON MAQUINA FRIA (USUARIO)

LA MAQUINA DEBE ESTAR A TEMPERATURA AMBIENTE

MONTAR LA CINTA METALICA NUEVA

PULSAR EL PUL SADOR DOWN DURANTE 6 SEGUNDOSY EFECTUAR " CALIBRADO AUTOMATICO EN FRIO”
(ésto permite laregul acion automatica de la cinta metélica nueva, con compensacion de eventuales errores
dimensionales de la cinta metalica, cobreados o bloqueos mecénicos; paraaumentar ulteriormente larepeticion del
sistema de soldadura se aconseja montar cintas metélicasya brufiidas; para ulteriores informaciones ponerse en
contacto con nuestra oficinatécnica)

CAMBIO CINTA METALICA CON MAQUINA CALIENTE (USUARIO)

LA MAQUINA PUEDE ESTAR CALIENTE

MONTAR LA CINTA METALICA NUEVA

PULSAR EL PULSADOR RESET DURANTE 6 SEGUNDOS PARA EFECTUAR " CALIBRADO AUTOMATICO EN
CALIENTE” (ésto permite laregulacién automética en caliente de la nueva cinta metalica, menos exacta que la anterior,
pero aceptable en lamayor parte de las aplicaciones y muy cémoda porgue |la maquina puede estar caliente; para
aumentar ulteriormente larepeticion del sistema de soldadura se aconseja montar cintas metalicas ya brufiidas; en caso
de que las cintas no sean brufiidas se aconsejarepetir el proceso por |o menos una segunda vez; para ulteriores
informaciones ponerse en contacto con nuestra oficinatécnica)
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35 HABILITACION CONTROL ENERGIA (DEBE HACERSE EN TODASLASMAQUINASCON MATERIAL
LIGERAMENTE INFLAMABLE, AUMENTA LA REDUNDANCIA, EL AUTOCONTROL Y, PORLO TANTO,

LA SEGURIDAD DEL S STEMA)

O INTRODUCIR EL DATO MAQUINA

F=1PARA HABILITAR EL CONTROL DURANTE EL PRE-CALENTAMIENTO,
F=2PARA HABILITAR EL CONTROL DURANTE LA SOLDADURA,
F=3PARA HABILITAR EL CONTROL DURANTE EL PRE-CALENTAMIENTO+SOLDADURA
a ACTIVAREL MANDO DE PRE-CALENTAMIENTO DURANTE 10 SEGUNDOS
O PONER EN PRODUCCION LA MAQUINA CON LAS BOLSAS (cadavez que se cambialatemperatura de pre-
calentamiento o soldadura es necesario volver arealizar una adquisicién automatica)

5-LISTA ALARMASY MENSAJESANADIDOS

ALARMA CAUSAS

F61 Auto-calibrado en frio con
Trimmer Equilibrado girado
Demasiado hacia€l rojo

F62 Auto-calbirado en frio con
Maguinacalienteo
Trimmer Equilibrado girado
Demasiado hacia el verde

SOLUCIONES

Enfriar laméaguina
Efectuar reset general + Equilibrado con trimmer +
Auto-calibrado en frio

Enfriar la maguina atemperatura ambiente

0

Efectuar reset general + Equilibrado con trimmer +
Auto-calibrado en frio

F88 Faltalasefial delacintamet. Verificar lacintametdlica en lamaquina utilizando
eventual mente el proceso de regulacion en caliente
y ponerse en contacto con nuestra oficinatécnica.
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