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0.1

0 AVVERTENZE

NOTE PER LA SICUREZZA

PERICOLO
Non usare la apparecchiatura in ambiente espl@stan materiale esplosivo.
Non usare la apparecchiatura con materiale inebildisenza prendere le necessarie precauzioni.
Non inserire il circuito di potenza del termoregjole quando le protezione sono aperte.

Non inserire le alimentazioni del termoregolatioreaso di apertura del coperchio di protezioneiqervento
straordinario sull'elettronica.

Il termoregolatore é stato progettato per cordrelicon precisione la temperatura di una piattina o
filo per la saldatura su macchine confezionatrgeticali 0 orizzontali; eventuali altre applicazialevono
essere concordate con il nostro ufficio tecnia oi riteniamo responsabili per danni a personienali
0 cose causate da un uso incauto.

L'applicazione deve essere effettuata seguenebotathente le istruzioni contenute in questo manuale
nel rispetto delle normative di sicurezza relatila macchina in oggetto . Non ci riteniamo resadnili per
danni a persone, animali 0 cose causate da utiaagipne incauta.

Il termoregolatore & provvisto di controlli relatal buon funzionamento sia hardware che software,
in caso di avaria viene aperto un contatto diméite per disinserire il circuito di potenza.

Verificare che durante il normale funzionamentondicchina il dissipatore della scheda non supdiiC,
nel caso in cui questo avvenga aumentare la ggigile dell'armadio in cui & presente la schedaasin
riportare la temperatura sotto i 60°C .
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0.2 CONFORMITA' ALLE NORMATIVE ELETTROMAGNETICHE - MARCATURA CE

Direttive applicabili :

« Direttiva bassa tensione : 73/23 CEE - 9368 CEEv(gore da 01/01/97 )

< Direttiva compatibilita elettromagnetica : 89/3B&E - 92/31 CEE - 93/68 CEE ( in vigore da 01/01/96

« Direttiva macchine : 89/392 CEE - 91/368 CEE 683CEE ( in vigore da 01/01/95)
NOTA - Questa direttiva non & applicabile diretéante al prodotto elettronico; i nostri termoregotasono stati
concepiti per permettere la conformita a questettilia, se vengono istallati correttamente, secdediodicazioni
scritte nel manuale.

Prove di conformita elettromagnetica :

Condizioni di prova :

* Filtro di rete Mod. Siemens B84112-B-B60 ( 11502/ - 6A - 50/60 Hz )

e Cavo di collegamento termoregolatore e pannellodstad 3ESDO035E ( mt.5)
e Cavi di ingresso potenza lunghi mt. 3

« Cavi di uscita alla piattina lunghi mt.10

Prove di immunita :

 Si e sequito il criterio specificato nelle normdd0082-2: norme generiche sull'immunita in ambienteistriale.
 [EC 1000-4-2 ( IEC 801-2/1991): SCARICA ELETTROSTIER ( ESD )

 |EC 1000-4-3 ( CEI 801-3 ): CAMPO ELETTROMAGNETIC@RADIATO

 |[EC 1000-4-4 ( CEI 801-4 ): OSCILLAZIONI TRANSITORIVELOCI ( FAST TRANSIENT / BURST )

* ENV50141: INTERFERENZA DI RETE CONDOTTA

Prove di emissione :

« Si & seguito il criterio specificato nelle normed081 -2: norme generiche sulle emissioni in antbigrustriale.
e EN55011 ( CEI 110-6 ): LIMITI E METODI DI MISURA DELE CARATTERISTICHE DI RADIO DISTURBO
DEGLI APPARECCHI INDUSTRIALI, SCIENTIFICI E MEDICAL (ISM )

Dichiarazione di conformita :

e |l termoregolatore ha superato le suddette prowmdiormita risultando dispositivo di classe B .

e Sidichiara che il termoregolatore &€ conforme ditettive sulla compatibilita elettromagnetica 883CEE e seguenti
« Sidichiara che il termoregolatore & conforme ditettive sulla bassa tensione 73/23 CEE e seguent

0.3 DEFINIZIONI
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QUESTO MANUALE EDIZIONE 98/05 ANNULLA E SOSTITUISCE TUTTI | PRECEDENTI.

PERSONALE QUALIFICATO

In questo manuale viene definito personale qualificuel personale che ha dimestichezza con lauegste ,
I'installazione , messa in funzione e manutenzdirgueste apparecchiature . Inoltre il suddetteqegle deve
possedere le seguenti qualifiche :

1. Ha seguito corsi di istruzione , formazioneauéorizzato a inserire e disinserire dalla retettene a terra ,
contrassegnare circuiti ed apparecchiature in Géseigenti norme di sicurezza .

2. Ha seguito corsi, in base alle norme di sizzmevigenti , per I'uso e la manutenzione delleaggqhiature di
protezione e sicurezza.

3. Deve avere la piu completa familiarita conetlét fonti di pericolo e con tutte le prescrizioglative alla
manutenzione

4. Ha segquito corsi di primo intervento.

PERICOLO

In questo manuale e nelle indicazioni riportatéesapparecchiature la parola "Pericolo” indica ghevi danni a
persone 0 a cose si possono verificare se non wenggservate le appropriate norme comportamentali.
ATTENZIONE

In queste istruzioni di esercizio nelle indicazioportate sulle apparecchiature la parola "Attene " indica la
possibilita di leggere ferite , piccole ustioniandi a persone e a cose che si possono verifiearersvengono
osservate le appropriate norme comportamentali .

NOTA

In questo manuale la parola "Nota " indica infozioai sul prodotto particolarmente importanti per
il funzionamento delle apparecchiature.

| DATI E LE INDICAZIONI TECNICHE QUI CITATI SONO VA  LIDI ALLA DATA DELLA STAMPA DEL
PRESENTE VOLUME.

LA 3E S.r.l. SI RISERVA DI POTER APPORTARE QUALSIAS | TIPO DI VARIAZIONE ANCHE SENZA
PREAVVISO.

QUESTO MANUALE CONTIENE LE INFORMAZIONI PER UN USO CONFORME ALLE NORME SIA DI

SICUREZZA SIA ELETTRICHE , LEGGERE CON ATTENZIONE .

INDICE
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1 DESCRIZIONE

1.1 CARATTERISTICHE GENERALI

Il termoregolatore ad impulsi della ditta 3E IS.e' costituito da un controllo basato su tecg@a microprocessore
Intel e unita’' di potenza SCR.

Tale termoregolatore controlla in anello chiustelmperatura di saldatura per poter compensardgwalée derive
termiche degli elementi di saldatura ( resistemfilo o0 a piattina , barre saldanti )

Un comando di preriscaldamento pud essere utibzzer portare la barra di saldatura alla tempeaatttimale,
prima di iniziare la produzione, in modo da ottirdre la prima saldatura .

Un comando di saldatura controllera poi la temipesadella barra di saldatura durante la produzione

Il termoregolatore € stato progettato in modo elangttere una ottimizzazione delle funzioni di atlda

sulla macchina su cui viene fatta I'applicazione .

In particolare & possibile modificare i paramittérni semplicemente seguendo le horme di messarinzio e
taratura (vedi Cap. 5).

1.2 UTILIZZO

E' particolarmente adatto per la saldatura deéfpil@ne o di altri materiali plastici dove siliedono precisione e
velocita.

1.3 PRINCIPIO DI FUNZIONAMENTO

Il termoregolatore si basa sul principio dellagiizzazione di fase per la regolazione della terafura sugli
elementi saldanti.

Il termoregolatore permette di impostare direttat@esul proprio pannello una temperatura di prafi&mento ( in
gradi °C o °F ) e una temperatura di saldatura.

Riceve dalla macchina un comando di preriscald&mesi porta alla temperatura impostata.

Riceve dalla macchina un comando di saldaturgersa alla temperatura di saldatura impostataupgempo
impostato sul Plc presente in macchina ( o umterade temporizzatore di precisione ).

L'eventuale tempo di raffreddamento viene impossat Plc ( o un eventuale temporizzatore di prece) ; tale
tempo non dipende dalla scheda di saldatura maelamenti presenti nelle immediate vicinanze aegilattina o
filo di saldatura quali materiali termoisolantffso d'aria, ricircolo di liquido refrigerante ec.

1.4 SICUREZZE E DIAGNOSTICHE

La scheda segnala tramite I'accensione del pandisiblay la presenza rete.
La scheda segnala tramite la visualizzazione anhello display tutti gli allarmi descritti nel degdo 6, LISTA
WARNING E ALLARMI.

In uscita un segnale di allarme cumulativo (apertlel contatto tra i pin 4 e 5 di CN3) avvertenacchina che la
scheda & in allarme .
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2 DATI TECNICI

ALIMENTAZIONE DI CONTROLLO (CN2)
ALIMENTAZIONE DI POTENZA

COMANDI DIGITALI

CONTATTO ALLARME SALDATURA
POTENZA DEL TRASFORMATORE DI POTENZA
ALIMENTAZIONE PANNELLO DISPLAY
FREQUENZA DELLA RETE
TEMPERATURA AMBIENTE

PRECISIONE

TEMPERATURA DI PRERISCALDAMENTO
TEMPERATURA DI SALDATURA

TEMPO DI SALDATURA

TEMPO DI RAFFREDDAMENTO

GRADO DI PROTEZIONE DELLA SCHEDA

GRADO DI PROTEZIONE DEL PANNELLO DISPLAY

230Vac +/- 1% ( 0,1 A assorbimento )
10 - 100V ( max 60 A assbimento a 100 V)
24 VDC ( 12 ma assorbimento max )
250V 8Acod =1 250V 5A co® = 0,4
In base glifslicazione ( Es. 1000 Va)
Vedi schema elettd
50 - 60 Hz ( impostabile darametro )
0° C +50° C
O +/-1°C
Impostabile daépnello display 0 - 250 °C
Impostabile dal panneltisplay 0 - 250 °C
Stabilito dal PLC ( o temporiatore di precisione )
Stabilito dal PLC ( o temfizzatore di precisione )
IPOO
IP65

3 SCHEMI
3.1 SCHEMA A BLOCCHI
PANNELLO
COMANDI TRASFORM.
CIRCUITO \
DI
RETE CONTROLLO POTENZA

(PIATTINA )&
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3.2 SCHEMA DELLE CONNESSIONI

CN1 POTENZA
(Alimentazione circuito di potenza in fase con @hentazione circuito di controllo )

PINI ALIMENTAZIONE ALTERNATA (4 - 6 mmaq)
PIN2 ALIMENTAZIONE ALTERNATA (4 - 6 mmaq)
PIN3 PIATTINA + (4 - 6 mmq)
PIN4 PIATTINA - (4 - 6 mmq)
PIN5 TERRA (4 - 6 mmaq)

CN2  ALIMENTAZIONE CIRCUITO DI CONTROLLO
( Alimentazione circuito di controllo in fase coralimentazione circuito di potenza )

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

CN3  COMANDI

PIN1 COMUNE 0V PLC (0,5mmaq)

PIN2 COMANDO PRERISCALDAMENTO OUT PLC 24V D@ mA assorbimento max)  (0,5mmq)
PIN3 COMANDO SALDATURA OUT PLC 24V DC ( 1A assorbimento max ) (0,5mmaq)
PIN4A  ALLARME SALDATURA (CONTATTON.C.)co® =1 250V 8A (0,5mmaq)
PIN5  ALLARME SALDATURA (CONTATTO N.C.) co® = 0,4 250V 5A (0,5mmaq)
PIN6  RIFERIMENTO PIATTINA + (0,5mmaq)

PIN7  RIFERIMENTO PIATTINA - (0,5mmaq)

PIN8 TERRA PER EVENTUALE CALZA DI SCHERMO DEI CANMDI RIFERIMENTO (Immq)

CN4  PANNELLO DISPLAY

PIN1  Alimentazione +5V Schermato (0,25mmaq)
PIN2  Alimentazione 0 V Schermato (0,25mmaq)
PIN3  Dati Schermato (0,25mmaq)
PIN4  Clock Schermato (0,25mmaq)
PIN5 Tasto Schermato (0,25mmaq)
PIN6  Tasto Schermato (0,25mmq)
PIN7  Tasto Schermato (0,25mmaq)
PIN8 Tasto Schermato (0,25mmaq)
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3.3 SCHEMA CAVO DI COLLEGAMENTO SCHEDA - PANNELLO

Lato scheda Lato pannello
Connettore 9 poli Cannon maschio Connettore 9 poli femmina Cannon
1+5V VERDE 1+5V
2 ov ROSSO 2 0oV
3 Daiti BIANCO 3 Dati
4 Clock GIALLO 4 Clock
5 Tasto ARANCIO 5 Tasto
6 Tasto MARRONE 6 Tasto
7 Tasto NERO 7 Tasto
8 Tast BLU 8 Tastt

NOTA

Nel rispetto delle normative elettromagnetichdesie utilizzare un cavo 8 poli per 0,22 - Os2hermato

con schermo collegato ad entrambi i connett@ripali.

E' consigliabile evitare di far passare tale cavprossimita di motori , trasformatori di potenzzonduttori

di potenza non schermati .

Le prove EMC sono state effettuate con il cavaddad lungo 5mt; per lunghezze superiori contaitarestro
ufficio tecnico.

3.4 SCHEMA DI ALLACCIAMENTO
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ALLARME SALDATURA
COS =1 250V 8A
COS =04 250V 5A

I_/—I RIF.+ RIF.-

ens [L[2[3]4 56 7]5]

TERRA
MOV
oV PLC

CDO.PRERISCALDO (IN.DA PLC) ‘ |
Fs O
CDO.SALDATURA (IN.DA PLC)
cnt [1]2]3]4]5] cN2 [1]2
[
TERRA 230VAC

‘ 230VAC
1
h PIATTINA

QFL )

oV

+24VDC O | |

0 10 24 48
KMO TRASFORMATORE 1000VA

R

KMO

FUNGO f
\ KAO QFo0
+24VDC
T KAO
zs [kwo ] zs [keo ]
FILTRO EMC allarme scheda
l L IN.PLC
230 VAC
- NOTA

L'alimentazione di potenza ( CN1/1 e CN1/2 ) DEA4Sere in fase con
I'alimentazione di controllo ( CN2/1 e CN2/2).

| poli con l'indicaziond ERRA vanno collegati alla terra della macchina con cayiallo
verde, vi si possono inoltre collegare le evemttealkze dei cavi.
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4 DIMENSIONAMENTO
4.1 DIMENSIONAMENTO TRASFORMATORE

LEGGERE VALORE RESISTENZA PIATTINA (R) Al CAPI DELA PIATTINA

CALCOLARE TENSIONE SECONDARIA TRASFORMATORE

V TRASFORMATORE NOMINALE > =R x | NOMINALE
( PER SCHEDA 10030 SCR uP : I NOMINALE =30 A)
( PER SCHEDA 10060 SCR uP : | NOMINALE =60 A)

NOTA

Nel caso in cui non si abbia a disposizione ungaata stumentazione per la rilevazione della esist della
piattina (R) ai capi della piattina e si stianzzando piattine fornite dalla ditta 3E si puddaiferimento alla

seguente tabella.

Larghezza piattina Spessore piattina Resistenza Specifica RO
SMUSSATA SMUSSATA 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
Calcolo della resistenza della piattina in macchind R )
1- Piattina singolaR = RO x lunghezza piattina [ mt. ]
2- 2 piattine in serie : R = RO x lunghezza piattina [ mt. ] x 2
3- 2 piattine in parallelo: R = RO x lunghezza piattina[mt.] /2

NB : nel caso di piattine ramate per " lunghezadtipa" si intende la parte di piattina non ramata
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4.2 DIMENSIONAMENTO PROTEZIONI

FARE RIFERIMENTO AL CAP. 3.4 - SCHEMA DI ALLACCIAME NTO
CN2 - ALIMENTAZIONE 230 : NON OCCORRE PROTEZIONE REHE' INTERNA

QFO - INTERRUTTORE MAGNETOTERMICO BIPOLARE CURVA D FUSIBILE RITARDATO
( 6A CON TRASFORMATORE 1000 VA / 8A CON TRASFORMMARE 1400 VA)

QF1 - INTERRUTTORE MAGNETOTERMICO BIPOLARE CURVA O FUSIBILE
(40A CON SCHEDA 10030 SCR uP : | NOMINALE = 30A
(63A CON SCHEDA 10060 SCR uP : | NOMINALE = 6QA

| valori suggeriti sono indicativi e vanno comuecanalizzati in funzione dell'impianto elettrico.

5

MESSA IN SERVIZIO E TARATURA
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5.0 TARATURA RAPIDA

NOTA

Si puo effettuare solo quando sono stati impostatiodo corretto i dip switch, i dati macchinaaecbrrente di
taratura a caldo.

1 - Fare bilanciamento a freddo ( il bilanciamentoealfto viene eseguito per adattare il termoregolatiaepiattina ).

Ruotare il trimmeBALANCING in modo da accendere contemporaneamente GREEN e RED
(in senso orario si accende il led GREEN memtrgenso antiorario il led RED ) .

L'aggiornamento dei led GREEN e RED viene eseguitovolta al secondo, quindi quando si effettuadatura
ruotare il trimmer BALANCING e attendere un seconuér attendere I'aggiornamento.

2 - Fare taratura a caldo

Premere il pulsantRESET/MODE e UP per tre secondi e lasciare lampeggiare il parangk.A.A. fino al
momentoin cui comparira la scritta 3.100 ad iadécche il sistema ha acquisito i nuovi parametig @ronto per
funzionare.

Premere il pulsantRESET/MODE per 3 secondi per uscire.

5.1 IMPOSTAZIONE DATI MACCHINA (PER IL COSTRUTTOR E)
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| dati macchina permettono di adattare il termolaire alla applicazione specifica.
Premere il pulsanteESET/MODE EDOWN per 6 secondi ( sul display compare la scfitta0.0.).

0.0.0.0. STATO INIZIALE DATI MACCHINA
Premere il pulsantRESET/MODE .

1.XXX RAMPA DI RISCALDAMENTO ( sul display compare il valore, in gradi/10 msjndiremento della
temperatura conseguente a un comando di preriscatdldatura ): il valore pud essere modificatnendo i
pulsantiUP e DOWN.

Per aumentare il tempo necessario a portareattina in temperatura e quindi aumentare la dudalia piattina,
diminuire questo parametro.

Premere il pulsantRESET/MODE .

2. XXX GUADAGNO KV ( sul display compare il valore del guadagno prajporale di anello ): il valore puo
essere modificato premendo i pulsdsii e DOWN.

Per aumentare la velocita di risposta dell'arnekpindi rendere il sistema piu pronto, aumengaiesto parametro.
Un aumento eccessivo di KV puo portare ad unalmiga nel valore delle correnti erogate e quiadiuna
oscillazione della temperatura.

Premere il pulsantRESET/MODE .

3. XXX GUADAGNO KINT ( sul display compare il valore del guadagno irdgé&go di anello ): il valore puo
essere modificato premendo i pulsdsii e DOWN.

Per aumentare la stabilita del sistema, aumengtssto parametro.

Un aumento eccessivo di KINT puo portare ad ugrftow della temperatura conseguente ad un comdndo
preriscaldo ( questo parametro non €& attivo idagata ).

Premere il pulsanteRESET/MODE .

4 XXX SOGLIA DI INTERVENTO KINT ( sul display compare il valore della soglia alore puo essere
modificato premendo i pulsartiP e DOWN.

Si consiglia di non modificare tale parametro.

Premere il pulsantRESET/MODE .

5.XXX SELEZIONE VISUALIZZAZIONE °C/°F ( sul display compare il valore selezionato OOOF §: il
valore pud essere modificato premendo i pulddiRte DOWN.
Premere il pulsanteRESET/MODE .

6.XXX SELEZIONE FREQUENZA DI RETE 50/ 60 Hz ( sul display compare il valore selezionato 0560 {:
il valore puo essere modificato premendo i puisadRte DOWN.
Premere il pulsanteRESET/MODE .

7.XXX TEMPO MASSIMO SALDATURA ( sul display compare il valore in secondi del tempassimo di
saldatura ): il valore pud essere modificato prreshoe pulsantUP e DOWN.

Permette di controllare la durata massima del coimali saldatura; nel caso in cui la durata delamo di
saldatura sia superiore a questo valore, il teegmatore va in allarme F085.

Per applicazioni in cui il comando di saldaturang mantenuto sempre alto, questo parametro degeeaaesso a
000; in tal caso viene attivato il parametro 3id@dagno KINT ) anche in saldatura.

Premere il pulsantiRESET/MODE .
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8.XXX FATTORE CORTO CIRCUITO PARZIALE ( sul display compare un coefficiente moltiplicaatella
corrente istantanea standard ): il valore pudregsedificato premendo i pulsattP e DOWN.

Permette di stabilire una soglia di coregetantanea, dovuta ad un corto circuito parzsdpra la quale il
termoregolatore va in allarme F097.

La corrente istantanea standard viene aitquiella fase di taratura a caldo ( vedi par.)5.2

Premere il pulsanRESET/MODE .

9.XXX ABILITAZIONE ALLARMI  ( sul display compare un codice humerico che paenut
abilitare/disabilitare alcuni allarmi ), il valopo essere modificato premendo i pulsanti di UFRO&VN .
0 =disabilita tutti gli allarmi

255 = abilita tutti gli allarmi

per abilitazioni intermedie il codice siaaa nei seguenti modi

ABILITAZIONE ALLARME 82 1+
ABILITAZIONE ALLARME 84 2+
ABILITAZIONE ALLARME 86 4+
ABILITAZIONE ALLARME 87 8+
ABILITAZIONE ALLARME 89 16 +
ABILITAZIONE ALLARME 97 _32
CODICE CALCOLATO = _63

A XXX CORRENTE NOMINALE ( sul display compare il valore di corrente noméndél termoregolatore 030
060 ): il valore puo essere modificato premenpualsantiUP e DOWN.

Questo valore é strettamente collegato all' harel\del termoregolatore.

NB : nelle nuove schede per aumentare la sicurezgaesto parametro € fisso e non modificabile

Premere il pulsanRESET/MODE .

B.XXX GUADAGNO KD (sul display compare il valore corrispondente aapagno derivato): il valore pud
essere modificato premendo il pulsante UP E DOWN.

Si consiglia di lasciare il parametro = 000

Premere il pulsanRESET/MODE .

C. XXX ABILITAZIONE COMPENSAZIONE STRUTTURA A FREDDO ( sul display compare il valore 000
001 ): il valore puo essere modificato premenpualsantiUP e DOWN.

Permette di abilitare la funzione di preaislo iniziale , 001=abilitazione; per informaziesiguardo questa funzione
vedi par.5.6

D.XXX ABILITAZIONE SERIALE STAMPANTE (sul display compare il valore 000/001); il valqnad
essere modificato premendo i pulsanti Up e DOWN.
Permette di abilitare lo scambio dati con la stante 3E GRAPHIC PRINTER.

E.XXX NR SALDATORE PER STAMPANTE ( sul display compare il numero assegnato al saldat
il valore puo essere modificato premendo i puiddRte DOWN.
Permette di riconoscere il numero di saldatore sthmpante 3E-GRAPHIC PRINTER

Premere il pulsanRESET/MODE per tre secondi per uscire.
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5.2 TARATURA

La taratura del termoregolatore € molto sempligaidata dal microprocessore interno. Per effettleaneessa in servizio e
la taratura seguire le istruzioni seguenti , contaten

1 - Verificare che il dimensionamento del trasformaterelle protezioni sia fatto come indicato al gaa#o 4.

2 - Assicurarsi che il circuito di potenza sia dssirito.

3 - Assicurarsi che i comandi di preriscaldo e alch siano disinseriti .

4 - Impostare i dip switcBW+ e SW- secondo la tabella dip switch ( Vedi App.B)

5 - Inserire | ' alimentazione del circuito di caniio ( CN2 ) 230 V AC. (il pannello visualizza B8 lampeggiante )

6 - Verificare e impostare i dati macchina secolafuplicazione ( vedi App. D e Par.5.1).

7 - Impostare i dip switcBW1 come nelle messe in servizio precedenti ( vedi.B&pp( nel caso di prima messa in servizio
passa al punto successivo ).

8 - Inserire il circuito di potenza ( CN1).

9 - Fare bilanciamento a freddo ( il bilanciameatoeddo viene eseguito per adattare il termoregaaalla piattina ).

Ruotare il trimmeBALANCING in modo da accendere contemporaneamente GREEN e RED
(in senso orario si accende il led GREEN memtrgenso antiorario il led RED ) .

L'aggiornamento dei led GREEN e RED viene eseguitovolta al secondo, quindi quando si effettuardatura
ruotare il trimmer BALANCING e attendere un seconur attendere l'aggiornamento.

10 - Fare taratura a caldo ( la taratra a caldo vieaguata per tarare il sistema sulEMPERATURA DI TARATURA
di 100°C / 212° kn condizioni statiche, facendo passare G@RRENTE DI TARATURA impostabile).
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Premere il pulsantRESET/MODE e UP per 6 secondi ( sul display compare la sciitfal.l.)

0.XXX CORRENTE DI TARATURA ( sul display compare il valore in ampere dellaeote di taratura) : questa
corrente viene impostata per riscaldare la pa@iri00°C / 212 ° F TEMPERATURA DI TARATURA ); pud
essere modificata premendo i pulséifi e DOWN .

Premere il pulsantBRESET/MODE.

1.XXX V-1 DI TARATURA ( sul display compare un valore di riferimento cleee essere compreso

fra 0.4 e 1.2): per verificare questo valoream®@re in questo stato 1 minuto; per modificare ueslore
modificare l'impostazione dei dip swit&8wW1 ( Vedi App. C) e ripetere le operazioni di taratdal punto 9
dopo aver lasciato raffreddare la pinza di saldat

Premere il pulsantRESET/MODE.

2. XXX | READ DI TARATURA ( sul display compare un valore di riferimento dese essere minore di 4.00 ):
per modificare questo valore ruotare il trimniREAD sul modulo di potenza ( nel modello con dip switch
modificare IREAD , come indicato in appendice C).

Premere il pulsanteRESET/MODE.

3.AAA STATO DI AUTOCALIBRAZIONE ( sul display compare la scritta 3.A.A.A. lampeggég): in questo
stato il termoregolatore acquisisce automaticaenkentondizioni di macchina : per i primi 60 secahd
termoregolatore non fa circolare corrente conselt@lle pinze di raffreddarsi, nei successivi 66ondi il
termoregolatore acquisisce i dati necessari.

Terminata 'autocalibrazione la piattina si p@td00°C / 212°F e sul display compare il valoreediperatura.
Premere il pulsanteRESET/MODE.

4. XXX CORRENTE DI PICCO ( sul display compare il valore in ampere delle@ate di picco )
Premere il pulsantRESET/MODE per 3 secondi per uscire

5.3

IMPOSTAZIONE TEMPERATURA DI PRERISCALDO E SALDA TURA

IMPOSTAZIONE TEMPERATURA DI PRERISCALDO - Premere contemporaneamente i pulseBESET /
MODE eT /| per 3 secondi.

Il led PREHEATING sul pannello comincia a lampeggiare e il displsyalizza la temperatura di preriscaldo
impostata; la temperatura puo essere modificatagmdo i pulsantUP e DOWN.

Dopo 3 secondi di inattivita la scheda torna aatticamente nello stato di visualizzazione dellageratura reale .

IMPOSTAZIONE TEMPERATURA DI SALDATURA - Mentre il ledPREATING sul pannello sta
lampeggiando, premere il pulsaR&SET / MODE; il led WELDING sul pannello comincia a lampeggiare e il
display visualizza la temperatura di saldatura istgia; la temperatura pud essere modificata preoigmasantiUP e
DOWN.

Dopo 3 secondi di inattivita la scheda torna aatiicamente nella fase di visualizazione della teatpea reale.

5.4

VISUALIZZAZIONE TEMPERATURA / CORRENTE

Premendo il tast® / | , sul pannello display possiamo visualizzare colaente circolante sulla piattina o la
temperatura della piattina.
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5.5

OPZIONE COMPENSAZIONE STRUTTURA FREDDO ( viene abilitato dal dato macchina C.XXX)

0XXX IMPOSTAZIONE TEMPERATURA DI SALDATURA INIZIALE AFR EDDO - Mentre il led
WELDING sul pannello sta ancora lampeggiando, jerenil pulsantdRESET / MODE; il display visualizza la
temperatura di temperatura di saldatura inizidleddo impostata; la temperatura puo essere mathfipremendo i
pulsantiUP e DOWN.

Dopo 3 secondi di inattivita la scheda torna aatiitamente nella fase di visualizazione della teatpea reale.
Questa temperatura serve per portare velocerretgmperatura di regime le pinze e I'ambienteattiatura quando I
macchina é fredda.

Tale temperatura entra in funzione nel momentwira scheda riceve il comando di saldatura enaperatura della
struttura a regime € piu bassa di quella indicatgparametrd EMPERATURA STRUTTURA A REGIME.

_XXX TEMPERATURA STRUTTURA A REGIME Mentre il display sta visualizzand&EMPERATURA DI
SALDATURA INIZIALE A FREDDO , premere il pulsantBESET / MODE; il display la temperatura della strutty
a regime impostata; la temperatura puo essere ivatdiforemendo i pulsantiP e DOWN.

Dopo 3 secondi di inattivita la scheda torna aatiitamente nella fase di visualizazione della teatpea reale.

5.6

CARICAMENTO DATI MACCHINA STANDARD ( NON USARE )

Questa procedura viene utilizzata solo nella themllaudo della apparecchiatura da personaléefipaed.
1 - Spegnere la apparecchiatura.

2 - Premere i pulsanti DOWN e RESET e senza lesciaulsanti accendere I'apparecchiatura ( splals
compariranno 4 quadrati ).

La procedura di caricamento dei dati macchinagplarscheda in condizione che pud non essere esglta quella
di lavoro. Dopo questa procedura devono esselteadlati i dati macchina con la tabella in appermdit.
La non osservanza di questa procedura puo cacsadézioni di pericolo .

3 - La apparecchiatura ha carica@ATI MACCHINA DI DEFAULT e deve essere personalizzata.
NB : Nei nuovi modelli di scheda ( dalla versione hh poi ) il caricamento dei dati macchina standarce stato
diverfificato in base alla potenza della scheda30 A 0 60 A), il passo 2 della procedura diventa :

SCHEDA 30 A:2 - Premere i pulsanti DOWN e RESET e senza lesciaulsanti accendere |'apparecchiatura
sul display compariranno 4 quadrati ).
SCHEDA 60 A: 2 - Premere i pulsanti UP e RESET e senzadescipulsanti accendere I'apparecchiatura ( sul

display compariranno 4 quadrati ).
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6 LISTA WARNING E ALLARMI ( CAUSE - RIMEDI )

Display

FO33

FO78

Fo81

F082

F083

F084

F085

F086

FO87

alcune

F089

F090

FO91

F092

F093

F094

F095

F096

FO97

NOTA - Per resettare l'allarme premere il puls&ESET / MODE.

CAUSE
Mancanza alimentazione di potenza
Mancanza di corrente sulla piattina

Allarme apparecchiatura non calibrata

Allarme check-sum
Spegnimento durante aggiornamento dati
Problema Hardware

Allarme sfasamento fra alimentazione
controllo (CN2) e potenza (CN1)

Allarme cavi di riferimento invertiti
(CN3/6 - CN3/7)

Allarme tensione trasformatore di potenza
troppo alta

Allarme tempo di saldatura superiore al dato
macchina 7.XXX impostato .

Allarme diminuzione tensione di rete
superiore al 10 %.

Allarme diminuzione tensione di rete
superiore al 10 % in presenza del

comando di saldatura.

Allarme rottura di una piattina nel caso di
piattine collegate in parallelo

Allarme corto circuito
circuito fra le piattine o fra le piattine e t@rr

Allarme #T

Allarme componente di potenza guasto
Allarme rottura piattina nel caso
piattine collegate in serie

Allarme interruzione cavo di riferimento

(CN3/6 - CN3/7)

Allarme assenza sincronismo di rete
costruttrice.

Allarme V-l Tarature sbagliate
Verificare trimmer BALANCING

Allarme corto circuito parziale fra le piadi
o fra le piattine e terra.

RIMEDI

Verificaevi di potenza

Inserire afitazione di potenza
Verificare se la piattina & interrotta.

Neta@a fatta I'autocalibrazione impostare i dati chawa, effettuare il
bilanciamento, la taratura a caldo e l'autocaliloraz

Premere RESET / MODE
Contatteostruttore.
Modicimpianto elettrico come schema di
allacciamento.
Invéme i cavi di riferimento
ifidare calcolo del trasformatore ( Cap 4.1)

Verificare impostazione dip switch SW+ SW-

Caricare nuovo tempo massimo e verificare
I'elettronica che gesti tempi.

Vedfie la tensione di rete, I'allarme rimane visuatozsino alla pressione de
tasRESET , la scheda continua a funzionare ma potrebbetficegsi alcune
saldature fredde a causa dei cali di alimentazione.

Vedfie la tensione di rete, I'allarme rimane visuatozsino alla pressione
del tRE&ET, la scheda continua a funzionare ma potrebbeificzesi

saldature fredde a cdelszalo di alimentazione.

Verificare le piattine

Verificare la presaria macchina di un corto

Verificare che non vi siano assorbimenti anomali
Probleamdware , contattare il costruttore
Sostitlareiattina e / o il filo di saldatura
Verificare che nehmemto di inserzione del comando di saldatura faerte la

alimentazione di potenza.

\fexare le connessioni dei cavi di riferimento

Problesmdware , contattare la ditta

Verifics8&/1

Verificare pinza di macchina
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7 DATI PER L'ORDINAZIONE

MODELLO DESCRIZIONE CODICE
10030 SCR uP Termoregolatore a impulso 100V 30A 3ESDO0044H
10060 SCR uP Termoregolatore a impulso 100 60 3ESDO0045H
PANNELLO Pannello digitale impostazione dati IHH39
CAVO Cavo di collegamento con pannello 3ESDO0035
GRAFIC PRINTER Stampante grafica per visualizzagitemperatura 3ESDO0056
BOX/1 Box interfaccia optoisolata per stampantfiga 1via 3ESDO0057/1
BOX/2 Box interfaccia optoisolata per stampantgiga 2 vie in 1 3ESDO0057/2
BOX/3 Box interfaccia optoisolata per stampantgiga 3 vie in 1 3ESDO0057/3
OPZIONI
/A Pannello 3ESD0039X nel caso di gruppo completo
/B Cavo 3ESD0035X nel caso di gruppo completo
/L Versione LOW VOLTAGE per piattine corte ( 20V MAX
IN Comandi da PLC di tipo npn
/R Versione 60A potenziata
/S Interfaccia per stampante grafica 3ESD0056 (@rdianche la stampante e il box adeguata
ACCESSORI

Amperometro 30 / 60 A ( inserzione diretta )
Trasformatore amperometrico : rapporto 60/ 1
Amperometro 30 /60 A ( 1 A fondo scala )

Trasformatore di potenza 1000 VA
0/230/400/SCH/GND=0/10/24/48

Trasformatore di potenza 1400 VA
0/230/400/SCH/GND=0/30/40/50 //6m

Piattine e fili di saldatura di qualsiasi tipa metro, ramate, teflonate.

ESEMPIO DI ORDINAZIONE
Per ordinare N.1 Termoregolatore a impulso 10MA 6ompleto di pannello e cavo, si deve indicare :

N.1 10060 SCR uP
Termoregolatore a impulso 100V 60A
Versione LOW VOLTAGE per piattine corte
comandi da PLC di tipo npn 3ESDO0045H/A+B/L/N
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APPENDICE A

CICLO DI SALDATURA

CDO PRERISCALDO
(IN THERMOSALD) =™

CDO SALDATURA

(IN THERMOSALD)
chiuse
PINZE BLOCCO FILM

aperti

chiuse
SALDATORI PIATTINA

aperti

RAFFREDDAMENTO

AVANZAMENTO FILM

AVVIAMENTO

1° CICLO A REGIME

2° CICLO A REGIME

N° CICLO A REGIME
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APPENDICE B - TABELLA DIP SWITCH SW+/ SW -

Dip 1 Dip 2 Dip3 Dip4 VALORE V TRASFORMARRE NOMINALE

ON ON ON ON 05-07 (LED VERDE)
OFF ON ON ON 08 - 15

ON OFF  ON ON 16 - 25

OFF OFF ON ON 26 - 35

ON ON OFF ON 36 - 42

OFF ON OFF ON 43 - 50

ON OFF  OFF ON 51 - 57

OFF OFF OFF ON 58 - 65

ON ON ON OFF 66 - 75

OFF ON ON OFF 76 - 82

ON OFF  ON OFF 83-92

OFF OFF ON OFF 93-97

ON ON OFF OFF 97 - 100

OFF ON OFF OFF -

ON OFF  OFF OFF -

OFF OFF OFF OFF - (LED ROSSO)

NOTA - Questa tabella viene utilizzata per adattare Isioee del trasformatore ( vedi
DIMENSIONAMENTO TRASFORMATORE CAP 4 .1 ) al termoregolatore.
Impostare i dip switch in funzione della tensicd@MINALE del trasformatore.

NB: il valore TEORICO V TRASFORMATORE ¢ quello che va sempre considerato nel calcolo
dell'impostazione dei dip switcBW+ e SW- anche sde reali tensioni applicate sono differenti.
( Es. Piattina = 1 - Scheda = 30 AV NOMINALE TRASFORMATORE =30 V

Tensione disponibile = 40 VDIP SWITCH SW+ e SW- = OFF OFF ON ON per tensioni comprese
tra26 e 35V)
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APPENDICE C - TABELLA DIP SWITCH SW1 E IREAD

TABELLA DIP SWITCH SW1

NOTA

Permette di modificare M - | DI TARATURA (vedicap.5.2/10/1.XXX)
Per conoscere la corretta posizione dei dip svBMH. durante la prima messa in servizio, esegaitarbtura

a caldo.

Il valoreV-I DI TARATURA deve essere compreso fra0.8 e 1.6 :
- per aumentare questo valore si deve aumentguadagno ( vedi tabella sottostante );
- per diminuire questo valore si deve diminuirgibdagno ( vedi tabella sottostante ).

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

Guadagno

5 (VALORE V -1 BASSO)
10

15
20
25
30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80 (VALORE V-1 ALTO)
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TABELLA DIP SWITCH IREAD

NOTA

Permette di modificare IREAD DI TARATURA (vedicap.5.2/10/2.XXX)

Per conoscere la corretta posizione dei dip svBMRIREAD durante la prima messa in servizio, eseda
taratura a caldo.

Il valoreIREAD DI TARATURA deve essere circa 4.00 :
- per aumentare questo valore si deve aumentguadagno ( vedi tabella sottostante );
- per diminuire questo valore si deve diminuirgubdagno ( vedi tabella sottostante ).

Dip 1 Dip 2 Dip3 Dip4 Guadagno

ON ON ON ON 5 ( VALORE IREAD BASSO)
OFF ON ON ON 10

ON OFF ON ON 15

OFF OFF ON ON 20

ON ON OFF ON 25

OFF ON OFF ON 30

ON OFF OFF ON 35

OFF OFF OFF ON 40

ON ON ON OFF 45

OFF ON ON OFF 50

ON OFF ON OFF 55

OFF OFF ON OFF 60

ON ON OFF OFF 65

OFF ON OFF OFF 70

ON OFF OFF OFF 75

OFF OFF OFF OFF 80 (VALORE IREAD ALTO)

APPENDICE D - SCHEDA DI MESSA IN SERVIZIO
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TABELLA DATI MACCHINA

Rampa riscald.gradi/10ms [ Def. 020 ]
1.XXX): 1.

Guadagno KV [ Def. 100 ] (2.XXX) 2
Guadagno KINT [ Def.50.0] (3.XXX) : 3
Soglia di intervento KINT [ Def . 010 ] (4.XXX) 4. 0 1 0
00C=°C / OOF=°F [Def.00C] (5.XXX) : 5.
050 = 50 Hz/ 060 = 60 Hz[ Def . 050 ] (6.XXX) : 6.
Tempo massimo saldatura[ Def . 12.0 ] (7.XXX) : 7.
Fattore corto circ. parz. [ Def.01.2] (8.XXX:) 8.
Abilitazione allarmi [ Def . 255 ] (9.XXX) 9.
| nominale [ Def.30/60] (AXXX) : A.
Guadagno KD [ Def . 000 ] (B.XXX) : B
1 = comp.strutt.freddo [ Def . 000 ] (CXXX) : C.
1 = AB Seriale Stamp. [Def. 0] (D.XXX) : D.
NR saldatore stampante. [Def. 0] (E.XXX) : E.

TABELLA DIP SWITCH

DIP SWITCH SW+
1 2 3 4

ON
OFF

DIP SWITCH Swi1
1 2 3 4

ON
OFF

TABELLA DATI DI TARATURA A CALDO
Corrente di taratura (OXXX )

V-l ditaratura (0.8-1.2) (1XXX)
IREAD di taratura (< 4.00) (2XXX )
Stato di autocalibrazione (3AAA)
Corrente di picco (4XXX)

ANNOTAZIONI

Valore resistivo piattina

Valore secondario trasformatore di potenza
Temperatura di preriscaldo

Temperatura di saldatura

Temperatura di saldatura iniziale a freddo
Temperatura struttura a regime

DIP SWITCH SW-
1 2 3 4

ON
OFF

DIP SWITCH IREAD
1 2 3 4

ON
OFF

0
1
2
3AAA (3 100)
4

T
I
<
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