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Programowanie zrédet Fronius TPSi TWIN

Zalecenia sprzetowe:
° Kontroler typu EOx, E4x,
e Wersja oprogramowania zalecana ASE_033300X4Q lub nowsza,
e Zrddto Fronis TPSi TWIN,

Opis komend AS

SET_ARC_WELDMODE weld mode - wybortrybu pracy Zzrédta; parametr weld_mode przyjmuje wartosci dla zrodet
TPSi TWIN : 3 -JOB,

SETCONDW1 wcn = speed, jnwl, jnw2, tm, pss, wwf, freq, pattern — przypisanie parametréw
procesu do Arc Weld Condition; parametr wcn przyjmuje wartosci numeru porzgdkowego Arc Weld Condition (1
+ 99); parameter speed przyjmuje warto$¢ predkosci spawania [cm/min]; parametry jwn1 przyjmuje numer job
dla zrédta 1, jnw2 przyjmuje numer job dla zrédta 2, tm przyjmuje tryb pracy TWIN (0 — pojedynczy drut zrddto
1; 1 — zrédto 1 LEAD, zrédto 2 TRAIL; 2 — zrédto 1 TRAIL, zrédio 2 LEAD; 3 — pojedynczy drut zrédto 2), parametr
pss odpowiada zarzadzanie podajnikami — domyslna wartos¢ 0; wwf przyjmuje warto$¢ szerokosci zakosu [mm];
parametr freq przyjmuje wartosé czestotliwosci zakosu w [Hz]; parametr pattern przyjmuje warto$é porzgdkowa
wzoru zakosu ;

SETCONDW2 cwcn = time, jnwl, jnw2, tm, pss - przypisanie parametréow procesu do Arc Spot Weld
Condition; parametr cwcn przyjmuje wartosci numeru porzgdkowego Arc Spot Weld Condition (1 + 99);
parameter time przyjmuje wartos¢ czasu wypetnienia krateru lub spawania punktowego (0 + 9.9 [s] ); parametry
jwn1 przyjmuje numer job dla zrédta 1, jnw2 przyjmuje numer job dla zrddta 2, tm przyjmuje tryb pracy TWIN (0
— pojedynczy drut zrédto 1; 1 — zrédto 1 LEAD, Zrédto 2 TRAIL; 2 — Zzrédto 1 TRAIL, Zrédto 2 LEAD; 3 — pojedynczy
drut zrédto 2); parametr pss odpowiada zarzadzanie podajnikami — domysina wartos¢ O;

SETCONDW3 phtime, jnwl, jnw2, tm, pss, wwf, freq, patt — przypisanie parametréw rozpoczecia
spawania; parameter phtime przyjmuje warto$¢ czasu od zajarzenia tuku do rozpoczecia ruchu; parametry jwnl
przyjmuje numer job dla Zrédta 1, jnw2 przyjmuje numer job dla Zzrédta 2, tm przyjmuje tryb pracy TWIN (0 —
pojedynczy drut zrédto 1; 1 — zrodto 1 LEAD, zrddto 2 TRAIL; 2 — zrdodto 1 TRAIL, zrodto 2 LEAD; 3 — pojedynczy
drut Zzrédto 2); parametr pss odpowiada zarzgdzanie podajnikami — domysina wartos$é 0; parametr wwf przyjmuje
wartos¢ szerokosci zakosu [mm]; parametr freq przyjmuje wartos¢ czestotliwosci zakosu w [Hz]; parametr
pattern przyjmuje wartos¢ porzadkowg wzoru zakosu;

Przyktadowy program

.PROGRAM test ()
;Program realizuje spawanie pomiedzy punktami z wypeinieniem krateru

SET ARC WELDMODE 3; Ustawienie trybu job w zrddle spawalniczym

SETCONDW1 1=60, 6, 5, 1, 0; Ustawienie parametrdéw spawania w Arc Weld Condition
1

SETCONDW1 2=50, 7, 8, 1, 0; Ustawienie parametrdéw spawania w Arc Weld Condition
2

SETCONDWZ2 1=1, 9, 10, 0, 0; Ustawienie parametrdéw krateru w Arc Spot Weld
Condition 1

LWS ws ; dojazd do punktu startowego, zajarzenie tuku

LWC wcl, 1; przejazd do punktu wcl, z Arc Weld Condition 1

LWE wc2, 2, 1; przejazd do punktu wc3, z Arc Weld Condition 3 i wypeinienie
krateru z Arc Spot Weld Condition 1

.END
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Informator techniczny

Zadawanie parametréw w jezyku blokowym w Arc Weld Condition
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Weld Data [E
Weld Speed 40 | cm/min Predko$é spawania
Job/Characteristic No, 0
Job no Welder 1 0,0 Numer Job zrédto 1
Job no Welder 2 0,0 Numer Job zrédto 2
THIN mode 0.0 Tryb pracy TWIN
Processline sel 0.0 Wybdér linii procesowej (domysinie 0)
Weaving Data
Width 0,0 mm [Frequency [ 0,0 H
Pattern 1
Buto Set | Prev Page| Next Page | | [MextItem |
Setting complete,
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Pomoc techniczna dostepna jest na Platformie Internetowej ASTOR - pod adresem platforma.astor.com.pl.

Serwis stanowi zrédto wiedzy technicznej dostepne 24 godziny na dobe i umozliwia zgtaszania zagadnieri serwisowych oraz $ledzenia ich stanu

Ogélnopolska linia telefoniczna 12 424 00
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