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0.1

0 ATTENTION

CARACTERISTIQUE POUR LA SECURITE

DANGER
Ne pas utilser I appareillage dans mileue expavec materiel exsplisif.
Ne pas utilser I appareillage avec materiel enftable sans prendre le precautions necessaires
Ne pas inserer le circuit de puissance de le thergulateur quand les protections sont ouverts.

Ne pas inserer les alimentations de le thermdaégyur en cas de ouverture de le couvercle detgtion pour
le intervention supplementaire sur I'eletronique

Le termoregulateur a été projetee pour contrlec grecison la témperature de une resistance pout le
soudage sur machine de conditionnement verticaleoazontale; eventuel autre application déit &€vacordat
avec le notre boureau tecnic, nous ne ritenonsgsp®nsable pour dommange a personne, animatwss
causée pour usage imprudent

L'application doit etre effectue en suivant ditenment les instructions contenues dans cettaigian
dans le rispect des normes de suréte relativesmathine en objet. Nous ne ritenons pas
responsables pour dommange a personne, anirhahase causée pour application imprudent

Le thermoregulateur est pourvu de controle ffedatibon fonctionnement soit hardware soit software
en cas de avarie vien ouvert un contact a utipserr debrancher le circuit de puissance.

Verifier que pendant le normal fonctionnementalenhchine le dissipateur de la carte ne depass0p@s
dans le cas dont cette advienne augmenter ldatsni de 'armoire dans la quelle est presentldecjusqu’a
reporter la témperature sous le 60°C.

0.2 CONFORMITE AUX NORMES ELECTROMAGNETIQUE — MARQU AGE CE
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Directive applicable :

« Directive bas tension : 73/23 CEE - 9368 CEE (gneur de 01/01/97 )

« Directive compatibilite electromagnetique: 89/33BE - 92/31 CEE - 93/68 CEE ( en vigueur de 01/8}/9

« Directive machine : 89/392 CEE - 91/368 CEE - 83E (en vigueur de 01/01/95)
NOTE - Cette directive ne pas applicable directaraa produit electronique, les notres termoregulabnt eté concy
pour permettre la conformite a cette directivegsirectement installe, second le indicationtetans le
manuel .

Preuve de conformité electromagnetique :

Condition de preuve:

e Filtre de reseau Mod. Siemens B84112-B-B60 (/1250 V - 6A - 50/60 Hz )
e Cable de connexion thermoregulateur et pupitredstah3ESDO035E ( mt.5)
» Cable de entrée puissance longs mt. 3

 Cable de sortie a la resistance mt.10

Preuve d'émission :

¢ On a suivi le critére detaillé dans les modes EI202: modes generique sur I'immunité dans I'envinent
industriel.

¢ |[EC 1000-4-2 ( IEC 801-2/1991): DECHARGE ELECTROSMAUE ( ESD)

« |[EC 1000-4-3 ( CEI 801-3 ): CAMP ELECTROMAGNETIQURRADIE’

¢ |[EC 1000-4-4 ( CEI 801-4 ): OSCILLATION TRANSITOIRERAPIDES ( FAST TRANSIENT / BURST )
e ENV50141: INTERFERENCE DE RESEAU CONDUITE

Preuve de emission :
» On a suivi le critére detaillé dans les regles EMBO-2: modes generiques sur les emissions danohénent

industriel.

« EN55011 ( CEI 110-6 ): LIMITES ET METHODES DE MESBRES CARACTERISTIQUES DE RADIO
DERANGEMENT SUR LES APPAREILS INDUSTRIELLES , SCIHNIQUES ET MEDICAL ( ISM )

Declaration de conformité :

¢ Le thermoregulateur a depassé les susdites prdeveanformité en resultant dispositif de classe B

e On déclare que le thermoregulateur est conforme directives sur la compatibilité 89/336 CEE evantes.
e On déclare que le thermoregulateur est conformedirectives sur la basse tension 73/23 CEE etstes.

THERMOSALD-EDIZIONE '97/11

"



0.3 DEFINITIONS

 PERSONNEL QUALIFIE
Dans cette manuel est defini personnel qualifi¢ersonnel qui a familiarité avec la constructidmstallation, mise
en fonction et entretien de cet apareil. Eneolgirsusdit personnel doit posseder les suivargbfigations:

1. Il asuivi cours d’ instruction, formation est autorisé a inserer et debrancher du reseatirem terre,
marquer circuit et appareil en base aux normesiceté en vigueur.

2. 1l a suivi cours, en base aux normes de séretdgueur, pour 'usage et I'entretien des apjmde proctetion e
s(reté..

3. Il doit avoir la plus total familiarité avéoutes les fonts de danger e avec toutes les ptsos relatif a
I'entretien

4. 1l a suivi cours de premier intervention.

« DANGER
Dans cette manuel et dans les indication surgdparaillages le mot “Danger” designe que gravesrdages a
personne ou choses si peut verifier si ne viepassobserve les appropries regle de comportement.

« ATTENTION
Dans cette instructions de exercice dans lesatidits rapportes sur les appareils le mot “Attaritdesigne
la possibillité des Iégere blessures, petitekibea et dommages a personnes et a choses i@ verifier si ne
viennent pas observées les appropriés regles deortement.

« NOTE

Dans cette manuel le mot “Note” designe informagisur le produit particullierement important ptaur
fonctionnement des appareils.

CETTE EDITION DU MANUEL ANNULLE ET REMPLACE TOUTE S LES PRECEDENTS.

LES DONNEES E LES INDICATIONS TECHNIQUE ICI CITES SONT VALABLES A LA DATE DE LA
IMPRIMERIE DU PRESENT VOLUME.

LA 3E S.r.I. SE RESERVE DE POUVOIR APPORTER N'IMPORTE QUEL TYPE DE VARIATION AUSSI SANS
PREAVIS .

CETTE MANUEL RENFERME LES INFORMATION POUR UN USAG E CONFORME AUX NORMES DE
SURETE’ ET ELECTRIQUES : LIRE AVEC ATTENTION . _

INDEX
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1.1 CARACTERISTIQUES GENERAUX

Le termoregulateur a impulsion de la maison 3H. Sasst costitue par un controle fonde sur lhtetogie as
microprocesseur

Intel est une unité de puissance SCR.

Tel termoregulateur controle en anneau ferméngégature de soudage pour pouvoir compenser eviestderivés
thermiques des elements de soudage (resisteflaaiafresistance, barres soudages)

Une commande de prechauffage peut etre utiliseepmrter la barre de soudage a la témperaturenafei, avant dé
commencer la production pour optimmiser la ténjpeeadu premier soudage.

Un commande de soudage apres la témperaturebdertade soudage durant la production .

Le thermoregulateur a eté projeté pour permetteegptimisation des fonctions de soudage

sur la machine.

En detail c’est possible modifier les parameinésrieurs simplement en suivant les regles de neis service et
tarage (voir Cap. 5).

©

1.2 JOUISSANCE

Est particulierment indiqué pour la soudure diyetblylene ou d’autres materials plastiques ou dlemande precisor||
et vitesse.

1.3 COMMENCEMENT DE FONCTIONNEMENT

Le thermoregulateur est fondé sur le principdadpartialite de la phase pour la regulation ad&mperature sur
les elements de soudage .

Le thermoregulateur permet d’atabur directemenssno pupitre une témperature de prechauffagedégreé °C

ou °F) et une témperature de soudage.

Recoit de la machine un commande de prechauff¢arrive & la témperature eblie.

Recoit de la machine un commande de soudagerivet arla témperature de soudage établie pouemps établie
sur le PLC présent en machine ( ou éventuel teésgieur de précision).

L’éventuel temps de refroidissement est établidesPLC (ou éventuel temporisateur de précisjidal)temps ne
dépand pas da la carte de soudage mais des &gmésent dans les immédiat proximités de Iastasie du fil de
soudage: matériel thermoisolant, soufflage, @eate liquide réfrigérant etc. .

1.4 SECURITES ET DIAGNOSE

La carte signal par allumage du pupitre disfdayrésence du réseau.
La carte signal par la visualisation sur le p@pdisplay tous les alarmes descripts dans le cbahit
BANDE WARNING ET ALARMES.

En sortie un signal d’alarm cumulatif (ouvertdiecontact entre les bornes 4 et 5 de CN3) &venbchine que la
carte est en alarme .

2 DONNES TECHNIQUES

THERMOSALD-EDIZIONE '97/11



ALIMENTATION DE CONTROLE (CN2)
ALIMENTATION DE PUISSANCE

COMMANDES DIGITALS

CONTACT ALARME SOUDAGE

PUISSANCE DU TRASFORMATEUR DE PUISSANCE
ALIMENTATION PUPITRE DISPLAY

FREQUENCE DU RESEAU

TEMPERATURE ENVIRONMENT

PRECISION

TEMPERATURE DE PRECHAUFFAGE
TEMPERATURE DE SOUDAGE

TEMPS DE SOUDAGE

TEMPS DE REFROIDISEMENT

DEGRE DE PROCTETION DE LA CARTE

DEGRE DE PROTECTION DU PUPITRE DISPLAY

230Vac +/- 109%0,1 Ampere )
10 - 100V ( max 60 Ampea 100 V)
24 VDC (12 ma)
250V 8Acas=1 250V 5A co® = 0,4
En bad&application ( Es. 1000 Va)
Voir schema electrigu
50 - 60 Hz (posé par panneau )
0° C +50° C
O +/-1°C
Posé par pupitreoldig O - 250 °C
Posé par pupitre disflay250 °C
Posé par PLC ( ou temporisatiprécision)
Posé par PLC (ou tem@aesr de précision)
IPOO
IP65

3 SCHEMAS

3.1 SCHEMA A BLOCS

PUPITRE
o ES TRASFORM.
CIRCUIT
PUISSANCE DE PUISSANCE

N

( RESISTAN CE‘

3.2 SCHEMA DES CONNEXIONS

THERMOSALD-EDIZIONE '97/11




CN1 PUISSANCE
(Alimentation circuit de puissance en phase avettimentation circuit de contréle)

PIN1  ALIMENTATION ALTERNATIVE (4 - 6 mmq)
PIN2 ALIMENTATION ALTERNATIVE (4 - 6 mmq)
PIN3 RESISTANCE DE SOUDAGE + (4 - 6 mmq)
PIN4 RESISTANCE DE SOUDAGE - (4 - 6 mmq)
PINS  SOL (4 - 6 mmq)

CN2  ALIMENTATION CIRCUIT DE CONTROLE
(Alimentation circuit de contr6le en phase aveclenentation circuit de puissance )

PIN1 230 Vac ( 0,1A absorption max) (Immq)
PIN 2 230 Vac ( 0,1A absorption max) (Ammaq)

CN3 COMMANDES
PIN1 OV PLC (0,5mmq)

PIN2 COMMANDE PRECHAUFFAGE SORTIE PLC 24V DT2 mA assorbimento max )
(0,5mmaq)

PIN3 COMMANDE SOUDAGE SORTIE PLC 24V DC 2 InA assorbimento max ) (0,5mmq)
PINA  ALARME SOUDAGE (CONTACT N.C.)cds=1 250V 8A (0,5mmq)
PIN5 ALARME SOUDAGE (CONTACT N.C.) caB=0,4 250V 5A (0,5mmg)
PIN6 REFERENCE RESISTANCE DE SOUDAGE + (Orbq)
PIN7 REFERENCE RESISTANCE DE SOUDAGE - (orbq)
PIN8  SOL (NE PAS UTILISER) (Immg)

CN4  PUPITRE DISPLAY

PIN1  Alimentation +5V Blinde (0,25mmaq)
PIN2  Alimentation 0V Blinde (0,25mmaq)
PIN3  Donnes Blinde (0,25mmaq)
PIN4  Clock Blinde (0,25mmaq)
PIN5  Poussoir Blinde (0,25mmaq)
PIN6  Poussoir Blinde (0,25mmaq)
PIN7  Poussoir Blinde (0,25mmaq)
PIN8  Poussoir Blinde (0,25mmaq)
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33 SCHEMA CABLE DE LIASION CARTE - PANNEAU

COTE CARTE COTE PANNEAU
CONMNECTEUR 9 POLES CANMNON MALE CONMNECTEUR 2 POLE CANNON FEMELLE
VERT
1+57 1 +5V
20V ROUGE 20V
3 Donnes. BLANC 3 Donnes.
4 Clock JAUNE 4 Clock
5 Poussoir ORANGE 3 Poussoir
MARRON
£ Pouszoir £ Poussoir
T Pouszoir NOIRE T Pousszoir
ELEU

Z Pouszoir 2 Poussoir

NOTE

Dans le rispect des normes electromagnetiquemibnutiliser une cable 8 poli per 0,22 - 0J@Bhdé avec I'ecran
connecté par les deux connecteur 9 poles.

Est conseillable éviter de passer tel cable erimité des moteur, trasformateur de puissancejwtteur de
puissance ne blinde pas.

Le preuve EMC ont eté effectué avec cable stanidagi5mt; pour longueur supérieure contacter noareau
Tecnique.

3.4 SCHEMA DE BRANCHEMENT
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OWEPLC
CDE PRE-CHATFFAGE (EM. PLC)

ALAFME SOTDAGE
COS =1 250V a4
COS =04 250W 54

—| RIF+ RIF-

CN3 [1|2|3|4]|5[6[7]8|

4

CDE S0UDAGE { EN. PLC ) Fs
CN1|1|2|3|4|5| CN? 2
TEEEE A30TAC
| PENIRTIAN
L RESISTANCE
1 :
QFl L
o
vt & [ ]
1] 10 24 43
_— TRASFORMATEUR
o 230
= [ 1
ED \\é\
POTISS0IR. DE ‘
QT_ EMERGENCE |
Ean
0
\ ‘ +24WD G
?Kﬁ.ﬂ
7 [ | = [mao | ALARME CARTE
FILTRE
\L \L EN. PLC
AI0WAC
- NOTE

de contrdle ( CN2/1 e CN2/2).

Les poles avec l'indicatioBOL ils vont connectees au sol de la machine avealikec
jaune vert.

DIMENSIONNEMENT

L’ alimentation de puissance ( CN1/1 e CN1/2i} 8tre en phase avec I'alimentation
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4.1 DIMENSIONNEMENT TRASFORMATEUR

LIRE LE VALEUR DE LA RESISTANCE DE SOUDAGE (R) AW EXTREMITES DE LA RESISTANCE MEMEH
CALCULER LA TENSION SECONDAIRE DU TRASFORMATEUR:
V TRASFORMATEUR NOMINALE > =R x | NOMINALE

(POUR CARTE 10030 SCR uP : I NOMINALE =30 A)

( POUR CARTE 10060 SCR uP : | NOMINALE =60 A)

NOTA

Si vous voules connaitre la resistance du soudBRjet utiliser résistance de soudage de la m&@gowous pouvez

référence au tableau la suivant

Largeur resistance Epaisseur resistance Resistance spécifique RO
EMOUSSE EMOUSSE Q/mt
3 0.1 2.81
3 0.15 1.95
3 0.2 1.50
3 0.25 1.27
4 0.1 2.37
4 0.15 1.40
4 0.2 1.12
4 0.25 0.96
5 0.2 0.8
6 0.1 1.6
6 0.2 0.72
8 0.1 1.2
8 0.2 0.51
Calcul de la resitance et du soudage en machin&()
1- resistance singulier : R = RO x longueur resistance [ mt. ]
2- 2 resitance en paralléle:R = RO x longueur resistance [mt.] /2

NB :Dans le cas de resistance cuivré pour “longuesistance “ on entende la part de la resistaegas cuivré

4.2 DIMENSIONNEMENT PROTECTIONS
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FAIRE REFERENCE AU CAP. 3.4 - SCHEMA DE BRANCHEMENT

CN2 — ALIMENTATION 230 : N'EST PAS NECESSAIRE PREGCTION PARCE QUE INTERIEURE
QFO —INTERRUPTEUR MAGNETOTHERMIQUE BIPOLAIRE (COWE D) OU FUSIBLE RETARDE
(6A AVEC TRASFORMATEUR 1000 VA / 8A AVEC TRASFORRTEUR 1400 VA)

QF1 —-INTERRUPTEUR MAGNETOTHERMIQUE BIPOLAIRE (COWE C) OU FUSIBLE
(40A AVEC CARTE 10030 SCR uP : | NOMINALE = 30A
(63A AVEC CARTE 10060 SCR uP : | NOMINALE = 60A

Les valeurs conseilles sont indicatifs et vontaig facon analysées en fonction de l'installatitectrique .

5 MISE EN SERVICE ET TARAGE

5.0 TARAGE RAPID
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NOTE

On peut effectuer seul quand ont été imposés anieme correcte et les dip switch, les donnéedimaet la courant
de réglage au chaud.

1 —Faire balancement a froid (le balancement a frmdt effectué par adapter le termoregulateun gesistance).

Tourner le trimmeBALANCING en maniére de allumer en méme yemp les B&EEN etRED
( dans le sense des aguille d’'une montre s’alliened GREEN, dans le sens contraire aux aguillesed
montre le led RED ) .

La mise a jour de led GREEN et RED vient effeatné fois au second, donc quand on effectue lgea@rner le
trimmer BALANCING et attendre un second pour attenla mise a jour.

2 —Faire tarage a chaud

Presser le poussoRESET/MODE et UP pour troisseconds et lacher clignoter le paramétre 3.A.Au8qiray

moment dont apparait I' ecrite 3.100 a indiyiee le systéme a aquis le nouveau parametréestprét pour
fonctionner.

Presser le poussoRESET/MODE pour 3 second pour sortir.
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5.1 POSTAGE DONNES MACHINE (POUR LE COSTRUCTEUR)
Les donnes de la machine permettent d’ adapterd@oregulateur a I'application spécifique.
Presser les poussoirRESET/MODE EDOWN pour 6 seconds ( sur le display apparai 'e@i®0.0.).
 0.0.0.0. ETE INITIAL DONNES MACHINE
. Presser le poussoiRESET/MODE .
. 1.XXX RAMPE DE PRE-CHAUFFAGE ( sur le display apparait le valeur, en degrésm&pDaccroissement de |a
temperature consécutif a une commandement dehangfage ou soudage ):le valeur peut étre modifipressant
les poussoirtJP etDOWN.
Pour augmenter le temp nécessaire et portegsistance en temperature et augmenter la dureerdsistance,
diminuer cette parametre.
. Presser le poussdRESET/MODE .
. 2. XXX GAIN KV (sur le display apparait le valeur du gain propartel du contrdle: le valeur peut étre modifié ¢n
pressant les poussolP e DOWN.
Pour augmenter la vitesse de reponse du corgt{eis rendre le systeme plus pront ,augmenttr patametre.
Une augmentation excessif de KV peut porter ustabilite dans le valeur du courant et puis undlason
de la temperature.
. Presser le poussdRESET/MODE .
. 3. XXX GAIN KINT (sur le display apparait le valeur du gain inéédu contrdle):le valeur peut étre modifié er]
pressant les poussoP etDOWN.
Pour augmenter la stabilté du systéme , augmeeter parametre.
Une augment excessif de KINT peut porter avarflow de la température de pre-chauffage (qetametre ne
pas

modifié en pressant les poussdilid et DOWN.

peut étre modifié en pressant les pouss&iret DOWN.

050 / 060 ): le valeur peut étre modifié en preskss poussoiP etDOWN.

soudage): le valeur peut étre modifié en pressanpdussoiP etDOWN.

active en soudage).
Presser le poussdRESET/MODE .

4 XXX SEUIL DE INTERVENTION KINT (sur le display apparait le valeur de la seU# kaleur peut étre

On conseille ne modifier pas tel parametre.
Presser le poussdRESET/MODE .

5.XXX SELECTION VISUALISATION °C/ °F(sur le display apparait le valeur selectionée DOQF le valeur
Presser le poussdRESET/MODE .

6.XXX SELECTION FREQUENCE DE RESEAU 50/ 60 Hz (sur le display apparai le valeur selectionee
Presser le poussdRESET/MODE .

7. XXX TEMPS MAXIMUM SOUDAGE (sur le display apparait le valeur en secondeaps maximum de
Contrdle la durée maximum du commandement deagmjdlans le cas dont la durée du commandemeudage
Soit supérieure a cette valeur, le termoregutateuen alarme F085.

Pour application dont le commandement de soud&ge sonservee tout le temps élevé, cette parandeit étre

mise a000; en tel cas vient activee le paran®frgain KINT ) aussi en soudage.
Presser le poussdRESET/MODE .
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8.XXX FACTEUR COURT-CIRCUIT PARTIEL (sur le display apparait un coefficient multiptiear de la
courant istantanée a standard ): le valeur peaingébdifié en pressant le pousstlP et DOWN.
Il établit une seuil de courant istantartfea un court-circuit partiel , sur lequel le tersgulateur

vait en alarme F097.
Le courant istantané standard vient acdiais la phase de tarage a chaud ( voir par. 5.2)

Presser le pouss@RESET/MODE .

9.XXX A POSTAGE TEMPERATURE (sur le display apparait le valeur, en degré deection de la température

de soudage): le valeur peut étre modifié en pré$sgmoussoitJP et DOWN.
Permettre de corriger la ttmperature deage en maniére de réduire I'erreur entre la teatper de soudage

positionee et la temperature de soudage effeetifalail.
NOTE BIEN : dans les noveaux modéle de carte le keur numeric de cette parametre ne apparait pas etant

gue I'évolution software a permis de automatiselle parametre , le parametre 9. XXX a été laisepour

compatibilité avec les autres cartes.
Presser le pouss®ESET/MODE .

AXXX COURANT NOMINAL (sur le display apparait le valeur de courant nainile le termoregulateur

030/ 060 ): le valeur peut étre modifié en paasée poussoiUP et DOWN.
Cette valeur est étroitement branchée a I' haeldartermoregulateur.
NB : dans le noveaux cartes pour augmenter la siretcette parametre est fixe et ne pas modifiable

Presser le pouss®ESET/MODE .

B.XXX GAIN KD pas utiliser

C. XXX HABILITATION COMPENSATION STRUCTURE A FROID (sur le display apparait le valeur
000/ 001): le valeur peut étre modifié en preskapoussoitJP e DOWN.
Pour information voir par.5.6

Presser le pouss®ESET/MODE pour trois seconds pour sortir.

5.2 REGLAGE
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Le tarage du termoregulateur est beaucoup simgjeiéé au microprocesseur intérieur. Pour effedauenise en service et
le tarage suivre les instructions suivant, commenté

1 —Vérifier que le dimensionnement de le trasformaadudes protections soit comme indiqué au parhgrdp

2 — Vérifier que le circuit de puissance soit délhe.

3 — Vérifier que les commandes de pre-chauffageedage soient débranché .

4 — Poster les dip switc®W+ e SW- second le tableau dip switch ( Voir App.B)

5 — Insérer 'alimentation du circuit de contrdlEN2 ) 230 V AC. ( le pupitre visualise FO33 cligant )

6 Vérifier et poster les donnes machine selon I'aggtion (voir App. D et Par.5.1)

7 Poster les dip swictctsW1comme dans les mises en service précédents AppiC ). ( dans le cas de premiere mise
en service passer au point suivant).

8 — Insérer le circuit de puissance ( CN1).

9 — Faire balancement a froid ( le balancemenbid ¥ient effectué pour adapter le termoregulatela resistance).

Tourner le trimmeBALANCING en maniérede allumer en méme temps3REEN etRED

(dans le sens des aiguilles d’'une montre s'alieried GREEN pendant que dans le sens contiairaiguilles
d’'une montre le led RED ) .

La mise a jour de le led GREEN et RED vient efféatne fois au second, donc quand on effecttazdge tourner |
trimmer BALANCING et attendre un second pour iadiie la mise a jour.

D
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10 —Faire tarage a chaud (le tarage a chaud vienuex@our calibrer le systeme suMBMPERATURE DE TARAGE
de 100°C / 212° Fen condition statiques, en faisant passer@@&/RANT DE TARAGE que peut étre posee).

Presser le poussd®ESET/MODE etUP pour 6 seconds ( surle display apparait I'ipgion 1.1.1.1.)

0.XXX COURANT DE TARAGE (sur le display apparai le valeur en ampére delmant de

tarage) : cette courante vient posée pour réakralaffresistence a 100°C / 212 ° FEMPERATURE DE
TARAGE ); peut étre modifyé en pressant les poussdifset DOWN .

Presser le boutoRESET/MODE.

1.XXX V-1 DE TARAGE ( sur le display apparait le valeur de référencedmpieétre compris entre 0.4 e 1.2): pou
vérifier cette valeur rester dans cette situationinute; pour modifier cette valeur modifier lasfiipn des dip switch
SW1( Voir App. C) et répéter les opérations du p@8itprés avoir laissé refroidir la pince de soudage

Presser le poussoRESET/MODE.

-

2. XXX LE READ DE TARAGE (sur le display apparait le valeur de référencedpitétre plus petit de 4.00 ):
pour modifier le valeur tourner le potentiomd®R&EAD sur module de puissance ( dans le modéle avesadiph
modifier IREAD, comme indiqué en appendice C).

Presser le poussd®ESET/MODE.

3.AAA POSITION DE STATO DI AUTOCALIBRAGE ( surle display apparait I'inscription 3.A.A.Alignotant):
dans cette état le termoregulateur acquerit tmatique le condition de machine : pour le preen&) seconds le
termoregulateur ne fait pas ciculer courant powmseatir a le pince de refroidir; dans le suivaitsécondes le
termoregulateur acquerit le donnes nécessaires.

Terminée l'autocalibrage de la resistance onepart00°C / 212°F et sur le display apparai leurade la temperature

Presser le poussoRESET/MODE.

4 XXX COURANT DE PIC (sur le display apparait le valeur en ampere aeiaant de pic )
Presser le poussoRESET/MODE pour 3 seconds pour sortie

5.3

POSITION DE TEMPERATURE DE PRE-CAHAUFFAGE ET SOUDAGE

POSITION DE TEMPERATURE DE PRE-CAHAUFFAGE — Presser ensemble les poussBESET / MODE et
T /1 pour 3 secondes.

Le ledPREHEATING sur le pupitre commence a clignoter et le displayalise la temperature de pre-chauffage
positionée; la temperature peut étre modifié esganat les poussoiyP et DOWN.

Aprés 3 secondes de inaction la carte retourrsutomatique dans la position de visualisation dergerature réel.

POSITION DE TEMPERATURE DE SOUDAGE - Pendant le | leBREATING sur le pupitre clignote , pressef
le poussoirRESET / MODE; le ledWELDING sur le pupitre commence a clignoter et le displayalise la
temperature de soudage positioneée; la tempernaeutedtre modifié en pressant les pousséire DOWN.

Aprés 3 seconds de inaction la carte retournautmmtique dans la position de visualisation deaperature réel.

5.4

5.5

VISUALISATION DE LA TEMPERATURE/COURANT
OPTION DE COMPENSATION STRUCTURE A FROID ( vient habilité par le donné machine C.XXX)

en pressant les poussaiv | , sur le pupitre display nous pouvon visualisetaocourant sur la resistance ou la
temperature sur la resistance.
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0XXX POSTAGE TEMPERATURE DE SOUDAGE INITIAL A’ FROID - Pendantle led WELDING sur le
pupitre encore clignotant, presser le poussRESET / MODE et le display visualise la temperature de soudatal
a froid posée; la temperature peut étre modifypressant les poussaiP et DOWN.

Aprés 3 seconds de inaction la carte retournaiemmtique dans la position de visualisation dehaperature réel
Cette temperature serve pour porter vitesserapdrture de régime les pinces et le milieu deageiduand la
machine est froide.

Tel temperature entre en fonction dans le moment ld carte a un commande de soudage et la tetopede la
structure & régime est plus basse de quelle iddiqus le parametf’®EMPERATURE STRUCTURE A REGIME.

_XXX TEMPERATURE STRUCTURE A REGIME Pendant que le display va visualiseTEMPERATURE DE
SOUDAGE INITIAL A’ FROID , presser le poussoiRESET / MODE; le display visualise la temperature de la
structure a régime postage; la temperature pexin@difié en pressant les pousdsit et DOWN.

TEMPERATURE STRUCTURE A’ REGIME

5.6

CHARGEMENT DONNES MACHINE STANDARD ( NE UTILI SER PAS )

Cette procédure vient utilisée seul dans la pHasessai de I'appareil par personnel qualifié.

1 — Eteindre l'appareil.

2 — Presser les poussoirs DOWN et RESET et &ahsil les poussoirs allumer I'appareil ( sur &pldiy
apparaitrons 4 carrés ).

3 — L'appareil a chargé IeBONNEES DE MASCHINE DE DEFAULT et doit étre personnalisé

La procédure de chargement des donnes machire lpararte en condition que ne peut pas étre exartt quelle
de travail. Aprés cette procédure les donnes macaloivent étre controllée avec le tableau en agipe d .
Si vous ne observaiz pas cette procédure vougegaauser conditions dangereuses.
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6 LISTE WARNING ET ALARMES ( CAUSE S- REMEDES)

Display CAUSES REMEDES
FO033 Manque alimentation de puissance Veriéisrcables de puissance
Manque de courant sur la resistance Inséreeatimtion de puissance

Verifier la resistance est interrompu.

FO78 Alarme appareillage ne calibré Si faire tage: poser les donnes machine, faire le
Balancement a froid, le tarage a chaude

F081 Alarme check-sum Presser RESET / MODE
Extinction pendant mise & journ donnes Contdeteonstructeur.
Probleme Hardware

F082 Alarme déphasage entre alimentation Modifiestallation électrique comme le scheme de bhameent
contrble (CN2) et puissance (CN1)

F083 Alarme cables de référence renversés Remlersable de reference
(CN3/6 - CN3/7)

F084 Alarme tension trasformateur de puissance rifisfele calcul du trasformateur (Cap 4.1)
trop haut Verifier sélection dip switch SW+ SW-

F085 Alarme temps de soudage supérieur a le @éonné Charger nouveau temps maximum et verifier
machine 7.XXX posee . I'electonique qui contrleletemps

F086 Alarme dimuinution tension de réseau Verifiension de reseau, I'alarme reste visualisgya a la pression du
supérieur au 10 %. poussoire

F087 Alarme dimuinution tension de réseau Verifiension de reseau, I'alarme reste visualisgya a la pression du
supérieur ale 10 % en presence de le POURESHET

commande de soudage.

FO089 Alarme rupture de une resistance dans le cas  Verifier les resistances
de resistance reliée en parallele

F090 Alarme cour-circuit Verifier la presence erachine de un court-circuit
entre les resistances ou entre les resistances
et le sol
F091 Alarme 4T Verifier que il n'y a pas des absorptions anormarls
F092 Alarme composant de puissance détérioré émeblhardware , contacter le constructeur.
F093 Alarme rupture resistance dans le cas Resmpacesistance/ ou le fil de soudage
resistance reliée en série Verifier que dansdmemt de insertion du commande de soudage seitipie

I'alimentation de puissance.

F094 Alarme interuption cable de reference Variis connexions des cables de reference
(CN3/6 - CN3/7)

F095 Alarme absence synchronisme de réseau Preblardware , Contacter le constructeur .

F096 Alarme V-l tarage manqué Verifier SW1
Verifier trimmer BALANCING

F097 Alarme court-circuit partiel entre les remiste Verifier pince de machine
ou entre les resistance et la terre

NOTE - Pour effacer I'alarme presser le pous€RESET / MODE.
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7 DONNES POUR LA COMMANDE

MODELLE DESCRIPTION CODE
10030 SCR uP Termoregulateur a impulsion 1(BDA 3ESD0044X
10060 SCR uP Termoregulateur a impulsion 1@DA 3ESD0045X
PANNELLO Pupitre digital 3ESDO0039X
CAVO Cable de liaison avec pupitre 3ESDO0035X
OPTION
/L Version LOW VOLTAGE pour resistance court ( 20VAX )
IN Commande de PLC de type npn
/S Surface sériel RS232 ( disponible de 01 /@4y
ACCESOIRES

Ampéremétre 30 / 60 A (insertion direct)
Trasformateur ampérométrique : rapport 60/ 1
Ampéremétre 30 / 60 A ( 1 A fond escalier )

Trasformateur de puissance 1000 VA
0/230/400/SCH/GND=0/10/241/48

Trasformateur de puissance 1400 VA
0/230/400/SCH/GND=0/30/40/50 //6@®

Resistance et fil de soudage de n’import qusttya metre,couivré, recouverte de teflon.

EXEMPLE DE COMMANDE

Pour commander N.1 Termoregulateur a impulsioAV1B0A, Version LOW VOLTAGE pour resistance coett
commande de PLC de type npn on doit indiquer :

N.1 10030 SCR uP
Termoregulateur a impulsion 100V 30A
Version LOW VOLTAGE pour resistance court

commande de PLC de type npn 3ESDO0044E /L /N
N.1 PUPITRE

Pupitre digital 3ESDO0039X
N.1 CABLE

Cable de laision avec pupitre 3ESDO0035X
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8 DIMENSION

VIEU LATERAL VIEU SUPERIEUR

DIMENSION EXTERIEUR PUPITRE
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CREVAISON POUR LE PUPITRE

APPENDICE A
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CYCLE DE SOUDAGE

CDE PRECHLLUFFE
(I THERMOSOLD) ™

GDE SOUDAGE

(I THERMCS ALY

clozes
PIMCES BLOC FILM

ouvetts

clozes
PINCES DE 50T DA

olwerts

REFROIDISSEMERMT

B AMGERMEMT FILR

DEMAFRAGE

1° CYCLE 3 FEGIME

2* CYCLE i FEGIME

H* C¥CLE 4 REGIME
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APPENDICE B - TABLEAU DIP SWITCH SW+/ SW -

Dip 1

ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF

tension

Dip 2

ON
ON
OFF
OFF
ON
ON
OFF
OFF
ON
ON
OFF
OFF
ON
ON
OFF
OFF

Dip3

ON
ON
ON
ON
OFF
OFF
OFF
OFF
ON
ON
ON
ON
OFF
OFF
OFF
OFF

Dip4

ON
ON
ON
ON
ON
ON
ON
ON

OFF
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF

VALEUR V TRASFORMATER NOMINAL

05-07 (LED VERT)
08 - 15
16 - 25
26 - 35
36 - 42
43 - 50
51 - 57
58 - 65
66 - 75
76 - 82
83-92
93-97
97 - 100

- ( LED ROUGE )

NOTE - Cette tableau vient utilispour adapter la tension dutrasformateur ( voir
DIMENSIONNEMENT TRASFORMATEUR CAP 4 .1 ) au termoregulateur.
Imposer le dip switch en fonction de la tens®OMINAL au trasformateur.

NB: Dans le tableau utiliser le valeMr TRASFORMATEUR calculé au chapitre (V=RxI), méme si la vraie

est differente ( Es. Resistance 221 Carte = 30 A V NOMINAL TRASFORMATEUR =30V

Tension disponible = 40 VDBIP SWITCH SW+ e SW- = OFF OFF ON ON pour tension compris
tra 26 e 35 V)
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APPENDICE C - TABLEAU DIP SWITCH SW1 ET IREAD

TABLEAU DIP SWITCH SW1

NOTE

Permis de modifiele V - | DE TARAGE (voir cap. 5.2/10/ 1.XXX)
Pour connaitre la correct position des dip swl¥&tl pendant la premiere mise en service, effetéutarage a

chaud.

Le valeur V- DE TARAGE doit étre compris entre 0.8 et 1.6 :
- pour augmenter cette valeur on doit augmentgaie ( voir tableau );
- pour réduire cette valeur on doit reduire lengévoir tableau).

Dip 1

ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF

Dip 2

ON
ON
OFF
OFF
ON
ON
OFF
OFF
ON
ON
OFF
OFF
ON
ON
OFF
OFF

Dip3

ON
ON
ON
ON
OFF
OFF
OFF
OFF
ON
ON
ON
ON
OFF
OFF
OFF
OFF

Dip4

ON
ON
ON
ON
ON
ON
ON
ON

OFF
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF

Gain

5 (VALEUR V-1 BAS)
10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

70

75

80 (VALEURYV - | HAUT)
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TABLEAU DIP SWITCH IREAD

Dip 1

ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF

NOTE

Dip 2

ON
ON
OFF
OFF
ON
ON
OFF
OFF
ON
ON
OFF
OFF
ON
ON
OFF
OFF

Dip3

ON
ON
ON
ON
OFF
OFF
OFF
OFF
ON
ON
ON
ON
OFF
OFF
OFF
OFF

Dip4

ON
ON
ON
ON
ON
ON
ON
ON

OFF
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF

Permis de modifier f(READ DE TARAGE (voir cap. 5.2/10/2.XXX)

Pour coonaitre la correct position des dip swith-IREAD SW1 pendant la premiere mise en servikegaer
le tarage a chaud.

Le valeur IREAD DE TARAGE doit étre prés de4.00 :
- pour augmenter cette valeur on doit augmentgaie ( voir tableau );
- pour reduire cette valeur on doit reduire lengéioir tableau).

Gain

5 (VALEUR IREAD BAS)
10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

70

75

80 (VALEUR IREAD HAUT)

APPENDICE D - CARD DE MISE EN SERVICE
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TABLEAU DONNES MACHINE

Rampe préchauff..degrés/10ms [ Def. 020 ]

1.XXX): 1.

Gain KV [ Def . 100 ] (2.XXX) : 2.

Gain KINT [ Def.50.0 ] (3.XXX) : 3.0 3 0
Seuil de intervention KINT [ Def. 020 ] (4.XXX: 4.

00C=°C / OOF=°F [ Def . 00C ] (5.XXX) : 5.

050 = 50 Hz/ 060 =60 Hz [ Def. 050 ] (6.XXX) : 6. 6.
Temps maximum de soudage[ Def . 12.0 ] (7.XXX) : 7

Facteur cout-circuit partiel [ Def. 01.2 ] (8.XX : 8

A impost. temperature [ Def. ] (9.XXX) : 9.

| nominal [Def.30/60] (AXXX): A.

Gain KD [ Def . ] (B.XXX) : B.

1 = comp.strutt.froid [ Def . 000 ] (CXXX) : C.

TABLEAU DIP SWITCH

DIP SWITCH SW+
1 2 3 4

ON
OFF

DIP SWITCH Swi
1 2 3 4

ON
OFF

TABLEAU DONNEES DE TARAGE A’ CHAUD

Courant de tarage (OXXX )
V-ldetarage (0.8-1.2) (1XXX)
IREAD de tarage (<4.00) (2XXX )
Situation de autocalibration ( 3AAA)
Courant de pic (4XXX)
NOTATIONS

Valeur de la resistance

Valeur secondaire trasformateur de puissance
Temperature de pre-chauffage

Temperature de soudage

Temperature de soudage initial a froid
Temperature structure a regime

DIP SWITCH SW-
1 2 3 4

ON
OFF

DIP SWITCH IREAD
1 2 3 4

ON
OFF

0
1
2
3AAA (300

4

I
Q
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