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1 VERANDERUNG VON V2.4.7 AUF V2.4.8

Datum: 29.10.2021

1.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig / CMT

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i & Rl FB Extended interfaces
RoblORel

Al lO/i & Al 10/i V2
RI'IO

RI 1O PROY/i

iRob

Scrat

T™MC

1.2Neue Funktionen

Anderung “WAAM” Kennlinien:

Die ,WAAM* Kennlinien sind wieder als Spezialkennlinien verfiigbar, unter dem neuen Property ,additive

1.3Behobene Fehler

Interne Anpassungen, um die eingeschrankte Bauteilverfiigbarkeit zu kompensieren.

2.4.1380
4.2.21
1.703.14
3.4.1
1.0.6
1.5.22
1.174.8
1.0.72
1.3.3
2.0.110
2.0.0
1.24.0
1.24.0
1.44.0
241
2.18.0
1.3.1
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2 VERANDERUNG VON V2.4.5 AUF V2.4.7

Datum: 29.06.2021

2.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig / CMT

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i & Rl FB Extended interfaces
RoblORel

Al lO/i & Al 10/i V2
RI'IO

RI 10 PRO/i

iRob

Scrat

TMC

2.4.1380
4.2.21
1.703.10
3.4.1
1.0.6
1.5.20
1.174.1
1.0.72
133
2.0.110
2.00
1.24.0
1.24.0
1.44.0
241
2.18.0
1.3.1
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2.2Neue Funktionen

Support MultiDrive Systeme:

Diese Systemkonfigurationen ermoglichen durch den Einsatz mehrerer Motoren Drahtforderstrecken von

bis zu 50 m. Dieser Aufbau funktioniert bei Push, PushPull und CMT Konfigurationen.

Push System:
PUSH PAP WITH 2 REEL & 4 REEL & WIRE DRUM

0 Power source TPS/i

6 cooling Unitcu

9 Podium

0 Connection hose pack HP

© Wire feeder WF15iR / WF25iR / WF30iR
© Torch hose pack MHP/i R

(7] Torch body MTB/i R

0 Wire feeding hose with inner liner

) WF 25i Reel 4R (position is mandatory)
@ WF 30i Reel 2R (position is mandatory)
@ SpeedNet Cable COM

Maximum wire feed distance
/ between Feeder (5) and WF Reel 2 R (9a) max. 20m
/ between WF Reel 2 R (9a) and WF Reel 4 R (9) max. 20m
/ between WF Reel and Wire Drum max. 8m (max. 10m with PowerL.)

* Use biggest inner liner (like in Basic kit)
“ Use appropriate inner liner for wire diameter (like in Basic kit)

Push-Pull System:
PUSH-PULL PAP WITH SB60i & 2 REEL & 4 REEL & WIRE DRUM

0 Power source TPS/i
€ Cooling Unit CU
© rodium
€ connection hose pack HP
€ splitbox SB 60i R
(6] Welding torch hosepack MHPi
@) WF 25iRobacta Drive
) Torch body MTB/iR
€) WF 25i Reel 4R (position is mandatory)
> Q WF 30i Reel 2R (position is mandatory)
Maximum wire feed distance @ Wire feeding hose with inner liner
/ between Drive (7) and SB60i (5) max. 4m (® SpeedNet Cable COM
/ between SB60i (5) and WF Reel 2R (9a) max. 6m
/ between WF Reel 2R (9a) and WF Reel 4R (9) max. 20m
/ between WF Reel 4R and Wire drum max. 8m (max. 10m PowerL.)

Wire diameter: 0,8 - 2,0 mm AL/ 0,8 - 1,6 mm Steel

* Use biggest inner liner (like in Basic kit)
“ Use appropriate inner liner for wire diameter (like in Basic kit)

CMT System:
CMT CONV WITH SB60i & 2 REEL & 4 REEL & WIRE DRUM

© Power source TPS/i

€ Cooling Unit CU

© podium

o Connection hose pack HP

€ splitbox SB 60i R

@ Torch hose pack MHP/i R

) WF 60i Robacta Drive CMT

) Torch body MTB/iR

€©) Wire feeding hose with inner liner

@ WF 25i Reel 4R (position is mandatory)

@ WF 30i Reel 2R (position is mandatory)
/ between Drive (7) and $B 60i R (5) max. 4m @ SpeedNet Cable COM

/ between SB 60i R (5) and WF Reel 2R (10a) max. 6m

/ between WF Reel 2R (10a) and WF Reel 4R (10) max. 20m

/ between WF Reel 4R and Wire drum max. 8m (max. 10m PowerL.)

Wire diameter: 0,8 - 1,6 mm AL / 0,8 - 1,4 mm Steel

(1]
e
©
(4]

Maximum wire feed distance

* Use biggest inner liner (like in Basic kit)
“ Use appropriate inner liner for wire diameter (incl. in Basic kit)
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2.3Behobene Fehler

Fehlermeldung "17013 - Pumpendrehzahl nicht erreicht” bei CU1400i Pro/MC & CU2000i Pro/MC
Das Problem, dass die Fehlermeldung "17013 - Pumpendrehzahl nicht erreicht " bei einigen neuen
Chargennummern von Kuhlkreispumpen erscheint, ist nun gel6st; Bei folgenden Kihlkreisen trat das
Problem auf: 4,048,017,633 CU1400i Pro/MC und 4,048,009,633 CU2000i Pro/MC,

Fehlauslosungen bei der Funktion Touchen, wenn mit mehreren Stromquellen an einem Bauteil der
Nahtbeginn gesucht wird

Das Problem, dass es zu Fehlauslésungen bei der Verwendung der Touch Funktion kommt, wenn mehrere
Stromquellen an einem Bauteil verwendet werden, ist nun behoben. Das Problem ist hauptséachlich

aufgetreten, wenn die ,Touchsensing Empfindlichkeit” zwischen 1 -5 eingestellt wurde.
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VERANDERUNG VON V2.4.2 AUF V2.4.5

Datum: 10.05.2021

2.4Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig / CMT

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i & Rl FB Extended interfaces
RoblORel

Al'lO/i & Al 10/i V2
RI'IO

RI 10 PRO/i

iRob

Scrat

T™MC

2.4.1379
4.2.21
1.703.10
3.4.1
1.0.6
1.5.10
1.174.1
1.0.72
1.3.3
2.0.105
2.0.0
1.24.0
1.24.0
1.44.0
241
2.18.0
1.3.1
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2.5Neue Funktionen RI FB Inside/i & Rl FB Extended interfaces

ProzessActive Timeout beim ModbusTCP Protokoll am Smart Manager konfigurierbar
Beim RI FB Inside mit Modbus/TCP Interface wird durch diese Einstellung sichergestellt, wenn versehentlich
das Kabel vom Interface abgezogen/durchtrennt wird, die Schweilung abgebrochen und alle Signale der

Stromquelle auf einen definierten Zustand zuriickgesetzt werden.

Neuer Working Mode ,,Standard-Manuell“ iiber das Roboterinterface anwahlbar
Uber die Signale ,Working Mode Bit 0 — 4“ kann jetzt der ,Standard-Manuel“ Mode (iber das Interface

angewahlt werden;
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2.6Behobene Fehler

Einfrieren der Bedienung im JobMode
Der Fehler, dass es bei gedffnetem ,Job Optimieren Fenster” zum Einfrieren der Bedienung kommt, ist jetzt

behoben;

In seltenen Fallen kommt die Fehlermeldung ,,16836 - SchweiBstart wahrend der
Gassensorkalibierung” beim Motorsystemabgleich
Der Fehler, dass die Fehlermeldung ,16836 - Schweilstart wahrend der Gassensorkalibierung" bei zu wenig

Gasdruck beim Motorsystemabgleich erscheint, ist jetzt behoben;

Kollisionssignal bei Doppelkopfsystemen
Das Kollisionssignal wird bei der Doppelkopfumschaltung wahrend der Umschaltzeit nicht ausgewertet und

behalt somit den Zustand, vor Aktivierung der Umschaltung, ist jetzt behoben;

Problem beim Gasregler mit Fehlermeldung ,,16831 - Gas valve electricaly disconnected.“
Der Fehler, dass bei kurzen Nahten die Fehlermeldung ,,16831 - Gas valve electricaly disconnected.”
angezeigt wird, ist jetzt behoben. Bei Aktivierung des Gasmagnetventils wird die Gas-Istwert-Anzeige nicht

mehr kurzzeitig mit Null angezeigt;
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3 VERANDERUNG VON V2.3.1 AUF V2.4.2

Datum: 20.10.2020

3.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i

RI FB Extended interfaces
RoblORel

ROB202

ROB302

ROB502

iRob

Scrat

TMC

2.4.1364
4.2.20
1.703.9
3.4.1
1.0.6
1.5.10
1.174.1
1.0.72
133
2.0.105
2.0.105
1.2.0
1.24.0
1.24.0
1.44.0
241
2.18.0
1.3.1

3.2 Neue Funktionen TPS 320i — 600i

EasyJobs

Freie EasyJobs Speicherplatze, welche noch keine Parameter hinterlegt haben, sind nun leicht erkennbar.
Ein unbeabsichtigtes Léschen eines EasyJobs kann somit nicht mehr passieren.

o 1)
MIG PMC 2-Takt
SchweiBen

Steel
M20 Ar+8-10%C02

240V

Schweilverfahren

dynamic 14:33
@ 1.1mm 19.10.20

8.2 m/min
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Ubergangslichtbogen-Anzeige
Der Ubergangslichtbogenbereich fiir Standard und LSC Prozesse wird nun an der Statusleiste mittels
Symbol visualisiert.

o\ N Steel universal | 15:19

Logbuch Eintrage
Eintrage im Logbuch der Stromquelle und am SmartManager kénnen nun durch Anklicken erweitert werden.
Somit stehen ab sofort samtliche Details zum Eintrag jederzeit zur Verfligung.

15:29
19.10.20

[ L N . ! § ‘ Steel dynamic

MIG PMC 27akt | M20 Ar+8-10%CO2 2 1.1mm

Logbuch
we &) 2 | ke o W
B O =& o e

N ummi o hh Nr.

mimin

Fehler 13

0.0 0 0.0
Fehler 13 quittieren
Fehler 13
Fehler 13 quittieren

Fehler 13

00 | 0 00

Fehler 13 quittieren

Fehler 13

00 0 00 |00 o000 1 |

-

Warnung 45 quittieren
‘Warnung 45
Warnung 45 quittieren

EXEN DD

¢ Anzeige von Abschnitten bei Schweil3eintrdgen - Abschnitt 1: Startstromphase / Abschnitt 2:

Hauptstromphase / Abschnitt 3: Endstromphase
... @setos_________________ |

Sections
8 w28 $ 130s

w23 29.09.20 o 13 [ 29092020 © 10:32:47
3

Section 1

e 1 U 8 - i iE Job (S
21s 132A 182V 6OmMmMIn 00cm/mn 25285W 57k 941 MIGPMC
Section 2

2 1 u 3 - ir i Job (3N
99s 98A 187V 47m/min 0O0cm/min 19706 W 207kJ 941  MIGPMC
Section 3

e 1 U & . g i Job [N

3 we
10s 48A 181V 25m/min QO0cm/min 939.5W 0918kJ 941 MIGPMC

Q. Logbuch - Details

& Fehler 13 quittieren - Stromquelle

[2. Logbuch - Details

05.06.20 09:46:36
& © @ Fehler 13 guittieren - Stromquelle

Beim Schweifistart wurde kein Drahtverschub erkannt. [[ 20072020 O 161917

Am SmartManager im Reiter ,Ubersicht“ kontrollieren ob der Drahtvorschub an der Beim Schweidstart wurde kein Drahtvorschub erkannt.
Stromquelle angemeldet ist. Dies kann speziell nach dem Einschalten der Stromquelle
oder nach einen Firmware-Update einige Zeit in Anspruch nehmen. Wenn Problem Am Smartianager im Reiter ,Ubersicht* kontrollieren ob der Drahtvarschub an der
IR T T R T stromquelle angemeldet ist. Dies kann speziell nach dem Einschalten der Stromquelle oder
nach einen Firmware-Update einige Zeit in Anspruch nehmen. Wenn Problem weiterhin
ansteht Service Team kontaktieren

Schliessen
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OPTI/i Digitaler Gasregler
Die Einstellung der minimalen Gasflussmenge wurde von 0,51/min auf ,aus” erweitert.

Bei Einstellung ,aus” wird das Regelventil nicht gedffnet = kein Schutzgas.

CU - Durchflusssensor

Bei einer Kihlmitteltemperatur von unter 10°C wurde die untere Warngrenze fiir den min.

Kahlmitteldurchfluss von 0,7I/min auf 0,5l/min herabgesetzt.

Autobackup

Das Netzwerkdateisystem SMB 2.02 und SMB 3.02 wird ab sofort unterstitzt.

Neue Systemkomponenten werden unterstiitzt
TPS 320iC konfigurierbar

4,075,234
4,075,234,800
4,075,234,830

4,075,234,970

CU Varianten
4,048,014
4,048,014,800
4,048,015
4,048,016
4,048,016,800
4,048,016,830
4,048,016,850

4,048,017,633

Drahtpuffer

TPS 320i C /4R/FSC
TPS 320i C /4R/FSC/nc
TPS 320i C /4R/FSC/MW/nc

TPS 320i C /4R/FSC/S/nc

CU 800i

CU 800i /460V

CU 800i Pro

CU 1100i

CU 100i /460V

CU 1100i /MV

CU 1100i /MV RVP

CU 1400i Pro/MC

4,001,131 | Drahtpufferstet CMT TPS/i 8,0m

High-Speed Touch Sensing Einbauset

4,101,283,IK/CK | OPT/i TPS HighSpeed Touch Sensing OUT

Versionshistorie
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Elektroden schweien
Die Leerlaufspannung wurde fiir den Elektrodenbetrieb auf die max. mégliche Leerlaufspannung der

Stromquelle angehoben um bessere Ziindeigenschaften zu gewahrleisten.

Laser Hybrid

In der Systemdatenansicht ist die Druckanzeige des Crossjets am SmartManager visualisiert
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4 VERANDERUNG VON V2.2.5 AUF v2.3.1

Datum: 31.03.2020

4.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i

RI FB Extended interfaces
RoblORel

ROB202

ROB302

ROB502

iRob

Scrat

TMC

2.3.1304
3.3.20
1.642.22
3.3.0
1.0.6
1.3.10
1.133.7
1.0.72
132
1.15.9
1.12.38
1.2.0
1.24.0
1.24.0
1.44.0
241
2.18.0
1.3.1
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4.2 Neue Funktionen TPS 320i — 600i

Motorkraft Uberwachung

Um Ruckschlisse auf den Zustand der Drahtforderstrecke (Verschlei® Drahtfiihrungsseele, Vorschubmotor,

...) zu erhalten kann die Motorkraft nun iberwacht und eine entsprechende Reaktion bei Uberschreitung

eingestellt werden. Die Uberwachung bezieht sich immer auf den Prozessrelevanten Antrieb M1

ax\ 1y
MIG PMC 2-Takt
Job schweiBen

dynamic
2 11mm

Steel " 10:12
‘ M20 Ar+8-10%C02 i admin 17.03.20

SchweiBverfahren Komponenten &

Uberwachung

Y Lichtbogenabriss- Drahtfestbrand
a\ Uber J i Kc

Prozessparameter

Drahtfestbrand

Werkstiick
= \

Voreinstellungen | RCLE]
g Uberwachung .—»
—)

Drahtende

Uberwachung N

Motorkraft Uberwachung

Drahtférderkraft Uberwachung

Warnung

Maximale Kraft 100 N

Maximalzeit der Kraftabweichung 3.0s

Warnung:

Eine Warnung wird angezeigt wenn die Motorkraft
uberschritten wird. Der Schweifprozess wird nicht

unterbrochen!

Bei Einstellung ,Warnung* wird eine Limit Uberschreitung im Logbuch des SmartManagers angezeigt. Es ist

notwendig die Spalte um die Anzeige Motorkraft zu erweitern.

Documentation: Welds, Errors, Warnings, Notifications, Events

w v| GO 2 | U
e 4 20.03.2020, 10:25:08 15.0s O0A 67.2V
e 20.03.2020, 10:24:48 11.0s J49A 297V
o 20.03.2020, 10:23:41 Quit error 49
o 20.03.2020, 10:23:20  Error49
e 2 20.03.2020, 10:23:06 14.8s 349A 238V

Alle Systeme welche serienmalig das Zertifikat 4,067,101 NFC/BLE/WIFI24 Inside installiert haben

3 ir i &
2.0 m/min 0.000 W 0.000 kJ 0.01
12.8 m/min  10426.9... 115.7 kJ 0.01

12.8 m/min 10440.0... 166.0kJ 0.01

unterstitzen ab sofort in den Netzwerk Einstellungen die WLAN Funktionalitat.

0.20A
0.41A

0.42A

@F..

ON
ON

ON

Hinweis: um eine Direktverbindung zw. der Stromquelle und einem PC herzustellen muss ein Hotspot

eingerichtet sein mit welchem sowohl die Stromquelle als auch der PC verbunden ist.

Netzwerk Einstellungen

Netzwerk

58

Bluetooth Einstellung

3

WLAN

Name Status

frouser

Versionshistorie
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Fugenhobeln
Der Einstellbereich der Elektrodenkennlinie wurde um Fugenhobeln erweitert. Dies stellt nun eine optimierte
Charakteristik fur die TPS 500i und TPS 600i dar um optimale Ergebnisse beim Fugenhobeln zu erzielen.

Empfohlene Einstellung zum Fugenhobeln

Kennlinie: Fugenhobeln
Anti-Stick: aus

WIG/Elektrode Setup

KX Startstrom-Zeit 05s
EX Kennlinie Fugenhobeln |
&= Anti-Stick aus
EX Abriss-Spannung 90.0V
BN Abriss-Spannung 14.0V
&N\ Comfort Stop Empfindlichkeit 08V

Erweiterungen bei OPT/i Limit Monitoring

Uberwachung der eingebrachten Energie pro SchweiRnaht:

In den Einstellungen fiir die Grenzwertiberwachung kann bei aktivierter OPT/i Limit Monitoring nun pro Job

ein Energie-Sollwert sowie ein Schweilddauer-Sollwert eingestellt werden.

HEnergie-Sollwert 150.0 kJ ] |Schweil3dauer-50llwert 5.0s |
untere Energiegrenze -10.0 kJ untere SchweiBdauergrenze -1.0s
obere Energiegrenze 15.0 kJ obere Schweildauergrenze 10s
Energie tiberwachen ein SchweiRdauer iiberwachen aus

Um die Uberwachung zu erméglichen muss ein Job einer Schweilnaht zugewiesen werden.

Eine Unter- bzw. Uberschreitung wird entsprechend der Einstellung (Warnung/Error) im Logbuch

mitdokumentiert. Bei Einstellung Error wird die SchweiRung bei Uberschreitung sofort unterbrochen.

A Fehler, Il
[ — NN { ‘ Steel universal ‘ 13:54 Uiy
MGStandard  2Takt | M21Ar+15-20%C02 @ 1.0mm 15.01.20 -l B 2 11 U ) I i &
Logbuch o 15.01.202013:15:30  Fehler 47 N
o 15.01.2020 13:15:30  Fehler 51 quittieren
o 15.01202013:16:30  Fehler 51
w 6 1501200131522 DM 211A 252V 102mmin Soss7w EGENA 001 25
w 62 1501202013340 075 191A 256V S4mmin 45S78W 32ki 001 25
. w 61 1501202013334 05s 186A 217V S5mmin  45262W 26kl 001 25
134449 251 136 . o 15.01.2020 13:13:15  Fehler 50 quittieren
63 | 15.01.20  13:15:22 XY 211 252 102 25 o 15.01.2020 13:09:32  Fehler 50
131340 07 191 o 15.01.2020 13:08:32  Fehler 47 quittieren
wo| 61 150120 | 13:13:34 05 | 186 21 e 15.01.202013:08:32  Fehler 47
60 150120 13:09:29 MK 213 238 @ 60  1501202013:09:29 [N 213A 238V 102mimin 51465W 001 25
59 | 150120 13:04:38 51 209 250 e 15.01.2020 13:05:43  Fehler 47 quittieren
58 150120 13:02:25 100 209 247 X ') 15.01.2020 13:04:44  Fehler 47
57 | 150120 12:57:33 [EEX] 201 273 95 | 134 @ 55 1501202013:0438  61s 208A 250V  10.Amimin 50522W 001 25
5 150120 125716 08 0 668 18 0000 25 o 15.01.2020 13:03:25  Fehler 48 quittieren
55 150120 1255611 64 215 249 102 332 | 25 o 16.012020 13:02:35  Fehler 48
54 150120 125216 KW 214 200 104 a7 25 w 58 1501202013:0225 0. 208A 247V 103mimin 50724W 001 25
Salsnizo Jzgease _so_ o oco Jod oaz oo Y 15.01.2020 12:58:54  Feher 50 quittieren

Falls eine Schweillnaht 2 oder mehrere Jobs beinhaltet so muss fiir die in der SchweilRabfolge folgenden

Jobs die Energie sowie die Schweilldauer des zuvor geschweilten Jobs mitaddiert werden.
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Job Namen auf 30 Zeichen erweitert
Die maximale Zeichenanzahl pro Job Namen war bisher mit 20 Zeichen begrenzt — dies wurde auf 30

Zeichen erweitert.

4.3 Neue Funktion RI FB Inside/i

Uberblick Interface Signalbeschreibung online verfiigbar
https://manuals.fronius.com/htm|/4204260227/de.htmI#Cover

»System Not Ready*“ Bit (Digital Output)

Das Bit 39 “System Not Ready” geht erst auf LOW wenn samtliche Fehlerquellen quittiert wurden. Solange
das Bit auf Status HIGH ist liegt eine Fehlermeldung am System an und die Stromquelle ist nicht
schweillbereit. Das Bit bezieht sich auf Fehler des Systems welche verhindern dass der Schweillprozess
gestartet werden kann. (Robot not Ready ist beispielsweise kein Fehler des Schweil’systems, Bit ,,System
not Ready" ist LOW)

Statusinformation:

System ist Schweillbereit > Bit hat Status LOW

System ist nicht SchweilRbereit - Bit hat Status HIGH

Definierte Lange Draht Vor / Zuriick (Analog Input)

Mit WORD 15 / Byte 30 und 31 / Bits 240-255 kann die Lange definiert werden wie weit der Draht bei
aktiver Draht vor (Wire forward Bit 9) bzw. Draht zurtick (Wire backward Bit 10) geférdert werden soll.
Einheit: mm

Der Wert muss mindestens 10mm und maximal 10.000mm betragen und in 10mm Schritten eingegeben
werden.

Beispiel: Wird der Wert 250mm eingegeben und ,Wire backward“ (Bit 10) aktiviert — so wird der Draht fiir die
Distanz von 250mm nach hinten gezogen.

Sobald die definierte Lange erreicht wurde wird Bit 7 (Touch) HIGH

Sollte der Draht bei ,Wire forward“ (Bit 9) vor der eingestellten Lange das Werkstlick beriihren wird Bit 5
(STF/Touch) HIGH
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WireSense

WireSense nutzt die Drahtelektrode als Sensor und liefert durch punktgenaues Abtasten des Bauteils im
Vorfeld der Schweillung ein entsprechendes Signal an den Roboter.
Um die Funktion WireSense nutzen zu kdnnen muss 4,067,020 OPT/i WireSense an der Stromquelle

aktiviert und das System HardwaremafRig CMT-Ready sein.

Input Signale:

»WireSense break” (Bit 6) — dieses Bit darf nur aktiviert werden wenn gleichzeitig das Bit 5 ,WireSense
start* HIGH ist. Das Bit stoppt die Drahtbewegung und der aktuelle Distanzwert bleibt erhalten.
,WireSense edge detection” (WORD16 / Byte 32 und 33 / Bit 256—271) — Ubertragung der Kantenhéhe
im Bereich von 0,5 - 20mm.

Wenn dieser Wert bei aktiven WireSense Uberschritten wird, wird das , Touch Signal® (Bit 7) HIGH und der
tatsachlich gemessene Hohenwert via WORD 16 ,Wire position“ Ubertragen.

Wird ein Wert kleiner 0,5mm Ubertragen ist die Funktion Edge detection nicht gegeben.

Output Signale:

,Wire position“ (WORD 16 / Byte 32 und 33 / Bit 256-271) — Ubertragung der Drahtposition in mm.

Je nach Veranderung der Lange der freien Drahtelektrode zwischen Kontaktrohr und Werksttck wird der
Wert Gbergeben.

Bei aktiven Input ,WireSense edge detection® wird ein Wert nur nach Erreichen der angegebenen
Kantenhdhe Gbermittelt.

Das Signal ,Wire position“ wird auch bei aktivem ,Teach Mode® ausgegeben.

4.4 Neue Funktion RI FB Extended Interfaces

Hohere Updaterate
Bei allen Extended Interfaces wurde die Updaterate fiir folgende Ausgangssignale erhoht.

o Welding Voltage
e Welding Current
e Wire Feed Speed
e Seamtracking Value
Bis zu einer eingestellten Buszykluszeit von 20ms vom Roboter kommt das Signal in dieser Updaterate

Bei einer Buszykluszeit kleiner 20ms kommen die Signale deterministisch alle 20ms vom Interface.
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4.5 WeldCube Premium

Falls das System mit einer WeldCube Premium verbunden ist muss die WeldCube Premium Software auf
mindestens Version V2.5.97 upgedatet werden.
Fur die volle Funktionalitat mit der TPS/i empfiehlt sich ein Update auf Version 2.8

4.6 Behobene Fehler

Anzeige Welding Packages
Nach dem Aus- Einschalten der Stromquelle wurden immer alle Welding Packages als verfugbar angezeigt
obwohl diese nicht verfugbar waren.

Dieser Fehler wurde behoben.

WF Reel Stand Alone

Bei bestimmten Fehlermeldungen welche im WF Reel Stand Alone nicht definiert waren hat im Fehlerfall der
Vorschubmotor standig Draht geférdert.

Der Fehler wurde behoben — falls eine nicht definierte Fehlermeldung ansteht stoppt der Motor sofort.
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5 VERANDERUNG VON V2.2.3 AUF V2.2.5

Datum: 16.12.2019
5.1 Behobene Fehler

SmartManager

Beim Exportieren der Job Daten aus dem SmartManager in ein PDF oder in ein Excel Dokument wurden die
Richtwerte fur Strom und Spannung, in Abhéngigkeit zur Drahtvorschubgeschwindigkeit, falsch ermittelt.
Dieser Fehler wurde behoben.
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6 VERANDERUNGEN VON V2.1.0 AUF V2.2.3

Datum: 21.10.2019

6.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i

RI FB Extended interfaces
RoblORel

ROB202

ROB302

ROB502

iRob

Scrat

TMC

2.2.1243
3.2.42
1.623.9
3.3.0
1.0.6
1.24
1.124.0
1.0.72
1.0.36
1.14.5
1.11.25
1.2.0
1.21.0
1.21.0
1.41.0
2.3.2
2.17.0
1.2.0
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6.2 Neue Funktionen TPS 320i — 600i

Synchropuls 10Hz

Der Frequenzbereich fiir Synchropuls wurde von 3Hz auf 10Hz erweitert und ist standardmafig verflgbar.
Die Stromquelle und der Drahtvorschub passen automatisch, auch wenn ein héherer Drahtvorschub-Hub
eingestellt ist, den fur den Frequenzbereich max. mdglichen Drahtvorschub-Hub, laut unten angefihrter
Tabelle, an.

Auch wenn ein héherer Drahtvorschub-Hub eingestellt ist, so wird der tatsachliche Hub laut Tabelle
reduziert.

Maximale +Hobe von Draht (m/min) in Abhangigkeit zur
Frequenz bei Synchropuls

Synchropuls

Synchropuls ein 5o
55
Drahtvorschub 7.1 m/min >0
45
Drahtvorschub-Hub 6.0 m/min - ;:
E
Frequenz 10.0 Hz 53
:E 2.5
Duty Cycle (high) 50 % j z
Lichtbogen-Korrektur high 0.0 ;D
00
Lichtbogen-Korrektur low 0.0 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Frequenz [Hz]

Der tatsachliche Drahtvorschub-Hub wird nicht in den Einstellungen angezeigt.

Verbesserung Fehlerstatistik

e Fehler — Meldung wird sofort ausgegeben und Prozess wird unterbrochen.

e Warnung — Meldung wird ausgegeben wenn ein definierter Warngrenzwert Uberschritten wurde,
unterbricht den Prozess jedoch nicht

e Benachrichtigung — kdnnen durch einstellbare Grenzen ausgeldst werden, sind aber kein Fehler

oder Warnung welche die Funktion des Systems beeintrachtigt. (z.B. Drahtende Sensoren)
* Einzelne Reaktionen bei ausgegebenen Error-Nummer kénnen aufgrund unterschiedlicher Einflussfaktoren von den oben genannten
Reaktionen abweichen.

Es kann sowohl am SmartManager als auch an der Stromquelle nach den Unterschiedlichen Kategorien

gefiltert werden.

(o SN g |msns niversal 10 Filter:
oL ittty %24 iy oty we g ¥ @Fehler M & wamungen B & Benachrichtigungen ) [E Events
Logbuch
Dokumentation: SchweiBungen, Fehler, Warnungen, Benachrichtigungen, Events L&
ra L =16] & 1 u 3 A A s
a e Mittwoch, 4. Septe... lj Anmelden: admin P
: Py P o Mittwoch, 4. Septe...  Fehler 16711 quittieren
[ | 14:21:23  Banachrichigung 18224 quittieren (1] Mittwoch, 4. Septe... Fehler 16711
: a2 Mittwoch, 4. Septe...  [LJ] Anmelden: admin
A 'y 4. Septe.. ichti 18224 quitti
: Iy 4. Septe... 18224
a "] Mittwoch, 4. Septe_..  Fehler 6577
~ ('] Mittwoch, 4. Septe...  Fehler 16695 quittieren
' Mittwoch, 4. Septe...  Fehler 16695
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Einstellbarer Grenzwert fiir Kiihimitteldurchfluss
Im Komponenten Setup kann nun fir den Kihimitteldurchfluss eine Warngrenze eingegeben werden.
Einstellbereich: aus; 0,75 — 0,951/min

Werkseinstellung: aus

A Warnung: 17600 - Kiihlkreis

Kihimitteldurchfluss unterhalb der Warngrenze.

Komponenten Setup

Wasserschlduche auf Knicke prifen. Gegebenenfalls die Einstellung

Kiihlkreis Betriebsart auto zur Warngrenze anpassen.
ausblenden

Bei Werkseinstellung ,aus” wird eine Warnmeldung ausgegeben wenn der Kihimitteldurchfluss weniger als

Filterzeit Stromungswichter 10s

Kihler Durchfluss Warngrenze 0.85 l/min

0,7l/min betragt. Der Schweil3prozess wird in diesem Fall unterbrochen, die Kiihlkreispumpe lauft aber

weiterhin.

Trial Lizenz
Stromquellen, welche ab Werk mit Firmware V2.2.1 ausgeliefert werden, besitzen nun die Mdglichkeit eine

Trial Lizenz zu aktivieren.

6.3 Neue Funktionen Rl FB Insidel/i

Jobkorrektur

Die Jobkorrektur fiir Leistung und Lichtbogenlange kann nun mit den Signalen ,Wire feed speed command
value® und ,Arc lenght correction® in den vordefinierten Grenzen, welche im Job hinterlegt sind, verandert
werden.

Dieses Signal funktioniert in einem Wertebereich/Einstellbereich von -32768 bis + 32768 und kann als Wert
direkt eingegeben werden. Ist der eingegebene Wert aul’erhalb des eingestellten Wertes so kommt das Bit
.Korrektur Out of Range*. Fur jeden Wert ist ein spezifischer Korrekturfaktor hinterlegt welcher bei der

Eingabe des Wertes Uber das Interface beachtet werden muss.

Jobkorrektur fur Leistung wird prozentuell vorgegeben:
Faktor: 100

Datentype: SINT

Beispiel: +15% eingestellter Wert = 1500 Interface Wert
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Jobkorrektur fur Lichtbogenléange wird absolut vorgegeben:
Faktor: 10

Datentype: SINT

Beispiel: +2 eingestellter Wert = 20 Interface Wert

Prozessanzeige CMT

Bei angewahltem Prozess CMT wird Uber das Interface nun der Wert 8 als ,Process mode* Ubertragen

6.4 Neue Funktion RI 1O Prol/i

Jobkorrektur

Die Jobkorrektur fiir Leistung und Lichtbogenlange kann nun mit den Signalen ,Wire feed speed command
value® und ,Arc lenght correction® in den vordefinierten Grenzen, welche im Job hinterlegt sind, verandert
werden.

Jede Korrektur bendtigt ein analoges 0 — 10V Signal von Kontroller.

0V entspricht immer dem eingestellten minimal Wert, 10V dem eingestellten maximal Wert und 5V entspricht
immer dem Wert 0.

6.5 Behobene Fehler

Benutzerverwaltung mit Standard Frontpanel und RC Panel Standard

In der Regel verhindert das Benutzermanagement der Stromquelle einen SchweilRprozesswechsel wenn
dies in der jeweiligen Rolle definiert wurde. Wenn jedoch eine Standard Front am Drahtvorschub vorhanden
ist, oder ein RC Panel Standard am System angeschlossen wurde, so konnte der Schweil3prozess trotz
aktivierter Benutzerverwaltung verandert werden.

Um dies zu verhindern wurde in der Benutzerverwaltung eine neue Einstellung geschaffen.

Rolle bearbeiten: "Maintenance”

Rollenname: Maintenance ,Einstellung RC/WF Standard — alle Einstellungen - Nein*
Zeit automatisches Abmelden: aus

Berechtigung SchweiRen nein

[RCIWF Standard - alle Einstellungen nein |} Diese Funktion sperrt die Mdglichkeit den Prozess am

Job speichern = Drahtvorschub oder am Fernregler zu andern. Somit kann der
Jobs ®

Prozess nur mehr verandert werden wenn sich ein Benutzer mit
Job optimieren © E

entsprechenden Rechten anmeldet.

%

Korrekturgrenzen

Voreinstellung fiir Job speichern @

Bei Einstellung ,Ja“ sind weiterhin alle Funktionen an der
Standard Front maéglich.

Prozessanzeige PMC-TWIN

Bei TWIN-Systemen war der Prozess PMC auch bei angeschlossenem TWIN Controller nicht anwéahlbar.
Dieser Fehler wurde behoben.
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7 VERANDERUNGEN VON V2.0.2 AUF V2.1.0

Datum: 23.05.2019

7.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i

RI FB Extended interfaces
RoblORel

ROB202

ROB302

ROB502

iRob

Scrat

TMC

2.2.1179
3.1.43
1.606.5
3.3.0
1.0.6
1.0.92
1.116.0
1.0.72
1.0.35
1.13.5
1.10.14
1.2.0
1.18.0
1.21.0
1.39.0
2.21
2.17.0
1.1.9

7.2 Neue Funktionen TPS 270i C und 320i C

TIG U/D Regelung mit TMC
Es werden TIG Brenner mit TMC U/D Funktion unterstitzt wenn im Gerat die OPT/i TPS C TIG TMC
(4,100,907,IK/CK) eingebaut ist.
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7.3 Neue Funktionen TPS 320i — 600i

Neue Icons

Zur besseren Darstellung wurden fir diverse Einstellungen neue bzw. andere Icons hinzugefigt.

Benutzerverwaltung

» Administrator

vorherige Seite RIL-Abgleich

- </

WIG/Elektrode Setup
/=
=

Datenschnittstellen — API (Application Programming Interface)

Es stehen ab sofort 2 standardisierte Protokolle zur Auswahl.

UA

Open Platform Communications — Unified Architecture

OPT/i OPC-UA 4,067,023
Unterstitzte Funktionen:

Méglichkeit zur Ubernahme von Daten aus anderen Systemen
Fix definierter Umfang an Daten
Lesend & schreiben

Message Queuing Telemetry Transport

OPT/i MQTT 4,067,024
Unterstitze Funktionen:

Fix definierter Umfang an Daten

Lesend
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Beide Schnittstellen sind am SmartManager in den Stromquellen Einstellungen zu konfigurieren.

Bezeichnung & ] MQTT ] OPC-UA
| G e
|

MQTT
Broker | |
Port [1883 |
Device topic  [00001207 i

i
Sicherheit
CA-Zertifikat

Clientzertifikat

Durchsuchen..

Bild: MQTT

Bezeichnung & B nMarT ] OPC-UA
BB rozanpersier I
L

OPC-UA Server

Sicherheit
Sicherheitsrichtlinie | Basic128Rsal1b v|

Serverzertifikat

Server-Private-Key vorhanden

Bild: OPC-UA

WeldConnect-App - Mobile Gerédte (Handy, Tablets, etc.) mit Stromquelle verbinden

& Zuriick Gerét verbinden

= 4 = Um Ihr Smartphone mit einer
ﬂ Mobilgerat zuweisen SchweiBstromauelle zu verbinden, ()
scannen Sie einen QR-Code ab.

Benutzer:"Test_User"

Um ein Mobilgerat hinzuzufligen die
Anleitungen an der WeldConnect-App
befolgen.

Hinveeis nicht mehr anzeigan.

Abbrechen

Mokilgerdt:

Versionshistorie

32/133



Anzeige der Fehlertexte am SmartManager

B ! Error: 18224 - Robot interface

Y Error: 18224

Robot is not ready. Robot ready signal is nof set

P Check robot 5! Contact {
Fromius 7 PSS 500i Display | TESTBOX Manuel S OV SR Comn

v acknowledge

Durch Anklicken der roten Statusleiste 6ffnet sich ein Infofenster zur aktuellen Fehlermeldung.

Central User Management
Die Anbindung an das Central User Management wird unterstitzt. Einstellungen zur Verbindung an den
Central User Management Server kdnnen sowohl an der Stromquelle als auch am SmartManager

vorgenommen werden.

Benutzerverwaltung
L]
o -

&%  Benutzerrollen & Export&Import | =2 CENTRUM Server

. Central User Management Server ist aus.

CENTRUM Server aktiviert O

«* Server verifizieren

Anderungen Anderungen
speichem verwerfen

Bei kurzem driicken des Brennertasters leuchtet die LED
nun far 60 sec.

Die LED kann durch erneutes driicken wieder
ausgeschaltet werden.

Bei Schweilistart schaltet die LED automatisch ab

Fehlertexte

Die Anzeigetexte bei Fehlermeldungen wurden auf bessere Verstandlichkeit angepasst.
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Touchsensing Empfindlichkeit

Verbesserungen bei Einstellung 0 wurden vorgenommen.

Nahtsuchen

Das Ausgangssignal ,Actual real value for seam tracking” wurde verbessert. Der Wert ist nun unabhangig

vom Zusatzmaterial, Drahtdurchmesser, und Schweilprozess und kann fiir die Prozesse Standard, Puls,

PMC, CMT und PMC TWIN verwendet werden.

Signal approx. 5500 Signal approx. 5000 Signal apprax. 6000

Signal Visualisierung am SmartManager

Zur besseren Zustandserkennung wurde nun der aktuelle Status des Signals mit 0/1 erweitert

ouT
x| @
0 Heartbeat powersource (0] BOOL
1 Power source ready (1] BOOL
3 Process activ (0] BOOL

7.4 Neue Funktionen RI 10 Proli

Limit Signal
¥ Qutputs:
Connector pin Actual setting Change setting to

X1/12 Digital Arc stable Arc stable v
X3/16 Digital Current flow Current flow v
X6/10 Digital Limitsignal | Limitsignal v |
X3/7+ X3/14- Analog Motor current M1 not used
X713+ X711- Analog not used Torch body gripped
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7.5 Neue Funktion RI FB Inside/i

Safety Status

Es wurden zwei neue Output Bits in den Standard Signalumfang implementiert welche den Zustand des

Sicherheitskreises an den Roboter Gbermitteln.
Safety-Status Bit 0
Safety-Status Bit 1

Status Definition:

0 0 Selbsttest

0 1 Halt

1 0 Stop

1 1 Active / Nicht eingebaut

7.6 TWIN Funktionalitat fiir TPS/i

Mit diesem Release sind alle Funktionalitdten implementiert, die fur den Betrieb von geschobenen TWIN

Systemen auf der TPS/i Plattform erforderlich sind.

Bei TWIN Systemen sind im Unterment , TWIN Prozessregelung® folgende Einstellméglichkeiten verfugbar:

SchweiBstart |
SchweiBende
M.

Prozess-Regelung Synchropuls
- 4 1]
Prozess Mix

LW

CMT Cycle Step nédchste Seite
cuT —

TWIN Prozess Regelung

0,
<

Drahtvorschub

10.0 m/min

|

Lichtbogenlangen-Korrektur 0.0
Puls-/Dynamik-Korrektur 0.0
Einbrandstabilisator 0.0 m/min
Lichtbogenlangen Stabilisator 0.3

Puls Synchronisationsverhdltnis

Phasenverschiebung Lead/Trail

Ziindverzégerung Trail
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Darunter finden sich drei neue Funktionen mit folgenden Parametern:

Puls Synchronisationsverhaltnis
Einstellbereich: Auto; 1:1; 1:2; 1:3

Werkseinstellung: Auto

Phasenverschiebung Lead/Trail
Einstellbereich: Auto; 0 — 95%

Werkseinstellung: Auto

Ziundverzogerung Trail
Einstellbereich: OFF; Auto; 0,00 — 2,00 sec

Werkseinstellung: Auto

Fur alle drei Funktionen sind die optimalen Parameter in den Synergic TWIN Kennlinien in der

Werkseinstellung ,Auto” hinterlegt.

Diese Funktionen ermdglichen
/ Stark unterschiedliche Drahtvorschub-Geschwindigkeiten zwischen Lead- und Trail Lichtbogen
/ Die Wahl eines beliebigen zeitlichen Versatz zwischen den Tropfenabldsen von Lead- und Trail
Lichtbogen
/ Einen Synchronisierten Schweill-Start

Bei Bedarf konnen diese Parameter individuell verandert werden.

Mit der Erweiterung der Prozessvariante PMC auf Tandem Prozesse sind auch die Stabilisatoren fuir TPS/i
TWIN Push verfugbar.
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8 VERANDERUNGEN VON V2.0.1 AUF V2.0.2

Datum: 18.03.2019

8.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i

RI FB Extended interfaces
RoblORel

ROB202

ROB302

ROB502

iRob

Scrat

TMC

2.1.1110
3.0.16
1.569.12
3.3.0
1.0.6
1.0.89
1.101.6
1.0.72
1.0.35
1.13.1
1.93
1.2.0
1.16.0
1.19.0
1.36.0
1.5.3
2.17.0
1.1.9

8.2 Neue Funktionen TPS 320i — 600i

Die DB/i Steel Edition 4,069,050 wird unterstitzt.

8.3 Behobene Fehler

Verringerter Kiihimitteldurchfluss mit CU 1400i und CU 2000i

Die Firmware V2.0.1 verursachte, in Kombination mit einem CU 1400i/2000i, einen reduzierten

Kihlmitteldurchfluss. Dies flhrte zu Fehlermeldungen des Durchflusssensors.

Dieser Fehler wurde behoben.
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9 VERANDERUNGEN VON V1.9.0 AUF V2.0.1

Datum: 21.01.2019

9.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i

RI FB Extended interfaces
RoblORel

ROB202

ROB302

ROB502

iRob

Scrat

TMC

2.1.1109
3.0.16
1.569.12
3.3.0
1.0.6
1.0.87
1.101.6
1.0.72
1.0.35
1.12.19
1.93
1.2.0
1.16.0
1.19.0
1.36.0
1.5.3
2.17.0
1.1.9
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9.2 Neue Funktionen TPS 320i - 600i

Anzeige Gesamtgasverbrauch am Display und SmartManager

Der Gesamtgasverbrauch wir ab sofort bei installierter OPT/i WF Gasdurchflusssensor oder OPT/i
Gasregler mitdokumentiert.

Der Verbrauch wird als summierter Wert bei der SystemdatenUbersicht angezeigt.

System-Daten

A  0.000kw| fe 0.000 kJ

(v - A| (w) A
() ==

= - lImin|[.]i --°C
s —-limin| iz 367401
1
A0 26.2h Jgo  13374.1h
| 171A U 197V g 7.5 m/min

i 0.0 A 0.0 i» 0.000 kW

A 0.0 LS 0.0 m/min i 0.000 kJ

@) 0.22 A (D] 0.34 A

B 0.00 l/min i 0.0 /min iz 36740 |

= 24.0°C Ac 854.5h = 8074.6 h

Dokumentation: Schweiungen, Fehler, Events
we V| O e | u & - ar ar doY

w19 Montag, 21. Janner... 4.0s 82A 127V 4.2 mimin 0.0 cmimin 12708 W  5.1kJ 0.81
w18 Montag, 21. Janner... 4.1s 82A 128V 4.2 mimin 0.0 cm/min 1290.7TW 53 kJ 081
w17 Montag, 21. Janner... 4.1s 83 A 128V 4.2mimin 0.0 cm/min 1293.7TW 53 kJ 0.81
w31 Montag, 21. Janner... 4.2s 83 A 13.0V  42mimin 0.0 cm/min 1310.9W  55kJ 0.91
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2-Takt Punktieren

Die Betriebsart fiir das Punktierschweifden kann jetzt auch vom klassischen 4-Takt Betrieb auf einen 2-Takt
Betrieb umgestellt werden. Somit kann bei kritischen Schwei3nahten, welche im Punktierbetrieb geschweil’t
werden, die Schweillung jederzeit vom Anwender beendet werden.

Die Einstellung hierzu befindet sich im Betriebsart Setup

-
5E i

Information Werkseinstellungen
herstellen 0
Sonder-4-Takt Standard
Passwort Webseite —
@ Punktieren 2-Takt
Remote Support Netzwerk Setup = 2
° ° Sonderanzeige Jobmaster ein
m % m = @ °
Fronius
Konfiguration nachste Seite 2-Takt (Punktieren)'

Stromquelle : : .
Punktierablauf im 2-Takt Betrieb.

Die aktuelle Einstellung ist jederzeit bei der angewahlten Betriebsart zu sehen.

2-Takt-Betrieb

L 8

Netzwerkeinstellungen

Wenn die Netzwerkeinstellungen eingestellt bzw. verandert werden, werden diese sofort ibernommen. Es
ist nicht mehr notwendig das System neu zu starten.

SmartManager

Der Maschinenname wird direkt in der Statusleiste des SmartManagers angezeigt.

fFronius P TPs500i | Wels 0G2

Actual | Documentation

| Job Data |

system data Logbook
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Bluetooth LE verfiigbar

Alle Systeme welche serienmalig das Zertifikat 4,067,101 NFC/BLE/WIFI24 Inside installiert haben
unterstutzen ab folgende Bluetooth LE Fernregler

@

4,046,111 RC Panel Basic /BT — Unterstutzt die Regelung der Schweillleistung sowie der
Lichtbogenlangenkorrektur

(t

4,046,112 RC Pedal TIG /BT — Unterstutzt im MMA (Elektrodenbetrieb) die Einstellung des Schweiflstroms

TPS 400i LSC Advanced
Stromquelle verliert nach dem AUS / EIN — schalten alle installierten Welding Packages — dieser Fehler

wurde behoben.
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10VERANDERUNG VON V1.8.6 AUF V1.9.0

Datum: 31.10.2018

10.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 2.0.1028
Spider 2.6.162
SR63 1.536.4
iJob 3.2.1
iUpDo 1.0.6
FKS 1.0.81
PullMig 1.94.1
RC Panel Basic 1.0.72
RC Panel Standard 1.0.33
RI FB Inside/i 1.12.19
RI FB Yaskawa WeldCom 2.0 1.8.19
RoblORel 1.1.0
ROB202 1.16.0
ROB302 1.18.0
ROB502 1.27.0
iRob 1.5.3

10.2 Neue Funktionen TPS 320i - 600i

Neue Option: OPT/i CMT Cycle Step (4,067,012)

Mit OPT/i CMT Cycle Step kann bei allen CMT Kennlinien der Cycle Step Ablauf eingestellt werden.
Achtung: WP CMT notwendig! (4,066,016)

N 9§ st universal

gn admin
T Skt MZ1 Ar+15-20%C02 @ 12mm m

us o N, #§ | St universal & aimin wan
-

eel
29.10.18
T 27kt | MZLAM+1S20%COZ @ 12mm

Allgemein

Parameter CMT Cycle Step

T "

SchweiBstart |
Schweifiende
M

Prozess-Regelung
A

Prozess Mix

weres

Schwaiuartahren

Synchropuls

1]

R,
[ — 3%

Punktieren CMT Cycle Step

(11} ¢

Einstellungen fiir Cycle Step:

Zyklen: 1 -2000
Die Anzahl der Schweitropfen (CMT-Zyklen) fiir einen Schweilipunkt, welcher unter
Berlicksichtigung des eingestellten Drahtvorschubs die Gré3e des Schweil3punkts
definiert.

Drahtvorschub

Vareinstelungen

ey

Zyklen (SchweiBpunktgriBe)

Intervall Pausenzeit
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Intervall Pausenzeit: 0,01 — 2 sec
Die Intervall-Pausenzeit ist die Zeit zwischen den einzelnen Schweil3punkten (je
hdéher, desto kihler bzw. gréber die Schuppung)

Intervall Zyklen: Standig/ 1 — 2000
Die Anzahl der Wiederholungen der CMT-Zyklen (inkl. Pause) bis zum
Schweilstopp. Bei ,standig“ werden die Wiederholungen andauernd fortgefihrt
(Schweil3stopp uber Arc Off oder dergleichen)

Erweiterungen im Logbuch

Das An/Abmelden von Benutzern wird im Logbuch unter Events angezeigt. Benutzer welche sich tber den
SmartManager anmelden werden auch angezeigt. Ein weiterer Filter fir Fehler wurde eingefiigt.

Steel universal
M21 Ar+15-20%C02 @ 1Lomm

Steel universal s i 12:10
M21 Ar+15-20%C02 @ 1.2mm m 2010018

a1y

MIG PMC 2-Takt

1w axy, 1y

e MIG CMT 2-Takt

Logbuch chweilungen Logbuch

s
amm veng A
19.07.12 2 15 Fehler 13 quittieran

| 19.07.12 20:5713 Fehlor 13

LLLLLLLLLL]
>

Symbole
SchweiRstart | Gas-Setup Prozess Mix Parameter
Schweiende P"'l ia
Prozess-Regelung Synchropuls
L%%J L'LJ # m A‘
Prozess Mix Punktieren
w 44 eee n 4 Lichtbogenlingen-Korrektur
CMT Cycle Step niachste Seite Puls-IDynamik Korrektur
EMI . J Obere Leistungs-Dauer-Korrektur

Wenn bei den Schweilstart/Schweil’ende Einstellungen Zeiten hinterlegt sind, sind diese auch im
Punktiermode aktiv. Somit kann auch beim Punktieren eine Schweil3start- und Schweilendbehandlung
hinterlegt werden.

Achtung: bei aktivierter Endstromzeit ist das SchweiRende nicht nach der eingestellten Punktierzeit sondern
erst nachdem die eingestellten Slop- und Endstromzeiten durchlaufen sind. Diese Zeiten miissen zur
Punktierzeit addiert werden.
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Eindeutige Kennzeichnung der Firmware

Die Firmware hat nun in der Bezeichnung eine weitere 5-stellige Nummer. Diese Erlaubt nun die Firmware
eindeutig zu identifizieren.
Bsp.: V1.9.0-17349.10743

SmartManager
Erweiterungen im Logbuch

Bei den Logbucheintragen kann nun nach Schweilungen, Fehlern und Events sortiert werden.
Events stellen Anmeldungen von Benutzern an der Stromquelle als auch am SmartManager dar.

Anzeige der letzten 50 Eintrige
bis 31.10.2018, 15:22:36(aktueller Zeitfilter)

ki) Zeitfilter
Filter:
ws Schweiungen @ Fenler @ EE Events

Dokumentation: Events

[NEwE|

e B

10.3 Behobene Fehler

Die Systemstabilitat konnte durch Optimierungen am SpeedNet deutlich verbessert werden.
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11VERANDERUNG VON V1.8.5 AUF V1.8.6

Datum: 28 Mai 2018
11.1 Behobene Fehler

Drahtvorschub wird nicht erkannt
Bei installierter Firmware V1.8.5 wurde beim Tausch eines Drahtvorschubs (WFxx oder SBxx) dieser nicht

erkannt. Dieser Fehler wurde behoben.
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12VERANDERUNGEN VON V1.8.4 AUF V1.8.5

Datum: 15 Mai 2018

12.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.7.805
Spider 2.6.146
SR63 1.515.8
iJob 3.2.1
iUpDo 1.0.6
FKS 1.0.72
PullMig 1.83.4
RC Panel Basic 1.0.70
RC Panel Standard 1.0.31
RI FB Inside/i 1.11.6
RI FB Yaskawa WeldCom 2.0 1.7.5
RobIORel 1.1.0
ROB202 1.13.0
ROB302 1.15.0
ROB502 1.22.0
iRob 1.5.2

12.2 Neue Funktionen TPS 320i - 600i

Anzeige Seriennummer
Im Informationsfenster wird ab sofort die Seriennummer der Stromquelle angezeigt.

Information

Seriennummer 00000001
Imageversion 1.8.5-16018

IP-Adresse 10.5.32.13
MAC Adresse
00:03: AC:01:06:31
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DNS Server Konfiguration mit statischer IP Adresse im Netzwerk Setup

Bei manueller Konfiguration der IP Adresse kdnnen auch DNS Server konfiguriert werden.

Die Namensauflésung durch DNS wird fir diverse Features, welche Vernetzung nutzen, benétigt.

M

MIG PMC S2-step

Steal universal 12:42
M21 Ar+15-20%C02 2 1.2mm o 16.05.18

DHCP |
¥ Manual

IP address 192.168.0.1
255.255.255.0 i

Network mask

Standard gateway 192.168.0.254

DNS server 1 192.168.0.254

|DNS server 2 8.8.8.8 |

Erweiterungen bei Datum & Uhrzeit: NTP-Server

Datum und Uhrzeit kann nun auch tber NTP (Network Time Protokoll) zugewiesen werden.

Dabei erfragt die TPS/i die aktuelle Uhrzeit bei einem NTP Server im lokalen Netzwerk (die Adresse des

lokalen Zeitservers erfahren Sie von ihrem IT Administrator) oder Internet (z.B. pool.ntp.org), und

synchronisiert die lokale Uhrzeit mit der Zeit des Zeitservers.

Die Zeitzone muss mit dem Standort der TPS/i ibereinstimmen.

Fur den Dienst muss ein DNS Server erreichbar sein, bzw. bei manueller IP Konfiguration, konfiguriert

werden.

oy ™ | Steel universal - 12:38

MIG PMC 52-step

M21 Ar+15-209%C02 @ 1.2mm

Date & Time

|Date & Time Ell

Address pool.ntp.org

Time zone EuropelVienna

Preview time settings

ngs from NTP server?

Versionshistorie

Die Synchronisierung kann auch durch einen
Druck auf "NTP test" ausgelost werden.

Dabei wird die Zeit des NTP Servers auf die TPS/i
synchronisiert.

Wenn NTP konfiguriert ist, wird die Uhrzeit auch
nach dem Neustart des Schweil’gerats
synchronisiert.

Preview time settings

£j 16.05.2018 ® 12:38:12

Assign time settings from NTP server?

pool.ntp.org

m it

47/133



Datum und Uhrzeit einstellen
Sollte die Stromquelle fur eine l&ngere Zeit nicht in Betrieb sein und die Datumseinstellungen verlieren so

erscheint ein Informationsfenster dass Datum und Uhrzeit erneut einzustellen sind.

A\ "Datum & Uhrzeit" einstellen

Bitte Datum und Uhrzeit einstellen!

WebJob - Editor

Der WebJob Editor (4,067,002) wurde optimiert auf die Bedienoberflache von KUKA, Kawasaki und Comau

T™MC

Die OPT/i WF TMC Anschluss wird unterstitzt

Smart Manager

Sofern vom Roboterinterface die Robotergeschwindigkeit zur Verfligung gestellt wird, wird dies nun in der
Dokumentation der Schweilinahte angezeigt sowie beim CSV-Export mitexportiert.

Dokumentation: SchweiRnéhte

w v| EBO 2 | U & s i i
117 Freitag, 4. Mai 2018... 3.0s 135A 269V ° 49m/min 312 cm/min 39188W 11.8kJ
116 Freitag, 4. Mai 2018... 312s 276 A 293V 99m/min 312 cm/min 8535.9W 266.5 kJ

12.3 Neue Funktion Rl FB Inside/i

Ubertragen der Robotergeschwindigkeit

Im Standard-Image kann nun an (Word 9 / Byte 8-19 / Bit 144-159) die Robotergeschwindigkeit in cm/min

Ubertragen werden.

12.4 WeldCube

Diese Firmware unterstiitzt das WeldCube Release 2.0 - Software On Premises
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12.5 Lichtbogentechnik

Verbesserungen Synchropuls

Bei allen PMC Kennlinien und bei allen Puls Aluminium Kennlinien ist eine Verbesserung beziiglich
Synchropuls eingepflegt worden. Diese Synchropuls Verbesserungen ist nur im untersten Leistungsbereich
(<2m/min) relevant und verbessert die Lichtbogenstabilitat.

Verbesserungen SFI

Die SFI Zindung wurde bei allen PMC Kennlinien optimiert

12.6 Behobene Fehler

Error IP bei Compact Geraten
Es konnte vorkommen dass bei Compact Geraten wahrend des Schweillens Error IP als Fehlermeldung
erscheint. Dieser Fehler wurde behoben

Anpassungen in der S2T Startzeit Behandlung
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13VERANDERUNGEN VON V1.8.2 AUF V1.8.4

Datum: 16 Marz 2018
Zwischenrelease welches kleinere Bugfixes beinhaltet.

Downgrade-Sperre!
Wichtige Information! Eine Downgrade-Sperre wurde mit dieser Software — Version implementiert. Aus

Kompatibilitatsgriinden ist es nicht mehr mdglich auf eine vorherige Version downzugraden.
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14VERANDERUNGEN VON V1.8.1 AUF V1.8.2

Datum: 21 Dezember 2017

14.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.7.744
Spider 2.6.131
SR63 1.457.18
iJob 3.0.1
iUpDo 1.0.6
FKS 1.0.71
PullMig 1.62.7
RC Panel Basic 1.0.70
RC Panel Standard 1.0.31
RI FB Inside/i 1.9.12
RI FB Yaskawa WeldCom 2.0 1.5.22
RobIORel 1.1.0
ROB202 1.13.0
ROB302 1.15.0
ROB502 1.22.0
iRob 1.5.0

14.2 Neue Funktionen TPS 270i C

Betriebsart Punktieren
In der Betriebsart-Einstellung MODE ist ab sofort die Punktierfunktion implementiert. Die Punktierzeit kann

im Setup-Menu eingestellt werden.

MAC-Adresse

Bei eingebauter Option Ethernet wird bei der Abfrage zur Softwareversion nun auch die MAC-Adresse des

Service-Ports angezeigt.
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14.3 Neue Funktionen TPS 320i - 600i

Anzeige Lichtbogenliange- und Einbrandstabilisator aktiv

In der Statusleiste wird angezeigt ob die Stabilisatoren eingeschaltet und aktiv sind im jeweiligen Prozess.

L — 3\ .‘ . CrNi188/1886 universal & admin
MIG LSC 2-Takt M12 Ar+2,5%C02 @ 1.0mm m=
Bsp: LSC — Einbrandstabilisator aktiv
@&\ #¥ |cmiiss/isse universal | i :
SE——— 2Takt | M12 Ar+2,5%CO2 @ 1.0mm |m- fin admin

Bsp: PMC — Einbrand- und Lichtbogenldngenstabilisator aktiv

mn admin

Betriebsart Punktieren

In der Betriebsart-Einstellung ist ab sofort die Punktierfunktion implementiert.

Einstellbereich: 0,1 — 10 sek.

Werkseinstellung: 1 sek.

LL L] CrNi1B8/1B886 universal | k= Ty el 20T

MOPME  Puskton |MIZAMZSHCDZ  © Lomm |m-

EIN, eee  |CrNilEB/1086 universal | i
wGeMc munksiran | W12 ARZSHO02 @ Lomm |m=

Schweiende Lo Selup

Prozess-Regelung RIL-Abgleich

le Setup

Start-/Endstromzeit auch bei 4-Takt Betrieb aktiv

v

Eine eingestellte Startstromzeit beendet spatestens die Startstromphase. Der Startstrom ist nicht mehr
aktiv, wenn der Brennertaster vor der eingestellten Zeit losgelassen wird.
Eine eingestellte Endstromzeit stoppt die Schweilnaht, auch wenn der Brennertaster noch gedriickt wird.

Wird der Brennertaster innerhalb der eingestellten Zeit losgelassen, wird die Schweilnaht sofort beendet.
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Job online editieren

Wenn der Button ,Jobnummer online* angewahlt ist, dann wird im Menulpunkt Job optimieren sofort jener
Job zum editieren geladen, welcher am Hauptfenster aktiv ist. Bei Roboteranwendungen im Job Betrieb
welchselt die Jobnummer automatisch mit der Vorgabe des Roboters mit. Sdmtliche Jobanderungen werden
sofort ibernommen und sind direkt aktiv.

universal i
2 Lomm

T Eiu o samin

43 |cmiweiies universal | k- .
atawt | MLZAMZERCOZ @ Lomm |m- a admin

243V 13.5 m/min
E

243V 13.5 m/min

Aktivieren / deaktivieren Potentiometer

Bei eingebauter Bedienfront Potentiometer am Vorschub kdénnen die Potentiometer nun aktiviert oder

deaktiviert werden.

&y, f#§ |cmissiae universal |
wopwe.  2mae | MI2AM25HCOZ @ Lomm |m #h ki

122

MIC BME 2Takt

Crhi 188 /188 6 universal |
| | e fin admin

M1Z Ar+2,5%C02 @ Lomm

Vorschub Setup

vorherige Seite

Vorschub Potentiometer

Interface

Aus:
Die Potentiometer am Vorschub sind inaktiv

Die MAC Adresse des Service-Ports der Stromquelle wird nun bei der Abfrage der
Stromquelleninformationen angezeigt. Dies erleichtert nun die eindeutige Identifizierung der Stromquelle im
Netzwerk.
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QR-Code der IP-Adresse
Um sich mit der WeldConnect App komfortabel mit der Stromquelle verbinden zu kénnen wird nun die IP-

Adresse der Stromquelle als QR-Code angezeigt. Diese kann direkt von der App ausgelesen werden.

Information

Imageversion 1.8.2-14662
Softwareversion 1.7.744
IP-Adresse 10.5.32.4

QR-Code von Stromquelle scannen

G

Stromquelle IP:

Uberwachung Gasfluss

Benodtigte Option: OPT/i Gasdurchlusssensor
Mit der Funktion Gasuberwachung kann eine untere Gasdurchflussgrenze definiert werden. Wird der
Gasfluss fur eine definierte Zeit unterschritten erfolgt eine sofortige Fehlermeldung und die Schweillung wird

gestoppt.

Einstellbereich Gasdurchfluss: 0,5 — 30 I/min
Einstellbereich Zeit: off, 0,1 — 10 sek.
Werkseinstellung: 7 I/min / 2 sek.

N, Crii 188/ 1886
johd MI1Z Ar+2,5HCOZ

G T 2okt
ST——

an

i E X ;1 H
et & admin e @Y, #§  [cwissiees b [ & admin L

wopne arag | MI2ARZSWCOR

|Untere Gasdurchflussgrenze 7.0 Umin

Maximalzeit der Gasabweichung 20%

Sensor Gasfaktor auto
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SmartManager

Benutzerverwaltung
Im Tab Benutzerverwaltung kénnen ab sofort Benutzer und Benutzerrollen angelegt werden. Dies ermdglicht
eine einfache und schnelle Bearbeitung der Verschiedenen Rollen und Benutzern. Mit Hilfe eines externen

NFC-Readers kdnnen auch die entsprechenden Daten der NFC-Karte abgespeichert werden.

© neuen Benutzer anlegen

Benutzername: |
Benutzerrolle: ﬁl ° neue Benutzerrolle an|egen
Vorname: |
Nachname: _ | Rollenname |
Sprache: English ~|
Einheit: Wetisch v Werte GUbernehmen von: | administrator
Standard: EN ~|
NFC Karte: | Ok
Web Passwort: [ | - L
v Ok A Abbruch
Fi d sind im Schweilk gespeichert
administrator & Schweisser s
locked
Schweisser Rollenname Schwelsser s | ~
Zeit automatizches Abmelden aus aUs w
Berechtigung Schwelien  ja W i v
Job pelchern ' lezen und schrelben & [hesien unsd sehreil
¥ Jobs o lezen und schreiben & lesen und schreiben
Jop optimiersn & nur lesen
Korrekturgrenzen & lesen und schreiben
Voreinstellung fir Job speichern & Mesen und schreibsn
* Schweill Prozess + lesen und schreiben 3
* Prozessparameter & lesen und schreiben ' lesen und schraiben e !
neue Benutzerrolle anlegen (=] = M Benutzanalle
[
(54

14.4 Behobene Fehler

Es konnte vorkommen, dass Jobs welche Uber den SmartManager (WebBrowser) editiert oder neu angelegt
wurden, an der Stromquelle nicht mehr anwahlbar waren bzw. die entsprechende Job-Nummer keine Job-
Daten enthalt

Dieser Fehler wurde behoben.

License Key

Die neue Generation der TPS/i License Keys werden nun erkannt.
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15VERANDERUNGEN VON V1.8.0 AUF V1.8.1

Datum: 13 Oktober 2017

15.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.5.706
Spider 2.6.105
SR63 1.457.5
iJob 3.0.1
iUpDo 1.0.6
FKS 1.0.65
PullMig 1.62.2
RC Panel Basic 1.0.70
RC Panel Standard 1.0.28
RI FB Inside/i 1.9.8
RI FB Yaskawa WeldCom 2.0 1.5.15
RobIORel 1.1.0
ROB202 154
ROB302 1.6.21
ROB502 1.11.52
iRob 1.5.0

15.2 Behobene Fehler RC Panel Pro

NFC Funktion:

Die NFC Funktion war nicht aktiv. Ab sofort kdnnen die NFC-Karte (Key Card) und der NFC-
Schlisselanhanger (Key Fob) auch am RC-Panel Pro verwendet werden.
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16VERANDERUNGEN VON V1.7.4 AUF V1.8.0

Datum: 22 September 2017

16.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.5.706
Spider 2.6.105
SR63 1.457.5
iJob 3.0.1
iUpDo 1.0.6
FKS 1.0.65
PullMig 1.62.2
RC Panel Basic 1.0.70
RC Panel Standard 1.0.28
RI FB Inside/i 1.9.8
RI FB Yaskawa WeldCom 2.0 1.5.15
RobIORel 1.1.0
ROB202 154
ROB302 1.6.21
ROB502 1.11.52
iRob 1.5.0

16.2 Neue Funktionen TPS 270i C

Erweiterungen Anzeige

Error Texte wurden hinzugeflgt, durch driicken des linken Drehgebers kann der gesamte Text abgefragt

werden.
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Bei zu langen Texten des Zusatzmaterials wird dieser mit ,....“ abgekurzt und kann mit Hilfe des linken

Drehgebers gesamt abgefragt werden.

Neue Sprache

Serbisch wurde hinzugefligt

16.3 Neue Funktionen TPS 320i - 600i

Benutzerverwaltung
Mit der Benutzerverwaltung ist es nun moglich den Zugriff auf verschiedene Funktionen der Bedienfront und
des SmartManagers einzuschranken.

Der aktuell an der Stromquelle angemeldete User ist in der Statusleiste ersichtlich.

o101
2208.12

oy, M [crslme universal | i adin oo &N, [ criscmb universal

20812 M12 AM25%C02 O 10m i Tat Uscr
ST Stoep | MIZAN2.5%CO2 o 1lomm 4 MIG PuC Sastep 2, O

224V 8.3 mimin 170 A 224V 8.3 m/min

Ansicht Administrator Ansicht SchweiRer

Hinweis: um die Benutzerverwaltung aktiv verwenden zu kdnnen ist es erforderlich mindestens eine

Administratorkarte zu definieren!
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Anlegen einer Administrator Karte:

M |orieims universal s Cmin L]
werMe sisep | MI2AG2ENCO2 @ 1omm m 2.
Weksng

M= |crisinn universal
moPue Stewp | MIZAC2E%CO2 @ Lomm

Adminissrution

-,
o
-

ﬂ NFC Karte iibertragen
Benutzer:"admin”

Fiir die Zuweisung eine

oder NFC Schiiisselanhéng
Lesebereich halten und auf die Bestii
der Erkennung warten.

Rolle bearbeiten: "Welder"

[Rollenname:  Welder |
Zeit automatisches Abmelden:
Berechtigung Schweifien
Job speichern
Jobs
Jop optimieren
Korrekturgrenzen

g fiir Job speichern

Schweill Prozess

NS

Benutzer erstellen:

: "Test User”

Test User
Welder

NFC Karte: 040c70da4ad380

Web Passwort: Passwort nicht eingerichtet

8 User management

an admin

B} nwFc Karte dbertragen

Benutzer:"admin"

Key-1D 047938ea623b80
erfolgreich Ubernommen

036
081E

Mit dem Tab ,Benutzer erstellen” konnen die Einstellungen

je NFC Karte vorgenommen werden.
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Profil ,Locked*

prere e [ I | o acmin #2. Diese Benutzerrolle ist standardmaRig vorhanden, kann aber

User management

& il individuell eingestellt werden. Wenn sich der angemeldete
locked
» Welder

Benutzer von der Stromquelle abmeldet schaltet die
Stromquelle in das Profil ,Locked” — ersichtlich am

Schliisselschalter Symbol in der Statusleiste.

Ms  |erigLnn universal
prepemes sewmep | MIZATYZ,5%CO2 o Lomm

o145
220802

Bl Log Off
224V 8.3 m/min

I'i'l hamin

Wire Feed Speed

%,
8.3

m/min

% administrator

Neue Funktionen bei Komponenten und Uberwachungen:

Zu den erweiterten Funktionen zahlen: Drahtfestbrand Kontaktrohr, Drahtfestbrand Werkstlick, Drahtende

Uberwachung
[ — 3§ ‘.‘ Steel universal . - 02:32
o by Z_Tat M21Ar+15-20%C02 @ 1.2mm fin admin 22,0612

Schweillen

- Komponenten Systemabgleich
e —4
& %

SchweiBverfahren

Komponenten &

Lichtbogenabriss- Uberwachung
Uberwachung i

| +iE
szassparamele: “
=] /108

Voreinstellungen

B

Drahtfestbrand Kontaktrohr:
Einstellbereich: Error/ignore
Filterzeit: 0,5 -5 sek.

Bei Kurzschlussbehafteten Schweillprozessen (Kurzlichtbogen, PMC Lichtbogen mit aktiviertem
Lichtbogenlangen Stabilisator) ist es nun mdglich einen Drahtriickbrand zu erkennen.

Die Einstellung Filterzeit definiert den Zeitraum in dem mindestens 1 Kurzschluss auftreten muss.
Wird kein Kurzschluss detektiert so erscheint eine Error Meldung.
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Drahtfestbrand Werkstiick:
Einstellbereich: Error/ignore

Werkseinstellung: ignore

Wird ein Drahtfestbrand am Werkstlick (Noodeling) erkannt wird der Schweilprozess unterbrochen und es

erscheint eine Error Meldung.

Drahtendeiiberwachung
= 13 fuzm:iams-zmz 3" 220 fh Adhmin -

@ 12mm |

MIG Standard 2-Takt

Drahtende Uberwachung Setupmendi
Drahtende Ringsensor ignore

Drahtende Drahtfass After seam end

Drahtende Drahtspule error

Fehler:

Drahtendefehler unterbricht sofort die Schweiung.
Der Fehler wird im Display angezeigt.

guiltig fr:

4,100,869,CK OPT/i WF R wire end

Folgende Einstellungen kdnnen getatigt werden:

ignore: keine Reaktion
After seam end: Error wird nach dem SchweiRende angezeigt; Ein weiter Schweilstart ist nicht
maglich

Neue Option: Opt/i Limit Monitoring
Wenn OPT/i Limit Monitoring an der Stromquelle aktiviert wird kommen im ,Job optimieren® Menu die
Einstellungen der Grenzwertiberwachung hinzu. Die Grenzwertiberwachung kann global in den

Voreinstellungen der Stromquelle aktiviert oder deaktiviert werden.

um ar'r: |5'“I2er!“"15'1wc°2 ;“z;::: ol i oes m !,: :‘:ef:\niszmooz é'mﬁﬁﬁ #h admin 202
Q e 40 A 0.6 9.0
SR P Dokumentation
|_" Grenzwertiiberwachung
Spannungs-Sollwert 252V
;mm Spannungsgrenze -1ov
obere Spannungsgrenze i8v
imalzeit der Sp g ick off Beendan
Strom-Sollwert 250.0A 1
untere renze -10 A

Mittels Limit Monitoring kdnnen definierte Grenzen pro Job gesetzt werden, damit die SchweilRung als i.O
befunden wird.
Werden die Grenzen Uber bzw. unterschritten, kann eine Reaktion der Stromquelle (Warnung, Error, ...)

eingestellt werden.
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Die Grenzwertiiberwachung ist als Ober- und Untergrenze fir folgende Parameter einstelbar
e Strom - Einstellbereich -100A bis +100A
e Spannung > Einstellbereich -10V bis +10V
e Drahtvorschub (Vd) - Einstellbereich -10m/min bis +10m/min

e Zeit der maximalen Abweichung individuell fir alle 3 Parameter - Off bis 10 sec.

Im Menulpunkt Voreinstellungen fiir ,,als Job speichern“ kdnnen Standartwerte eingetragen werden
welche dann fir jeden neu angelegten Job ibernommen werden.

==\ #t§ st universal & s o

MIG Standard 2-Tukt MZ1 Ar+15-20%C02 2 l2Zmm

22,0612

Job optimieren Korrekturgrenzen m T
a :

vareinstellungen

)|

Logbuch
Das Logbuch wurde um den Menlpunkt Events (Fehlermeldungen) erweitert.

Limit Uberschreitungen werden in den Logbucheintréagen rot dargestellt.

N Steel dynamic 1507
MoPMe  smep | MELATHIS-20WCOZ @ 1.2m

o 1)

universal |
MIG Puls. 2-Takt

Steel | 13:00
|M21m1s-zo%coz © 10mm i admin 2,00.47

Dokumentation Documentation

Errar 6577
Quit of error 7415
Errar 7415
Quit of error 8577
Errar G577

mezz | B8 99 88 283 na
140:02 | 291 192 | 138 17 888

133935 | 23 74 224 57 | 6

Job Slope

Ein definierter Ubergang zwischen zwei Jobs bzw. Arbeitspunkten wird nun mittels Job Slope realisiert.

Der Ubergang definiert die Zeit zwischen dem aktuellen, ausgewéhlten Job und dem néchsten Folgenden.

[ S 2

Steel PCS 16:42
MIG PMC 2mak | MZLAr#15-20%C02 @ 12mm 31,0817

T

o/ F b.U

Gassollwert 15.0 limin

Gasfaktor auto
E’ Jobslope

Jobslope 0.1s
¥ Dokumentation

Abtastrate 01s

¥ Komponenten —
Einfadelgeschwindigkeit 16.5 m/min
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Fronius Data Channel

Der Fronius Data Channel ermoglicht es Bauteildaten (Artikelnummer, Seriennummer, Nahtnummer) far
Dokumentationszwecke Uber den Service-Port der Stromquelle zu tbertragen. Es kdnnen verschiedene
Signale und Daten zwischen der Stromquelle und einer Steuerungseinheit (Roboter/SPS) ausgetauscht und

geschrieben werden.

Umfang der Signale und Daten:

Beschreibung

Key Name

1 Process active 0/1

2 Current flow 0/1

3 Article number String
4 Serial number String
5 Seam number Integer

E/A

Je nach Betriebssystem gibt es verschiedenen Moglichkeiten Daten auszutauschen/zu schreiben.
Grundsatzlich muss eine TCP socket connection (Telnet) aufgebaut werden. Daflr notwendig ist die 1P-
Adresse des Serviceports der TPS/i und die Angabe der Portnummer 4714.

Beispiel Windows (Pultty):

& PuTTY Cenfiguration

Category:

[=)- Session
oL Logging
=) Teminal

- Keyboard
- Bell

- Features

Window

- Appearance

- Behaviour

- Translation
Selection
Colours

= Connection
Data
Proxy

- Telnet

- Rlogin

[+- SSH

‘... Serial

About Help

Basic options for your PuTTY session
Specify the destination you want to connect to

Host Name (or IP address) Port
|mx-otmm | 4714
Connection typ

ORaw  @ifeinet ORiogn OSSH O Serial

Load, save or delete a stored session

Saved Sessions

Default Settings Load

Save

Delete

Close window on exit:
(O Aways (O Never (@ Only on clean exit

Open Cancel

Hinweis: um den Fronius Data Channel aktiv nutzen zu kénnen ist die OPT/i Docu an der Stromquelle

notwendig.

Error Management

Die Angezeigten Fehlermeldungen wurden umgestellt und sind nun klar verstandlich
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SmartManager (Web Browser)

Neue Benutzeroberflache:
Der SmartManager weist eine neue Benutzeroberflache und neue Funktionen auf.

Log In:
Neue Oberflache fir das Login. — Dieses wird direkt im SmartManager (Web Browser) durchgefihrt.

fFrorfus  TPS 400i PULSE 2 Anmelden

2 | admin

a

o IS

[FrTT ————

Passmont vergessen?

Bei der Erstanmeldung wird folgender Hinweis sichtbar:

i Hinweis!

Aus sicherheitstechnischen Griinden empfehlen wir das Standardpasswort zu andern.

v Ok

Neue Bereiche (Reiter):

e Aktuelle Systemdaten

fFronius P TPS 400i PULSE

ktuell : St ell Slet & Signal Benutzer- - ;
Sy:te:'lz:ten | Dokumentation | Job-Daten | Ei;i:gﬂg;gzrr: | Wied:r;eerrgrellen [ Visuall?sq-:rung | \re?\lr::m?r:g | Obersicnt
aktuelle Systemdaten: TPS 400i
Werk: Fronius Halle: WBA Zelle: Repair
MIG Puls Easyjob 1 Job: 0001
| 215 A U 256V $ 11.0 m/min
i -4.5 A 0.0 ir 0.000 kW
e 0.1 - 0.0 m/min de 0.000 kJ
i 0.0 l/imin
L 24.0°C AC 28.1h O 717.5h
8 | Steel universal ID
2 Takt M21 Ar+15-20%C... 1.0 mm 2784

Ist und Sollwerte (Live-Ansicht) der aktuellen Schweilparameter werden angezeigt.
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e Stromquellen — Einstellungen

Fromius @ TPS 400i PULSE

aktuelle | Stromquellen | Sichern & I Signal | Benutzer- |
Systemdaten Einstellungen Wiederherstellen Visualisierung verwaltung

Ubersicht - Prozessparameter

Dokumentation | Job-Daten |

Allgemein
v SchweiBistart / SchweiRende
v Sonder 4-Takt-Parameter

Startstrom 135% [135 | 0-200
Start Lichtbogenléngenkor... 0.0 [o | <10-10
Startstromzeit aus [aus v| 0.4-10
Slope 1 10s [1 | 0-9.9
Slope 2 10s [1 | 0-99
Endstrom 50 % [s0° | 0-200
End Lichtbogenlangenkorr... 0.0 [o | -10-10
Endstromzeit aus [aus v| 04-10

Jegliche Einstellung welche an der Stromquelle vorhanden sind, kbnnen mittels SmartManager komfortabel

eingestellt werden.

Erweiterung fiir OPT/i Docu:
Der CSV Export wurde um die Abschnitte (Sections) und den Export der eingestellten Abtastrate erweitert

Folgende Einstellungen konnen beim CSV — Export angewahlt werden.

[ €sV-Einstellungen

Schweiungen

® Nahte

O Nahte und Abschnitte
) Abtastraten

Zusatzdaten
[Imin/max Werte
[ Titelleiste

(| CSV speichern A Abbruch
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Automatisches Backup

Der Reiter Sichern & Wiederherstellen wurde um die Funktion ,Automatische Sicherung® erweitert

In den Intervall Einstellungen kann ein Zeitbereich eingestellt werden, in dem die Sicherung durchgeflhrt

werden soll.

- =
L )
automatische Sicherung
Interval Einstellungen

Intervall taglich

um 12 v|[15
Sicherungsziel

Protokoll SFTP

Server 106.112.131

Port

Speicherort /Backuppathexample/

Domain\Benutzer |backup

Passwort  [essssssssess

Proxy Einstellungen
Server

Port

Benutzer

Passwort

automatisches Sichern auslosen

Anderungen Anderungen
™ speichern 7N verwerfen

immer der Slash "/" verwendet werden muss.

Durch Anklicken des Hakchens "Intervall Einstellungen" ist

diese aktiv oder inaktiv.

Im Sicherungsziel werden Einstellungen zu der Sicherung
ausgewahlt.

Unter Protokoll wird das Protokoll ausgewahlt, zur Verfigung
steht hier SFTP (Secure File Transfer Protocol) oder SMB
(Server Message Block - Microsoft Network File Sharing)

Im Feld Server muss die IP Adresse des SFTP oder
Windows File Servers eingegeben werden.

Im Feld Port kann ein Port fiir den SFTP Server konfiguriert
werden, wenn dieses leer bleibt wird der Standardport 22
hierflr verwendet. Bei der Einstellung SMB wird empfohlen
dieses Feld frei zu lassen, und den Standard Port fir SMB zu
verwenden.

Das Feld Speicherort konfiguriert den Unterordner in dem
das Backup abgespeichert werden soll. Wenn dieses leer
bleibt, wird im Root Verzeichnis des Servers gesichert.

Zu beachten ist hierbei, dass sowohl fiir SMB als auch SFTP

Domain\Benutzer Feld und Passwort Feld ist flir den Benutzernamen und das Passwort welches im

SFTP/SMB Server konfiguriert wurde eingestellt.

Sollte es sich um einen Domain User handeln, muss die Doméane vorangeschrieben werden, einen
Backslash "\" und danach der Benutzername. [DOMAIN\USER]

Die Proxy Einstellungen konnen verwendet werden, sollte die Verbindung tber einen Proxy Server

notwendig sein.

Bei Fragen zur Konfiguration wenden Sie sich an ihren Netzwerkadministrator.
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Benutzerverwaltung fiir individuellen Gebrauch:
Samtliche angelegte Rollen und Benutzer kdnnen auf Festplatten exportiert und in beliebig vielen anderen

Stromquellen importiert werden. — Somit ist nur ein einmaliges Anlegen der Rollen und Benutzer nétig.

Froriees 0 TRs s PULEE
o | e | SRR | ghmma Gy sy BB gy s | e | S
77 Export & Impant

EBenarizer und EBenartzerralien exporiiersn

- Benutzer und Benatzerrolken exporieren:

RC Panel Pro wird unterstiitzt
Um das RC Panel Pro verwenden zu kénnen muss diese Software an der Stromquelle als auch am RC
Panel Pro installiert sein.

16.4 Neue Funktion RI FB Inside/i

Ubertragen der Nahtnummer
Das Ubertragen der Nahtnummer fiir das Inside Interface wird nun unterstiitzt.

BIT 37 Dokumentation Mode HIGH/LOW
WORD 19 Nahtnummer 0 - 65535

Funktionsweise LOW: es kann eine Nahtnummer Gbermittelt werden als Startpunkt, bei jeder Ziindung zahlt
die Stromquelle um eine Stelle nach oben

Funktionsweise HIGH: die Nahtnummer wird immer ber das Interface Gbertragen und muss fir jede
SchweilRung vom Roboter definiert werden.

Unterstiitzung der Drahtende Sensoren
BIT 24 - Sensor Status 1 - OPT/i WF Drahtende Spule

BIT 25 - Sensor Status 2 - OPT/i WF R Drahtende Fass
BIT 26 - Sensor Status 3 - OPT/i WF R Drahtende Ringsensor

RI FB/i FANUC 1.0

Mit der Softwareversion 1.8.0 wird das Interface Rl FB/i FANUC 1.0 unterstutzt.
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16.5 Neue Funktion Rob IO Pro

Analoge Jobanwahl

Die Analoge Jobanwahl wurde nun implementiert und basiert auf dem Funktionsprinzip der ROB5000.

¥ Signal Configuration:

¥ Inputs:
C tor pi Actual setti not used
onnector pin clual setting Pulse-/dynamic comection
X6/3+ X6/11- Analog Pulse-/dynamic comection Analog Job - Part value 1
X3M+ X3/8- Analog Wire retract correction Wire retract comrection
» Outputs:
= Save | Delete
H adjustments N adjustments /,-l \_J

Die beiden Analogeingange (0-10V) werden dabei in 16 Bereiche zu je 0,625V unterteilt.

Analog Job - Part value 1 generiert die Jobnummer in 16er Schritten (0,16,32,48,...)

Apply factory

settings

Analog Job - Part value 2 generiert die Jobnummer in 1er Schritten (0,1,2,3,...)

Die Addition aus beiden ergibt dann die gewlinschte Jobnummer von 1-255

16.6 Neue Funktion Al IO

Das Signal Robot Ready wurde hinzugefligt

' Signal Configuration:

. Ylinputs:
Connector pin Actual setting
IN 1 Digital Welding start
_ IN 2 Digital Robot Ready
i IN 3 Digital Wire forward

IN 4 Digital Job number bit 0

¥ QOutputs:
Connector pin Actual setting
OUT 1 Digital Process active

Change setting to

not used |
Robot Ready

Gas on

Wire forward
Wire backward
Job mode

Job number bit 0
Job number bit 1
Job number bit 2
Touch sensing

Torch blow out
T ToCES T o

cove v
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17VERANDERUNGEN VON V1.7.3 AUF V1.7.4

Datum 21. April 2017

17.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i

RI FB Yaskawa WeldCom
RoblORel

ROB202

ROB302

ROB502

iRob

1.4.608
2.6.76
1.4.19.2
3.0.1
1.0.6
1.0.61
1.47.2
1.0.70
1.0.28
1.84
20145
1.1.0
1.54
1.6.2
1.11.3
1.5.0

17.2 Behobene Fehler TPS 320i - 600i

Backup Funktion:

Bei Backup und Restore von mehr als 200 Jobs konnte es zu Problemen kommen, diese wurden nun

behoben.

Bugfixes fiir extended Interface Varianten:

Fehler im Signalablauf wurden behoben.

17.3 Neue Funktion Rl FB Inside/i

Doppelkopf

Funktion Doppelkopf-Umschaltung wird unterstitzt.
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18VERANDERUNGEN VON V1.7.1 AUF V1.7.3

Datum 23. Marz 2017

18.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i

RI FB Yaskawa WeldCom
RoblORel

ROB202

ROB302

ROB502

iRob

1.4.602
2.6.76
1.4.19.1
3.01
1.0.6
1.0.61
1.47.2
1.0.70
1.0.28
1.8.2
20142
1.1.0
1.54
1.6.2
1.11.3
1.5.0

18.2 Neue Funktionen TPS 320i - 600i

Gasregler

Der digitale Gasregler wird unterstitzt. Eine Anzeige fur zur Einstellung der Gasmenge wurde nun

implementiert. Der Gasistwert wird in den Systemdaten angezeigt.

M | asis

MIG CMT samam | 11100% Ar

Gas-Setup
Gasvorstromung

Gasnachstrémung

mix
@ 12mm 0117

1702 ax 1) | bt

MIG CMT

0l1s

05s

Gassollwert

1.4 mimin

Gasfaktor

Neue Kennlinien

0.00 I/min

12.0 l/min

16.1 h| Fo

Die CMT Mix Kennlinien sind nun implementiert.
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[ cvT '3 M- |asis mix 16:08
MIG EMT seak | 11100% Ar @ 12mm 26.0017
Prozess Mix Parameter

Drahtvorschub

Lichtbogenlangen-Korrektur

Puls-/Dynamik Korrektur

Obere Leistungs-Dauer-Korrektur

Untere Leistungs-Dauer-Korrektur

Untere Leistungs-Korrektur

Eine Dynamische Umschaltung der Unteren Leistungsdauer Korrektur stellt die CMT Zyklus Anzahl der
kalten Prozessphase beim CMT Mix Mischprozess ein.
Einstellbereich: 1 — 100

Werkseinstellung: 1

Eine Erhohung der Unteren Leistungsdauer Korrektur bewirkt eine Reduzierung der Prozessfrequenz und
eine langere CMT Prozessphase.
Eine Reduzierung der Unteren Leistungsdauer Korrektur bewirkt eine Erhéhung der Prozessfrequenz und

eine kirzere CMT Prozessphase.

OPTI/i Synergic Lines

Mit dieser Option kénnen alle verfiigbaren Spezialkennlinien der TPS/i freigeschaltet werden.
Auch kinftig erstellte Spezialkennlinien werden damit automatisch freigeschaltet.

SB60i R

Die neue SB 60i R wird von System erkannt und unterstitzt.

License Key
Der License Key (4,044,033 TPS/i License Key) wird unterstitzt.

Web Browser

Syntax Downloadfiles

Die Syntax der Download-Filenamen der TPS/i (Backup, Komponententiibersicht) wurde angepasst und
enthalt nun Informationen Gber die Seriennummer der TPS/i und das Sicherungsdatum.
z.B. Backup:

Backup_SN26284556_2017 01_20_14

% 2438 fbc
FBC File
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Korrekturen pro Kennlinie

In der Kennlinienlbersicht sind nun die moéglichen Korrekturen (Einbrandstabilisator und

Lichtbogenlangenstabilisator) pro Kennlinie ersichtlich.

i & B o G
BRI TN T TS 0 ECTEE O
V- 0
Following synergic lines are possible in the welding system
x Q
a [ ] - v
1] Steel 0.9 mm €1 100% CO2 universal MIG L5C 2844 ~
L]
] CrNi 199719123 0.9 mm M2 Ar+2,5%C02 MIG L5C 2847 v
[ CrHi199/18123  0.9mm M12 Are2,5%C02 root MIG L5C 2848 v
] v v v
[ Steel 1.0 mm M21 Ar+15-20%C02  universal MIG PMC 7851 v v v
[ CrHi199/19123  1.0mm M12 Ars2,5%C02 root MIG LSC 2852 v
[ CrHi199/18123 1.2mm M12 Ars2,5%C02 root MIG LSC 2853 v
9 CrNi 1881886 1.0 mm MA2 Ar+2,5%C02 MIG LSC 2854 v
[ CrHi188/1886 1.2 mm M12 Ar+2,5%C02 MIG LSC 2855 v
o Metal cored 1.2 mm M21 Ar+16.20%C02 MIG LSC ZBET v
1] Metal cored 1.6 mm MZ21 Ar+15-20%C02 MIG L5SC 2858 v
] v v v v
] CrNi199/18123  1.0mm M2 Ars2,5%C02 MIG PMC 2664 v v v
1] Steel 1.0 mm M21 Ar+15-20%C02 PCS MIG PMC 2068 v v v
] Steel 0.5 mm M21 Ars15-20%C02  root MIG L5C 2872 v
[ Steel 0.5 mm ©1100% CO2 universal MIG LSC 2873 e
@ Steel 0.8 mm €1 100% CO2 root MIG LSC 2874 v
L] Steel 1.4 mm M21 Ar+15-20%C02  universal MIG LSC 2875 v
[ Steel 1.4 mm M21 Ar+16.20%C02  root MIG LSC ZBTE v
9 Steel 1.4 mm C1100% CO2 universal MIG LSC 2882 v
(] Steel 1.4 mm €1 100% CO2 root MIG L5C 2883 v
[ Steel 1.2 mm M21 Ar+15.20%C02  PCS MIG PMC 7890 v i v
<@ v v v
@ v ' v
@ v ' v
@ Metal cored 1.2 mm M21 Ar+15-20%C02 MIG PMC 2898 v v s
[] Metal cored 1.6 mm M21 Ars16-20%C02 MIG PMC 2000 v v v
(7] Steel 1.6 mm M21 Ar+15-20%C02  universal MIG PMC 78902 gl e v
o Steel 1.4mm M21 Are15-20%C02  universal MIG PMC 2004 72 B v s

Signal Visualisierung (Rob IO Visualize)

% 2017 Fremius Imeenasonal GmbH .

Ist die TPS/i mit einem Feldbus-Interface verbunden kénnen die Gibertragenen Signale auf der Webpage
visualisiert werden.
Es werden je nach eingestelltem Mode (Standard/Economy/Retro) alle verfligbaren Signale und Werte

angezeigt.
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TPSIi

& O T G

9 Synergic lines = Power source 2 2
omeedehisiis itz m Secpmate LonfoRetios T S

@ Interface: RI FB INSIDEA connected

IN
x

o Wielding start

1 Rebot reacy

28 Working mode

8 Gas on

9 Wire forward

10 Wire backward

1 Errer quit

12 Touch sensing

13 Torch blow out

16 Welding simulation

17 Synchio pulse on

2 Wiire brake on

23 Torchbody Xchange

25 Teach made

56 Extinputi - OPT_Outputi

57 Extinput2 > OPT_Output?

58 Extinput3 > OPT_Output

58 Extinputd = OPT_Outputd

650 Extinput’ > OPT_Outputs

] Extinputé > OPT_Outputs

62 Extinput? -> OPT_Output?

&3 Extinput -= OPT_Outputs
6479 Welding characteristic- | Job number
BO-95 Wire feed spead command value
96111 Arciength comection

112427 Puls-/dynamic commection
128143 Wire retract correction

160176 Process controlled comection

(AN NN RN NN NN NN NNNN NN NN

w30
10.24 mimin

08

0.2

0.0

0.0

UINT16
SINT16
SINT16
SINT16
UINT1E
SINT16

ouT

W N e AW a B

9

0

15

16

L1

2
4552
56

&7

58

58

60

&1

62

63
6479
50.95
96-111
12427
178-143
160476
ATE-AH
192-207

Heartbeat Powersource
Power source ready
Process active

Current flow

Arc stable-/ touch signal
Main current signal
Touch signal

Collisionbox active

Robat Motion Release
Short circuit fimeout
Tarch bady gripped
Command value out of range
Comection out of range
Main supply status
Process mode

ExtOutput! <- OPT_Inputt
ExtOutput2 <- OPT_Input2
ExtOutputd <- OPT_inputd
ExtOutput4 <- OPT_Inputd
ExtOutputs < OPT_inputs
ExtOutput <- OPT_Inputs
ExtOutput? <- OPT_input?
ExtOutputt <- OPT_Input
Welding valtage

Welding current

Wire feed speed

Actual real value for seam tracking
Emor nusmiber

Motor current M1

Motor current M2

Maotor current M3

18.3 Behobene Fehler TPS 320i - 600i

Endstromzeit

[N N N NN NN BN N NN NN NN NN N NN N

36TV
4080 A
10.24 mémin
0.0000
L]
A

BOOL
BOOL

BOOL

BOOL

UINT46
UINT16
SINT16
UINT46
UINT16
UINT16
LINT16
UINT16

Bei gedffneten Job Optimieren Fenster, konnte es vorkommen, dass die Endstromzeit I&nger als eingestellt

aktiv war. Diese wurde nun behoben.

Rob Motion Release

Diese Signal ist nun bei einem anstehenden NO Prog Fehler auf ,LOW* gesetzt.

MCU Tausch

In der Vergangenheit konnte es vorkommen, dass beim Tausch einer MCU die Freischaltungen nicht mehr

erkannt wurden. Dies wurde nun behoben.

Anzeigefehler der Betriebsart
Bei bestimmten Konstellationen kam es vor, dass zwei Betriebsarten (z.B.: 2 Takt und S2T) gleichzeitig

angewahlt waren.

Touch mit Robacta Drive

Der Motor der Robacta Drive wird wahrend des Touchvorgangs bestromt — der Draht wird festgehalten.
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19VERANDERUNGEN von V1.7.0 AUF V1.7.1

Datum 03. November 2016

19.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i

RI FB Yaskawa WeldCom
RoblORel

ROB202

ROB302

ROB502

iRob

1.4.573
2.6.48
1.4.00.0
2.01
1.0.6
1.0.61
1.47.2
1.0.70
1.0.24
1.6.8
2.01.0.26
1.1.0
1.54
1.6.2
1.11.3
1.5.0

19.2 Neue Funktionen TPS 320i - 600i

Systemabgleich fiir Mehrmotorensystem

Der Systemabgleich wird nun auch bei die Robacta Drive CMT unterstitzt.
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20VERANDERUNGEN VON V1.6.5 AUF V1.7.0

Datum 17. August 2016

20.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/i

RI FB Yaskawa WeldCom
RoblORel

ROB202

ROB302

ROB502

iRob

1.3.570
2.6.43
1.393.4
2.01
1.0.6
1.0.61
1.47.2
1.0.70
1.0.24
1.6.7
2.01.0.26
1.1.0
1.54
1.6.2
1.11.3
1.5.0

20.2 Allgemeine Informationen

Downgrade-Sperre!

Wichtige Information! Eine Downgrade-Sperre wurde mit dieser Software — Version nun implementiert. Aus

Kompatibilitdtsgriinden ist es nicht mehr mdglich auf eine vorherige Version downzugraden.

Welding Package CMT

Das Welding Package CMT (4,066,016) kann nun als Upgrade installiert werden. — Dies gilt nun fir die

gesamte TPS/i Produktreihe (270i-600i).
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20.3 Neue Funktionen TPS 270i C

Schweiprozessanwahl ,,.SP“

Unter dem Programmpunkt ,SP* kann der CMT Prozess angewahlt werden.
Hinweis: Nur mdglich mit Welding Package CMT (4,066,016).

Display

Neuer Parameter ,UIBS* wurde im Septupmeni integriert. Mit diesem kann nun die Helligkeitsstufe des
Displays variiert werden.

Werkseinstellung: 100%

Screenshot Funktion

Am Webbrowser kénnen nun Screenshots von der Anzeige erstellt werden.

Werkseinstellungen zuriicksetzen
Bei ,auf Werkseinstellungen zurlicksetzen“ werden die gespeicherten F1, F2 und Favoriten-Tasten geldscht.

20.4 Neue Funktionen TPS 320i - 600i

Neue Sprache
Ab der 1.7.0er Version sind nun die Sprachen Hindu und Serbisch hinzugefiigt.

Zeitzonen Einstellung
Um fur die Dokumentation einen einheitlichen Zeitstempel zu gewahrleisten wurde die Zeitzonen Einstellung

implementiert.
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o\ 1§ st universal 08:26
MIG Standard  2-step M21Ar+15-20%C02 @ 1.2mm 19.08.16
D
1
- _V.l.lll.
Timezone AfricalAbidjan
Year 2016
Cancel Menth August oK
Day 9

Konfiguration Stromquelle
Um die Anlagen im Netzwerk eindeutig zu identifizieren kann via Konfiguration Stromquelle ein eindeutiger

Name/Standort zugewiesen werden.
N M |asis mix drive

T saak | FL10D% Ar @ 1zmm

N, M |asis mix drive

10:08 11:58
08.08.16 MIG PMC saTake | 11 100% Ar @ 1.2mm

08.08.16

Schwseilen Stromquellen-Konfiguration

Information Werkseinstellungen

[} herstellen 0 | Bezeichnung:
1 _4
Passwort Webseite Betriebsart Setup

...y i

Remote Support Netzwerk Setup
i - i e o=
N s T @

Roboter Labor

Demo Zelle

Diese Einstellung kann auch Uber den Webbrowser vorgenommen werden (Reiter ,Stromquellen

Konfiguration®):

TPS/i

O G
Sichern & - S . - Stromquellen
Wiederherstellen Funktionspakete Job-Daten Kennlinieniibersicht Dokumentation Konfiguration RIFB PRQ u D

Bezeichnung

Name [TPS 500i
Standort

Werk (WELS
Halle [Roboter Labor
Zele |Demo Zelle

Zusatz

= Anderungen Anderungen
H speichern K verwerfen

|

Lichtbogenabrissiiberwachung

Einstellbereich: Ignore - Error (Deaktiviert - Aktiviert)
Filterzeit: 0,00 Sek. — 2,00 Sek.

Werkseinstellung: 0,2 Sek.

Siehe Beschreibung der Funktion in den Abbildungen unterhalb:
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12:43
MIG PNC 52-Tuki 11 100% Ar @ 12mm 08.00.16

oy M | AISi 5 mix drive

Scheilen

==\ #&§ |stee universal 12:45 = 13 universal

Steel 12:46
MIG Standard  2-Takt MZ1Ar+15-20%C02 @ 1.2mm 020836 pcchnden  2Takt |Mz:|.Arus-ztmcoz @ Lzmm 08.08.18

Einstellungen Lichtbogenabris

Lichtbogen-Abrissmeldung

Lichtbogen-Abrissfilterzeit Lichthogen-Abrissfilterzeit

Aktiviert:

Zeitspanne Lichtbogenabriss:
Bei Uberschreitung der eingestellten Zeitspanne,
wird ein Fehler ausgegeben.

Reil3t der Lichtbogen ab und kommt innerhalb
einer eingestellten Lichtbogenabrisszeitspanne
kein Stromfluss zustande, schaltet die Anlage
selbsttatig ab und eine Fehlermeldung wird am
Display angezeigt.

Dokumentation

Mit der TPS/i ist es nun mdglich die Mittelwerte jeder SchweilRung standardmafig mit zu dokumentieren. Der
eingebaute Speicher der Stromquelle der TPS/i kann die Werte fiir mindestens 30 Tage speichern (der
maximale Zeitrahmen variiert durch unterschiedliche DateigroRen der Schweiflungen, abhangig von
Schweillparameter und Schweilldauer).

Ist der Speicher voll, werden die altesten Schweillungen automatisch geléscht.

Die Mittelwerte kénnen direkt an der Stromquelle, im Bereich Logbuch, abgerufen werden.
oy, ) |cmiwoiieizs mix e EEY, e [Steel universal za

M21 Ar+15-20%C02 Lomm
MIG PME ekt | MIZ A2, 59%C02 @ 0.8mm LLES1E  MIG Puls 54-Takt B

Grundeinstellungen
105 | 23.3
45 2
E R
106 | 23.3
o 2
103 | 28

Prazessparameter

=

22
3
»n
29
28
o
]
25
M
z
22
21
0

Er

Info: Jeder SchweiRung wird eine Nahtnummer (enthalt unterschiedlichste Mittelwerte — siehe Abbildung
oberhalb) zugewiesen und nummeriert. Dieser Verlauf wird bei Ein- bzw. Ausschalten der Stromquelle

geldscht. Bei erneuter Verwendung des Gerates (SQ) fangt der Schweilicounter wieder bei 1 an.

Die Dokudaten stehen auch am WebBrowser zur Verfiigung. Es werden standardmafRig die letzten 100

SchweilRungen angezeigt.
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TPSii

Anzeige der letzten 100 Schweinahte
bis 11.8.2016, 17:48:35(aktueller Zeitfiter)

)] Zeitfilter
Dokumentation: Schweinahte usy
- | K 2 1 u g ar ar
6 11.8.2016, 17:49:35 B.8s 198A 24.2v B.6m/min 5374.0W  4T.1kJ 149,...
5 11.8.2016, 17:42:33 4.9s 261A 22.5V 10.0m/min  6286.0W  27.9kJ 149,...
4 11.8.2016, 17:42:07 3.5s 0A T2.0V 2.0m/min 0.001W 0.000kJ 1498
3 11.8.2016, 17:41:47 6.8 274A 27.6V 11.3m/min  8242.5W  56.0kJ 149,...
2 11.8.2016, 17:41:24 13.0s  158A 184V 44mimin 2840.6W  36.9kJ 148
1 11.8.2016, 16:33:37 5.3s 58A 18.6V 1.5m/min T95.4W 4.3kJ
4 11.8.2016, 16:04:45  0.8s  33A 648V l4mmin  307AW  0.234kJ
3 11.8.2016, 15:01:46 0.2s 149A 35.2V 1Am/min B43.6W 0.150kJ
2 11.8.2016,14:59:51  12.8s  70A 128V 1.9mmin  1143.2W  14.6k)
1 11.8.2016,14:58:44  1.6s  169A 200V 53m/min  3030.6W 4.9k
5 11.8.20186, 14:50:54 4.3s 238A 18.7V 8.2m'min  4526.2W
4 11.8.2016,14:50:38  2.8s  231A 194V 7.8mmin 444110
3 11.8.2016, 14:49:37 6.5 234A 194V 8.2m/min  4484.8W
2 11.8.2016, 14:48:34  0.4s DA 289V 14mmin  0.227TW
2 11.8.2016, 14:45:25
1 11.8.2018, 14:45:09 0.14s 0A 15.5V 0.9m/min 0102w
6 11.8.2016, 14:42:50 0.0s 0A o.ov 0.0m/min 0.000W
5 11.8.2016, 14:42:25 0.0s 0A o.ov 0.0m/min 0.000W
5 11.8.2016, 14:42:19
5 11.8.2016, 14:41:44
5 11.8.2016, 14:41:19
5 11.8.2016, 14:41:17
5 11.8.2016, 14:41:17
5 11.8.2016, 14:41:14
5 11.8.2016, 14:41:03
5 11.8.2016, 14:40:59
5 11.8.20186, 14:40:52
5 11.8.2016, 14:40:51
5 -

11.8.2016, 14:40:49

Dokumentation exportieren als ...

GHE |
= J [=

Dokumentation

O ST G
T e O

©2016 Fronius Imemasanal Gmos

Uber den Button "Zeitfilter" kann der Zeitraum fiir die Anzeige der Schweilfungen individuell angepasst

werden. Es wird somit eine Ruckverfolgbarkeit ermdglicht, die mehr als 100 Schweilungen anzeigen kann.

@ Zeitfilter

Zeit

Datum
Von |yyyy | MM | dd ~
Bis |yyyy | MM | dd

hh ~| mm

hh ~ /mm

fa)

Abbruch

Anzeige von 1316 Schweilnahten
von 20.5.2016, 00:00:00 bis 11.8.2016, 23:59:59(aktueller Zeitfilter)

o/

Zeitfilter

Info: Es kdnnen Schweilungen angezeigt werden, welche sich noch im Ringspeicher der Stromquelle

befinden.

Die angezeigten Schweilungen kdnnen abhangig von den installierten Funktionspaketen in der Maschine

exportiert werden.

Standardmafig (ohne Freischaltung) wird der PDF Export unterstitzt, mit der Freischaltung OPT/i
Documentation (4,067,003) kann der Datenexport auch mittels CSV Tabelle stattfinden.

1 11.8.2016, 14:45:09
6 11.8.2016, 14:42:50
5 11.8.2016, 14:42:25

Dokumentation exportieren als ...

0.1s 0A
0.0s 0A
0.0s 0A

15.5V
0.0v
0.0v

Es wird folgendes PDF ausgegeben:

0.9m/min

0.0m/min

0.0m/min

0.102w
0.000W
0.000wW
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Overview seam welds @
from: 11.8.2016, 164935 Maschine: TPS 500 PULSE Seviennummer. 24160362
1oc 30.6.2016, 12:27:56 Firmware-Version: 1.7.0-9743

& TLB016, 154935 BEs 1984 M43V BEmimin  SIT40W 470k 149150151
5 T1LE2016, 154233 408 2614 225V 100m/min  G2B60W 2790 149,150

4 1182016, 184207 38s [ 720V 20mfmin  0000W  0.000kJ 149

3 1LE2016,15:41:47 BB IT4A ITEV  113mfmin  B24Z5W SEOR) 149150

2 TLEI016, 154124 1308 1584 184V 4dmimin 2B406W 360 140

1 TLB2016, 143337 538 SBA 186V 1Smimin  TIS4W 43k

4 T1LE2016,13:04.45 OBs 334 AV Ldmfmin  30TAW  0.234k)

2 1122016, 13:01:46 02s 1484 383V Limfmin - 843.6W  0.150k)

2 1M.B2016, 125851 128s oA 128V 1.9m/min 11439W 148

1 TLE2016, 125544 162 1694 200V 53mfmin  30306W 4.9k

5 11.82016,125054 438 238A 18TV BImimin 4526 2W

4 1182016, 125038 28s A 199V TSmimin  44410W

3 TLE2016, 124937 (19 2344 18IV BImimin 4484 EW

2 TE2016,174834 D4s L) 18IV Vdmimin - 022TW

2 TLE2016, 124525

1 1182016, 124509 0is [ 158V 0%m/min  0.102W

[ TLE2016, 124250 nos oA 0OV DOmfmin  0.000W

5 11LE2016, 124225 nos oA 0OV DOmfmin  0.000W

A 11.B2016,124219

5 TLE2016,1241:44

§ 1.22016,1241:19

5 11.82016,12:411T

5 TB2016, 124107

5 TLB2016,1241:14

§ T1LE2016,1241.03

§ 1182016, 12405

Es wird folgende CSV Tabelle ausgegeben (nur mit OPT/i Documentation):

Mahtnummer Startzeit (Ortszeit)  Startzeit (Stromquellenzeit) Schweilzeit | u vd Leistung Energie
6 11.8.2016,17:49:35 11.8.2016, 15:49:35 8.8s 198A 24,2V 8.6m/min 5374.0W 471k
5 11.8.2016,17:42:33 11.8.2016, 15:42:33 4.9s 261A 22.5V 10.0m/min  6286.0W 27.9kJ
4 11.8.2016,17:42:07 11.8.2016, 15:42:07 3.5s 0A 72.0v 2.0m/min 0.001W 0.000kJ
3 11.8.2016,17:41:47 11.8.2016, 15:41:47 6.8s 274A 27.6V 11.3m/min  8242.5W 56.0kJ
2 11.8.2016, 17:41:24 11.8.2016, 15:41:24 13.0s 158A 18.4V 44m/min  2840.6W  36.9k
1 11.8.2016, 16:33:37 11.8.2016, 14:33:37 5.3s 584 18.6V 1.5m/min  795.4W 4.3k
4 11.8.2016, 15:04:45 11.8.2016, 13:04:45 0.8s 33A 64.8V 1.4m/min 307.1W 0.234k)
3 11.8.2016, 15:01:46 11.8.2016, 13:01:46 0.2s 149A 35.2V 1.1m/min 843.6W 0.150k)
2 11.8.2016, 14:59:51 11.8.2016, 12:59:51 12.8s 70A 12.8V 1.9m/min 1143.2W 14.6kJ
1 11.8.2016, 14:58:44 11.8.2016, 12:58:44 1.6s 169A 20.0v 5.3m/min 3030.8W 4.9k
Verfiigbare Option: OPT/i Documentation 4,067,003
Einstellbereich Abtastrate: Off; 0,1 bis 100sec
In den Grundeinstellungen kann die gewiinschte Abtastrate definiert werden.
Hinweis: die aktuellen Daten werden derzeit nur von der WeldCube ausgewertet.
o=\ &§ |Stee universal 1252 =N\ ft§ stea universal 1253
W e BT M21 Ar+15-20%C02 @ 1.2mm DE0H.1E e e e M21 Ar+15-20%C02 @ 12mm 08,0816

Schwelficn Dokumentation Grunc

Logbuch
-
H\ - nhtaStrate
SchweiBverfahren -
S,
[ — 2%

#

Prazessparameter

Dokumerntation

Abtastrate:
Dokumentation wird mit eingestellter Abtastrate
gespeichert.
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Webpage:
Jobs Importieren/Exportieren
Mit der Funktion OPT/i Jobs (4,067,002) kdnnen einzelne oder alle Jobs nun auch exportiert und in der

gleichen oder einer anderen Stromquelle als XML — File importiert werden.

TPS/i

srstellen Konfi
= iberei ‘ " s import - : |
= Jobiibersicht ) # Job editieren Te| Job importieren [\11 Job exportieren 4

Folgende Jobs sind im SchweiRsystem gespeichert

0030 Bitte wahlen Sie die gewiinschten Jobs aus:
(Doppelklick oder "drag and drop")
0031

Job-Export-Liste
0032

0033
iy 0053 PMC mix drive alu 1l
0034
0035
0036
0037
0038
0039
0040
0041
0042
0043
0044
0045
0053 PMC mix drive alu

0059 pmc end

Auswahl

0060 hefter pme EIExponieren Wl ‘sschen

0100 PL ALU mix drive RAD v
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TPS/i

brn & . A . . Stromgq
Funktionspakete Job-Daten Kennlinieniibersicht Dokumentation

— iibersi | iti [ we f " | wea i |
= Jobiibersicht y -4 Job editieren [u@ Job importieren V= Job exportieren )

Folgende Jobs sind im Schweillsystem gespeichert

0030 ~ Job-Datei importieren
0031 Q Job-Datei
suchen
0032
Job-Datei:

0033 job (2).xml
0034

Vorschau: Job-Import-Liste
0035
0036

& 0053 | 0053 PMC mix drive alu
0037

@® 0059 | 0059 pmcend
0038

) 0060 | 00860 hefter pmc
0039
0040
0041
0042
0043
0044
0045

0053 PMC mix drive alu

alles auswahlen
0059 pmcend

0060 hefter pmc H Importieren |

0100 PL ALU mix drive RAD v

Jobs neu anlegen

Mit der Option OPT/i Jobs (4,067,002) ist es nun mdglich einen Job am Web Server zu erstellen. Im Tab

»~Job editieren” kann nun ein neuer Job angelegt werden (Button ,neuen Job anlegen®). Materialeinstellungen

konnen direkt Gber den Wizard definiert werden.

© neuen Job anlegen x

Job-Nummer auswahlen:[ 0001 Frei v|

Job-Name: | |

Kennlinie auswahlen:

Kennlinien-1D 3043
® Material [ASi 6 v|
Durchmesser [12mm M
Gas [11 100% Ar v|
Auswahl der verfugbaren Kennlinien pro Verfahren:
MIG PMC [ID:3043 _ 1/3 _universal v|
MIG Puls [ID3041 11 v
MIG Standard ID:2616 1M ~
neuen Job anlegen ' |
Verfahren [MIG PMC v
B | Werte (ibernehmen von:
L / ~
- () Job 0059 pmc end

Job(s) exportieren als ... @ defautt

LS V]
(=] S v Ok ;] R Abbruch
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Jobs Vergleichen

Im Reiter Job-Daten kénnen einzelne Jobs nun auch miteinander verglichen werden.

Unterschiede zum ausgewahlten Job werden Rot hinterlegt.

TPS/i

Sichern &

[ = Jobiibersicht

y 7 Job editieren | £ Job importieren

) 1= Job exportieren

Folgende Jobs sind im Schweifsystem gespeichert

0032

0033

0034

0035

0036

0037

TPSIi

A 0059 pmc end

Jobname
Jobnummer

Verfahren

Brenner-Betriebsart

Material

LL{\\)

pmc end
0058
MIG PMC
2-Takt
AlISi 5

e &

Sichern & -

= T \
= Jobiibersicht V L4

Job editieren ) Tl Job importieren | T=s| Job exportieren
Folgende Jobs sind im SchweiBsystem gespeichert
0059 pmc end ]
e ~ P Uil
x x
0033
Jobname pme end [ hefter pme | PL ALU mix dri... Ji%
0034
Jobnummer 0059 [T [ot00 ]
Ll Verfahren MIG PMC
0038 Brenner-Betriebsart 2-Takt 52-Takt 52-Takt
0037 Material AISI §
0038 Durchmesser 1.2 mm
Gas 11 100% Ar
0039
Eigenschaft universal [ ripple drive |
el Kennlinien-D 3043 EC
Doy Drahtvorschub 2.5mimin [6.0m/min |
0042 strom 53A EI—
0043 Spannung 16.8V 19.6V
Materialstirke 1.7mm [38mm Qi 25mm |
0044
Lichtbogenlangen- Korrektur 0.0 [10 ]
0045 .
Puls-/Dynamik Korrektur 0.0 EE U
e Einbrandstabilisator 0.0m/min
0058 pme end Lichtbogenlingen Stabilis... 0.0
0060 hefter pme Gasvorstromung 0.55 0.15.
0100 PL ALU mix drive RAD v SEIEEEEI 5 [
Einfadelgeschwindigkeit 8.0m/min

Job(s) exportieren als ...

20.5 Behobene Fehler TPS 320i - 600i

BugFix

Es konnte vorkommen, dass bei Anwendung der Funktion Fugenhobeln oder Elektrodenschweilten keine

Leerlaufspannung vorhanden war = Schweif3en nicht mdglich.

Dieser Fehler wurde nun behoben.

Beim Schweillen von mehreren Stromquellen auf einem Bauteil, konnte es vorkommen, dass der Draht nur

verglihte und kein Lichtbogen zustande kam - Schweif3en nicht méglich.
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Dieser Fehler wurde nun behoben.

20.6 Neue Funktion RI FB Insidel/i

Signal Kurzschlussiiberwachung

Diese Funktion detektiert das Festkleben/Ausglihen des Drahtes wahrend der Schweilung und stoppt die

Schweilprozess.
Das Signal Kurzschlussiiberwachung/Noodeling (Short Circuit Timeout) BIT 10 ist nun implementiert.

Schweilsimulation
Die folgenden Signale:

Robot Motion Release,
Prozess aktiv
Lichtbogen stabil
Stromflusssignal
Hauptstromsignal

werden nun bei der Schweilsimulation unterstitzt.
Fehlernummer

Die Fehlernummern werden nun auch Uber das Interface ausgegeben (BIT 128-143).

Status Netzversorgung

Der Status der Netzversorgung wird auch als eigenes Signal (BIT 22) am Inside-Interface ausgegeben.

Signal HIGH - Netzversorgung OK
Signal LOW - Phasenausfall

20.7 Neue Funktion Al IO

Signal ,Robot Motion Release” und , Touch Sensing“ kann nun auch am Interface konfiguriert werden.

Touch Sensing

TPSIi
Sichern & s
m Wiederherstellen Funktionspakete Job-Daten
¥ Signal Configuration: not used
Gas on
. Wire forward
v |anltS. Wire backward
Job mode
Connector pin Actual setting Job number bit 0
Job number bit 1
IN 1 Digital Weldi tart
e s Job number bit 2
IN 2 Digital ‘Wire backward
IN 3 Digital Wire forward oDl —
IN 4 Digital Job number bit 0 (Job number bit 0 ﬂ
¥ Qutputs:
Connector pin Actual setting Change setting to
OUT 1 Digital Process active [Process active ﬂ
Save Delete Apply factory
™ adjustments N adjustments \ settings

» Connector pin assignment:
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Robot Motion Release

TPS/i

Sichern & q
m Wiederherstellen Funktionspakete Job-Daten

¥ Signal Configuration:

¥ Inputs:

Connector pin
IN 1 Digital
IN 2 Digital
IN 3 Digital
IN 4 Digital

¥ Outputs:

Connector pin

OUT 1 Digital

Actual setting
Welding start
Wire backward
Wire forward
Job number bit 0

Actual setting

Process active

= Save
H adjustments Fa

/

Change setting to

Job number bit 0

not used
Process active

Main current signal
Robot motion release

Touch signal

Delete

adjustments y U

Apply factory

settings

P Connector pin assignment:

20.8 Neue Funktion RI 1O Pro

Das Signal ,Error Reset* wurde am PIN X4/5 hinzugefligt.

Somit kénnen auftretende Warnungen/Fehler resetiert werden.

Das Signal ,Robot Motion Release® kann nun am Interface konfiguriert werden.

TPS/i

brn & - S - J
Funktionspakete Job-Daten Kennlinieniibersicht m

¥ Signal Configuration:

¥ Inputs:

Connector pin

no adjustable signals

Actual setting

¥ Qutputs:
Connector pin Actual setting
X1/12 Digital Arc stable
X316 Digital not used
X6/10 Digital not used
X3T+ X3M4- Analog Motor current M1
X713+ XTH1- Analog not used
= Save
- adjustments )~

» Connector pin assignment:

Das Signal “Drahtriickzug Korrektur” wurde an den PINs X3/1 (0-10V) und X3/8 (GND) hinzugefiigt.

Change setting to

Change setting to

not used

Current flow

Robot motion release

not used [~]

Motor current M1

not used [~]
Delete

adjustments y (W,

Apply factory
settings
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21VERANDERUNGEN VON V1.6.4 AUF V1.6.5

Datum 12. April 2016

21.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/l

RI FB Yaskawa WeldCom
RoblORel

ROB202

ROB302

ROB502

iRob

1.2.511
264
1.369.7
2.01
1.0.6
1.0.55
1.41.0
0.0.70
1.0.22
153
2.01.0.26
1.1.0
1.4.3
1.54
1.10.5
1.4.8
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21.2 Neue Funktionen TPS 270i C

Keine Veranderungen

21.3 Behobene Fehler TPS 270i C

Keine Veranderungen

21.4 Neue Funktionen TPS 320i - 600i

Keine Veranderungen

21.5 Behobene Fehler TPS 320i - 600i

Keine Veranderungen

21.6 Neue Funktion RI FB Insidel/i

Keine Veranderungen

21.7 Behobene Fehler RI FB Inside/i

Bei der Software V1.6.4_8412 kann es bei Feldbussystemen (RI FB inside) zu Komplikationen mit dem

Interface kommen (die interne Routine wird nicht mehr abgearbeitet) > dieser Fehler wurde behoben
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22VERANDERUNGEN VON V1.6.3 AUF V1.6.4

Datum 24.Februar 2016

22.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU

Spider

SR63

iJob

iUpDo

FKS

PullMig

RC Panel Basic
RC Panel Standard
RI FB Inside/l

RI FB Yaskawa WeldCom
RoblORel

ROB202

ROB302

ROB502

iRob

1.2.508
264
1.369.2
2.01
1.0.6
1.0.35
1.25.0
0.0.70
1.0.22
1.4.13
2.01.0.24
1.1.0
1.4.3
1.54
1.10.5
1.4.8

22.2 Neue Funktionen TPS 270i C

Parameterbelegung F1/F2

Mit diesem Release kann der Parameter F1/F2 nun frei belegt werden.

Favoriten Taste

Favoriten Taste ist nun implementiert. Somit kann nun ein Shortcut zu einem beliebigen Eintrag (auch ganze

Ordner) im Setupmend, fir den Schnellzugriff angelegt werden.

Absperren der Stromquelle

Durch gleichzeitiges Drucken der Brennerbetriebsarttaste und der rechten Parametertaste kann die

Bedienfront gesperrt/entsperrt werden.
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Hinweis BETA Software

Betasoftware Hinweis ist nun implementiert und wird beim Starten der Stromquelle angezeigt.

Setupmenii
Setupment wurde nun um den PMC-Mix Parameter erweitert > siehe Absatz PMC Mix und PMC Mix Drive

Prozess

22.3 Behobene Fehler TPS 270i C

Bedienung/Sprache:

Diverse Sprachfixes — Einzelne Begriffe wurden verbessert und angepasst.

Langtextscrollrichtung ist nun optimiert.

22.4 Neue Funktionen TPS 320i - 600i

Absperren der Stromquelle via NFC Karte

Diese Funktion ermdglicht das Absperren der Stromquelle, um unerwiinschten Zugriff oder verandern von
Schweillparametern zu verhindern.

Das Absperren wird bertihrungslos an der MCU mittels NFC-Karte (Key Card) oder NFC-Schlisselanhanger
(Key Fob) realisiert.

Versionshistorie 89/133



Anlage gesperrt

Ihre Anlage befindet sich im
"gesperrten” Zustand.

Um die Sperre aufzuheben
verwenden Sie bitte ihre(n)
TPSli Key | KeyCard.

Bei allen bereits ausgelieferten TPS/i Stromquellen welche dieses

Symbol

an der Front haben wird die Absperrfunktion aktiviert.

Statische IP Adresse
Die IP-Adresse des Netzwerkanschlusses bei der TPS/i kann nun fix an der Bedienfront eingestellt werden
(Abbildung unterhalb — Voreinstellungen — System — Netzwerk — Setup). Diese Funktion bringt Vorteile beim

Zugriff auf die Stromquelle und Einbindung in Netzwerkstrukturen.
[ "% M Steel universal 21:10

MIG Puls s2.Takt | M20 Ar+8-10%CO02 @ lL2Zmm 300116

Information Werkseinstellungen

[ herstellen
1 £

Passwort Webseite Betriebsart Setup
&=,

= || = -\

SchweiGverfahren

Als Werkseinstellung ist ,DHCP* ausgewahlt (Abbildung unterhalb). Bei dieser Einstellung wird die IP —

Adresse automatisch vergeben und in den Systeminformationen angezeigt.

Versionshistorie 90/133



Steel universal 21012
M20 Ar+8-10%C02 @ 1.2mm 30,0116

& ™

MIG Puls 52-Takt

|DHCP

¥ Manuell

Wird DHCP durch driicken des Einstellknopfes deaktiviert, konnen die Einstellungen fir die IP — Adresse —

Netzwerkmaske und Standard Gateway ausgewahlt werden.
[ "% M Steel universal 2n:m

MIG Puls s2.Takt | M20 Ar+8-10%CO2 @ l.2mm 30,0116

|DHCP D|

¥ Manuell

IP-Adresse 10.6.128.225
Netzwerkmaske 255.255.255.0

Standard Gateway 10.6.128.254

IP-Adresse
I ‘ /| 10.6.128.225]

T 8

Unterstiitzung WeldCOM 2.0 (Yaskawa)

Mit der Softwareversion 1.6.4 wird das Interface Rl FB/i Yaskawa WeldCom 2.0 unterstitzt.

Neues Signal: Robot Motion Release

Dieses neue Signal ist in allen Feldbus-Interfaces im Standard und Economy Mode integriert. Beim RI IO Pro
ist es als konfigurierbares Signal auswahlbar.

Das Signal verbindet die Roboterbewegung mit dem Schweil3prozess. Nach der Startzeit erhalt der Roboter
die Bewegungsfreigabe (Signal High). Am Ende der Schweilung bleibt das Signal bis zum Prozessende

(Gasnachstromung) auf high. Erst dann bewegt sich der Roboter zum nachsten Startpunkt.

Dieses Signal steht fiir jedes Feldbus — System zur Verfigung.
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High LA Lo
o -
f = Y
I
-
t

(1) = Robot motion release (Freigabe Roboterbewegung)

Easy Jobs:
Sobald man die Easy Jobs an der TPS/i aktiviert, wird an der rechten oberen Ecke des Jobmasterbrenners
die Easy Job Nummer angezeigt.

Auch die Anwahl der EasyJob Nummer ist nun mit dem Jobmasterbrenner maglich.

Brennertaster - Jobanwahl

Diese Funktion ist nun unter ,Voreinstellungen“ > ,System - ,Betriebsart Setup* verfligbar.
=\

MIG Standard 4-Takt
Schweilien

Steel universal 11:10
C1 100% CO2 @ 1.2mm 24.02.16

- Information Werkseinstellungen

P herstellen o

SchweiBverfahren

Passwort Webseite

L&

Netzwerk Setup

P —
55 -

Vaoreinstellungen

=S|
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Im Betriebsart Setup kann nun die Jobanwahl mittels Brennertaster aktiviert werden (on/off).
[ — 2N % ‘ Steel universal ‘ 111

MIG Standard 4-Takt C1100% CO2 @ 1.2mm 24.02.16

Betriebsart Setup

Brennertaster-Jobanwahl m I

Standard:
Standard Sonder-4-Takt-Betrieb

Wird der Trigger des Brenners einmal kurz gedrickt, wechselt man zu dem néchsten Job (Beispiel von Job 5
zu Job 6). Wird der Trigger zwei Mal kurz hintereinander gedrickt wechselt man zwischen den Gruppen der
Jobs (Beispiel Job 8 ist eingestellt und Wechsel zu Job 23).

WebServer OPT/i Jobs
Ab sofort kdnnen gespeicherte Jobs geldscht oder als neuer Job abgespeichert werden. In der Abbildung

unterhalb sieht man die Maske, in rot sind nun die neuen Einstellungen ersichtlich.

0011 Jobcorrection

Jobname Jobcorrection A
Jobnummer 0011

Verfahren MIG Puls

Brenner-Betriebsart S2-Takt

Material Steel

Durchmesser 1.0 mm

Gas M20 Ar+8-10...

Kennlinien-ID 3220

Drahtvorschub 10.0m/min 1-30
Strom 185A

Spannung 22.5V

Materialstarke 6.0mm

Lichtbogenlangen- Korrektur 2.0 -10-10
Puls-/Dynamik Korrektur 0.0 I 10 -10
= “recnom ) K erweron | 4 Fener ) Wl ioseren

WebJob Editor
Die Funktion WebJob Editor wird nun mit der Software 1.6.4 unterstitzt. Die Option OPT/i Jobs (Art
Nr.4,067,002) wird dazu bendtigt.
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Erweiterung Sprachen

Mit diesem Release stehen nun die Sprachen Indonesisch, Vietnamesisch und Thailandisch zur Verfiigung.

Neue Einstellungen Prozessparameter

PMC Mix und PMC Mix Drive Prozess:
Als PMC Mix Prozesse werden jene Prozesse verstanden, bei denen ein zyklischer Prozesswechsel
durchgefiihrt wird.

Mittels der PMC Freischaltung werden automatisch auch die Prozessvariationen PMC Mix & PMC Mix Drive
freigeschaltet. Diese lassen sich als eigenstandige Kennlinien im Materialwahler abrufen.

e\ $8 st o 13

P atakt | M21Ar#15-20%6C02 @ 1.0mm 01.02.18

Auswahl der verfiigharen Kennlinien pro Verfahren
=Steel =1.0mm > M21 Ar+15-20%C02
&>, Standard, LSC, Puls, PMC

universal 1/3 2565

universal 1/1 2784

universal 1/2 2764

Wenn eine PMC Mix Drive Kennlinie ausgewahlt wurde, sich aber kein Robacta-Drive Vorschub im System

befindet, wird vom System ein Schweilistart verhindert und folgender Fehler angezeigt.

The feeder system is too slow for the selected synergic line!

Acknowledge

Prozess Mix Korrekturen
Fir die neuen Prozessvariationen PMC Mix & PMC Mix Drive sind unter Prozessparameter neue

Einstellmdglichkeiten verfiigbar.
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L SN £

MIG PMC 4-Takt

Steel mix
M2Z21 Ar+15-20%C02 @ Lomm

SchweiBstart |

SchweiBende Gas-Sein

4

Prozess-Regelung RIL-Abgleich

WIG/Elektrode Setup

Synchropuls

Wenn eine PMC Kennlinie mit der Eigenschaft Mix ausgewahlt wurde, kdnnen in diesem Meni diverse

Parameter verstellt werden. Der Drahtvorschub welcher eingestellt werden kann, ist der Mittelwert aus der

Impulslichtbogenphase und der Kurzlichtbogenphase/Abgleichs-Phase. Die Lichtbogenlangen Korrektur und

die Puls/Dynamik Korrektur haben die gleichen Einstelleigenschaften wie bei den herkémmlichen PMC

Kennlinien.
o 1

MIG PMC 4-Takt

Steel mix
M21 Ar+15-20%C02 @ 1.0mm

Prozess Mix Parameter

Drahtvorschub 3.5 mimin

Lichtbogenlangen-

Korrektur Y

Puls-IDynamik

Korrektur Y

Obere Leistungs-Dauer-Korrektur 0.0

Untere Leistungs-Dauer-Korrektur

Beschreibu

Untere Leistungs-Korrektur

ng Korrekturen PMC Mix

12:44
01.02.16

Die Obere Leistungsdauer Korrektur hat einen Einstellbereich von + 10 und wirkt auf die Lange der

Pulsphase. Die Untere Leistungsdauer Korrektur hat einen Einstellbereich von + 10 und wirkt auf die

Dauer der Kurzlichtbogenphase. Mit der unteren Leistungs-Korrektur kann der Arbeitspunkt des

Kurzlichtbogens, in einem Bereich von + 10, verstellt werden.

Al ) PMC mix
vd [m/min]
5
=
2 - o -G G G G G G G - -G - T - - T -G - - .
S
' 5E
g5 — -
2% Untere Obere
53 l+— Leistungsdauer Korrektur —><+—— Leistungsdauer Korrektur—»|
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Beschreibung Korrekturen PMC Mix Drive

Die Obere Leistungsdauer Korrektur hat einen Einstellbereich von £ 10 und wirkt auf die Lange der

Pulsphase. Die Untere Leistungsdauer Korrektur hat einen Einstellbereich von + 10 und wirkt auf die

Lange der Abgleichs-Phase. Mit der unteren Leistungs-Korrektur wird die Leistung in der Abgleichs-Phase

in einem Bereich von + 10 verandert.

ITA] PMC mix drive
2
e VLNV v ] v p—
% J t [ms]
) S bR
o § Untere
g£a Y Leistungsdauer Obere
= <— Korrektur >ie Leistungsdauer Korrektur ——»

Neue Kennlinien fiir PMC:

Folgende Kennlinien sind nun verfiigbar.
Material: Stahl

PMC Mix:

G3Si1: Ar 8-10%C02: 0,9mm/1,0mm/1,2mm
G3Si1: Ar 15-20%C02: 0,9mm/1,0mm/1,2mm

Material: Aluminium

PMC Mix Drive:

AISi 5: Ar 100% fir 1,0mm/1,2mm
AlMg 5: Ar 100% fir 1,0mm

AlMg 4,5Mn: Ar 100% fir 1,2mm

Material: Nickelbasis

PMC Mix:
NiCrMo-3: Ar 100% fir 1,0mm

Systemabgleich fiir Mehrmotorensystem

Werden im Schweif3system zwei Motoren verwendet, ist ein Abgleich fir die Prozessstabilitat

erforderlich/méglich.

Bei Robacta Drive Systemen und Konfigurationen mit WFxxi Reel muss der Systemabgleich nach erfolgter

Installation bzw. Austausch von Drahtvorschiben durchgefihrt werden.

Es erscheint folgender Hinweis:
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4\ Motor nicht abgeglichen

Im System wurde ein neuer Motor erkannt.
Damit thr SchweiBsystem optimal funktioniert,
muss nun ein Motorabgleich durchgefiihrt werden.

Motorabgleich mit "OK" starten...

Der Motorabgleich kann auch manuell gestartet werden:
[ ML \N M Steel universal | 22:34

MIG Puls =2.Takt M20 Ar+8-10%C02 @ lzmm | 30,0016
SchureiBen

Komponenten é’:

Komponenien

= t 1515 wa =t
5 e

Alsis
1 100% Ar @ 1imm

Entkoppeln
Mit "W

Abgleichs ein Fehler aufgetreten.

Bitte wie n Sie den
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Bei Pull-MIG Systemen ist der Systemabgleich nicht unbedingt erforderlich, kann aber unter

Prozessparameter ,Komponentensystemabgleich® manuell gestartet werden.

Bei allen anderen Anwendungen (Einmotorig) ist kein Systemabgleich erforderlich.

Korrekturen beim Job-Schweilen
Um die Parameter Leistung und Lichtbogenlange auch wahrend dem Schwei3en im Jobbetrieb anpassen zu
kénnen, ist es nun moéglich Korrekturgrenzen (High/Low) fiir jeden Job festzulegen. Diese Funktion ist mit

Version 1.6.4 fir manuelle Anwendungen verfligbar.

Diese Funktion kann unter "Prozessparameter” — "Job” unter "Job Korrektur” aufgerufen werden.
universal | 1018 oy, h¥ cmississs

15:15

o 12mm 50218 o 2k | MI1ZAMZSHCO2 @ Lomm | oz

gobummer! M 3ob: oooe |

17.0V 7.5 mimin

Stoal
P sorakt | M2DArE-108C02

¥ Leistung

obere Lelstungsgrenze
untere Leistungsgrenze

¥ Lichtbogenldngenkomekiur
obere Grenze

untere Grenze

Fur den Parameter Leistung kénnen die Ober und Untergrenzen in einer Range von + 20 und — 20 Prozent
eingestellt werden.

Die Lichtbogenlangenkorrektur kann in einem Bereich von + 10 und — 10 variiert werden.

Bei der Erstellung eines neuen Jobs betragen alle Korrekturwerte standardmafig Null.

Die Jobkorrektur wahrend dem Schwei3en nur mit dem Jobmasterbrenner (keine U/D Brenner) moglich.

22.5 Behobene Fehler TPS 320i - 600i

Diverse Formulierungen und Spracheingaben wurden behoben.
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22.6 Neue Funktion RI FB Insidel/i

Job 0
Bei Anwahl von Job 0 ist die Einstellung der Jobnummer an der Front nun mdglich.

Signal ,,Prozess aktiv“
Erweiterung der Signale bei Schweilsimulation: Signal ,Prozess aktiv* , ,Stromflusssignal® und

»Hauptstromsignal®.

Prozessabhingige Korrektur fiir PMC
Der Lichtbogenlangenstabilisator kann nun mit dem Signal ,,Process controlled correction” geandert werden.

Dieses Signal funktioniert in einem Wertebereich/Einstellbereich von -327,68 bis +327,68 (entspricht 0.0 bis
+5.0).

22.7 Behobener Fehler RI FB Insidel/i

Ubernahme Profi-Net Name
Achtung! Der ProfiNet-Name wird bei einem Update von V1.3.10 auf V1.4.13 geldscht. Dies bedeutet, dass
dieser Name neu getauft werden muss. Bei weiteren Updates (groBer 1.4.13) tritt dieser Fehler nicht mehr

auf.

Zahleneingabe bei Kennlinien
Auf der Webseite ist die Eingabe von Buchstaben bei der Kennlinien-Nummer nicht mehr mdglich.

Signale
Wird bei einem laufenden Schweilprozess das Interface vom Bus getrennt, wird dieser gestoppt.

»~Schweillen Start” nur mehr méglich, wenn kein Fehler ansteht

Anderungen im Retrofit Modus: Das Signal ,Synchro puls disable“ wurde nun auf ,Synchro pulse ein / aus®
geandert.

Das Signal ,Stromquelle bereit" ist High, wenn kein Fehler vorhanden ist und das Signal ,Roboter bereit"
gesetzt ist. Dies trifft fur Standard-, Economy- und Retrofit-Image zu.
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23 VERANDERUNGEN VON V1.6.0 AUF V1.6.3

Datum: 06. August 2015

23.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.2.442
Spider 2524
SR63 1.305.0
iJob 1.5.0
iUpDo 1.0.6
FKS 1.0.34
PullMig 1.25.0
RC Panel Basic 0.0.69
RC Panel Standard 1.0.22
RI FB Inside/l 1.3.10
ROB202 1.3.0
ROB302 1.4.0
ROB502 1.9.0
iRob 1.4.8

23.2 Neue Funktionen

TPS 270i C Pulse wird unterstiitzt

Auf der TPS 270i C PULSE sind folgende Sprachen verfugbar

de, en, cs, es, fr, hr, hu, pl, pt, ro, ru, sk, sl, tr

Information: Die Sprachen japanisch, koreanisch und chinesisch kdnnen nicht dargestellt werden.

Job exportieren

Die Funktion ,Jobs exportieren als...“ ermoglicht die Sollwert Dokumentation von abgespeicherten Jobs und
steht standardmaRig zur Verfliigung.

Job Daten kénnen als PDF-Format exportiert werden.

Voraussetzung: Browser welche HTML5 unterstitzen (z.B: Internet Explorer 10 und héher, Chrome, Firefox)

Anleitung: Reiter ,Job-Daten“ > Button ,Jobs exportieren als...“ klicken > Auswahl Job - speichern
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Sichemn &
m E m HISESTINESA e SRR S

= Jobiibersicht /.l el Job editieren

Folgende Jobs sind im SchwelRsystem gespeichert

0001 Easyjob 1

0001 Easyjob 1

0002 Easyjob 2
0013 JOB 13
0014 JOB 14 Jobname Easyjob 1
0015 JOB 18 Jobnummer 0001
0016 JOB 16 Verfahren MIG PMC
0017 JOB 1T Brenner-Betriebsart 4-Takt
0018 JOB 18 Material e
0013 JOB 18 Durchmesser 1.2 mm
0020 JOB 20 Gas M21 Ar#15-2...
0021 JOB 21 Eigenschaft universal
0043 JOB 43 Kennlinien-i0 2850
0044 JOB 44 Drahtvorschub 12.2mimin
0045 JOB 45 Strom 0oA
0046 JOB 46 Spannung 286V
0047 JOB 47 Materialstirke 13.8mm
0048 JOB 48 " Lichtbegenlingen- Komrek... -2.8
Job(s) exportieren als .. Puls-Dynamik Komektur 0.0 ’
<a | s PP -

[ PDF-Einstellungen

Jobauswahl:
® akiuellen Job

alle Jobs
Jobnummern
5 Hinweis!
Wenn Sie mehr als 20 Jobs auswahlen, kann es zu Laufzeitfehlern kommen

[ | PDF speichern Y. A Abbruch

Neue Sprache implementiert
An der Stromquelle wurde Islandisch hinzugefiigt und ist nun anwahlibar.

Am WebBrowser wurden Koreanisch zur Sprachanwahl hinzugefiigt.

23.3 Behobene Fehler

Der Drahtvorschub kann bei aktivierter OPT/i Jobs unter der Funktion ,Job editieren” nun variabel eingestellt

werden.
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24 VERANDERUNGEN VON V1.5.1 AUF V1.6.0

Datum: 30. April 2015

24.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.1.406
Spider 24116
SR63 1.272.7
iJob 1.4.7
iUpDo 1.0.6
FKS 1.0.30
PullMig 1.16.0
RC Panel Basic 0.0.67

RC Panel Standard 1.0.21

24.2 Neue Funktionen

Ziindtimeout (Ignition time out)
Unter Komponenten Setup kann jetzt das Ziindtimeout eingestellt werden (Drahtlange bis zur
Sicherheitsabschaltung)
Einstellbereich: off ; 5—100mm
Werkseinstellung: off
&, M st pcs

wePMc  seTaw | MZLAM+15-20%COZ @ 12mm

Komponenten Setup /1N Fehler: 560

Kiihlkreis Betriebsart Fehler am Prozessregler:

System.ignition timeout.Fehler
Filterzeit Strémungswéchter

Einfadelgeschwindigkeit

Touchsensing Empfindlichkeit

— m
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Job optimieren

Im Fenster Prozessparameter wurde die Funktion Job optimieren hinzugefiigt.
Diese Funktion erlaubt es nun, Jobparameter einfach und in Echtzeit zu editieren und wieder zu speichern.

[ . ~¥% P | Steel universal

ST szt | MZLAr#15-208C02 @ 12mm

10:46
30.04.15

SchweiBstart /
e SchweiBende

Schweilvertahren

Gas-Setup

%‘-\‘ Prozess-Regelung RIL-Abgleich

Prozessparamater

—- WIGIElektrode Setup Synchropuls
=

Worsinstellungen [
Komponenten
E‘r " —

Das Job optimieren ist in die prozessrelevanten Parameter gegliedert, welche durch Anwahlen einfach
erweitert werden kdnnen.

e |-~y PR o | PN e e L o
pummee: | Job: 0013 JOB 13 ot pammet! | Job: 0013 JOB 13
130 A 183V 6.1 m/min 0 A B b

P Arbeitsparameter ¥ Arbeitsparameter

» SchweiBstart/-ende Drahtvorschub 6.1 mimin

P Prozess-Regelung Lichtbogenléngen- 2.0

» Synchropuls Puls-/Dynamik 0.0

|b Gas-Setup P SchweiBstart/-ende
L' Pr Regel

Einbrandstabilisator 10.0 mimin gl
Lichtbogenlingen Stabilisator 0.0

Mit Hilfe des Tabs ,Job Nummer / Job Parameter” ist ein schnelles Wechseln zwischen dem zu editierenden
Parameters und der Job Nummer mdglich.

M- Steel universal 13:48
e saTakt | MZLAr+15-20%C02 @ 12mm 00415

Joh: 0013 JOB 13

¥ Arbeitsparameter
Drahtvorschub 6.1 m/min
Lichtbogenlingen- 2.0
Puls-/Dynamik 0.0

P SchweiBstart/-ende
¥ Prozess-Regelung

Einbrandstabilisator 10.0 m/min
Lichtbogenlingen Stabilisator 0.0

Prioritdtensetup aktiviert

Das Prioritatensetup gibt an, wo im System Parameter verstellt werden dirfen.

z.B.: Bei angeschlossenem WF 25i mit Bedienpanel Basic (Potentiometer) kénnen die Parameter Leistung
und Lichtbogenlangenkorrektur nur mehr am Drahtvorschub verandert werden. Ist jedoch das Bedienpanel
Standard installiert, sind Korrekturen an der Stromquelle und am WF mdglich.
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Ersetzte Kennlinien

Bei der Auswahl der verfiigbaren Kennlinien pro Verfahren werden nur noch die aktuellsten Kennlinien
angezeigt.

N Steel universal 1438 [ — 2% M | steel universal 14:39

MIG Standard  S2Takt | MZLAF15:20%C02 @ 12mm JBAIS oo N s |MELAIS20%COZ @ 12mm i

A hi der verfligbaren Kennlinien pro Ve
Steel 1.2mm M21 Ar+15-20%C02
&=, Standard, LSC, Puls, PMC

A ahl der verfligbaren Kennlinien pro Verfahren
> Steel >1.2mm > M21 Ar+15-20%C02
==, Standard, LSC, Puls, PMC

universal 13 2566 universal 1/3 2566

universal 1/1 2785 universal 1/1 2785

universal 13 2765

universal 1/3 2850

universal 1/2 2765

PCS 12 2890

Bis V1.5.1 3 Kennlinien stehen zur Verfiigung Ab V1.6.0 2 Kennlinien stehen zur Verfiigung

Die Vorganger-Kennlinien stehen im Hintergrund noch immer zur Verfligung und kénnen jederzeit wieder in
der Kennlinienanwahl angezeigt werden.

PCS 13:42 M | Steal universal
@ 12mm a1 e semak | MELAr+15-20%C02 @ 1.0mm

&N, | steel

116
|
MG PMC S2.Takt | M21 Ar+15-20%C02 20.04.15

Kennlinien
Einheiten | Normen

akmualie Kennlinien zeigen ersatzen Kennlinken zeigen

i

Erweiterung Tastatur

Bei der Tastatur stehen nun mehrere Symbole zur Verfliigung

m Jobname: 0 rochen Jobname:
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Leistungsbegrenzung aktiviert

Wenn die Stromgrenze der Stromquelle Uberschritten wird, wird der Vd automatisch reduziert. Dies wir in der
Statuszeile mit einem Hinweis angezeigt. Fir ndhere Informationen kann durch Driicken auf die Statuszeile

ein Infofenster getffnet werden.

/A Stromlimit wurde tiberschritten!
SchweiBen HOLD

246V 25.0 m/min

A Stromlimit wurde Gberschritten

L9

e Das Stromlimit der Maschine wurde iiberschritten.

Um das Erléschen des Lichtbogens zu verhindern,
wurde der Sollwert der Schweileistung reduziert.

Wir empfehlen einen der Schweilleistungsparameter
(Strom, Drahtvorschub, Spannung oder Materialstirke)
zu reduzieren, odern den Abstand vom Kontaktrohr zum
Werkstiick zu vergroBern.

Information
ausblenden

Schweillverfahren

Varelnstellungan

Bt

Login am WebBrowser

Das Protokoll hat sich von http:// auf https:// geandert.
Bei Verbindung mit dem Browser erscheint folgende Meldung

|@ Es besteht ein Problem mit dem Sicherheitszertifikat der Website.

Das Sicherheitszertifikat dieser Website wurde nicht von einer vertrauenswirdigen Zertifizierungsstelle
ausgestellt.
Das Sicherheitszertifikat dieser Website wurde flr eine andere Adresse der Website ausgestellt.

Die Sicherheitszertifikatprobleme deuten eventuell auf den Wersuch hin, Sie auszutricksen bzw. Daten die Sie
an den Server gesendet haben abzufangen.

Es wird empfohlen, dass Sie die Webseite schlieBen und nicht zu dieser Website wechseln.
© Klicken Sie hier, um diese Webseite zu schlieBen.

B Laden dieser Website fortsetzen (nicht empfohlen).

@ Weitere Informationen

Mit ,Laden dieser Website fortsetzten“ erscheint das Windows-Sicherheitsfenster

Windows-Sicherhei [ ——

Der Server "10.6.32.128" an "Login” erfordert einen Benutzernamen und
ein Kennwort.

| admin Benutzername: admin

Passwort: admin

D Anmeldedaten speichern

] l Abbrechen
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Das Passwort kann am WebBrowser geandert werden.

i Userpasswort

Passwort fiir Webseite &ndern:
= Hinweis!

"~ Benutzername = admin (fix vorgegeben, nicht editierbarl)
Passwort zuricksetzen nur an der Stromguelle maglich!

: : i . o @ Benutzername: admin |
Userpasswort altes Passwort:

neues Passwort:

neues Passwort wiederholen:

ﬁ Speichern /| X Abbruch

Das Passwort kann an der Stromquelle wieder auf Werkseinstellung zuriickgesetzt werden.

M | steel PCS 124
MIG PMC 52-Takt M21 Ar+15-20%C02 @ l2mm 20.04.15

Information Werkseinstellungen
e [] herstellen 0

Schweilverfahren

n\ Passwort Webseite
= s

A Passwortschutz Webseite

die Werkseinstellungen zuriicksetzen?

Hinweis!
Somit ist ein Zugriff mittels IP-Adresse iber ein

Netzwerk mit dem Benutzernamen "admin” und
dem Passwort "admin" wieder mdglich!

Prozessparameter

Versionshistorie
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25 VERANDERUNGEN VON V1.5.0 AUF V1.5.1

Datum: 18. Marz 2015

25.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.0.373
Spider 2.4.100
SR63 1.240.10
iJob 1.4.7
iUpDo 1.0.5
FKS 1.0.27
PullMig 0.51.1
RC Panel Basic 0.0.62

RC Panel Standard 0.0.15

25.2 Neue Funktionen

MCU
Neuer Bootloader Version 2014.01.0.2-svn6359 wurde implementiert

25.3 Behobene Fehler

Kihlsystem

Grenzwerte vom Levelsensor wurden angepasst.
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26 VERANDERUNGEN VON V1.4.3 AUF V1.5.0

Datum: 9 Februar 2015

26.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.0.373
Spider 2.4.95
SR63 1.240.10
iJob 1.4.7
iUpDo 1.0.5
FKS 1.0.25
PullMig 0.51.1
RC Panel Basic 0.0.62

RC Panel Standard 0.0.15

26.2 Neue Funktionen

Anzeige Voreinstellungen geandert
Die Voreinstellungsanzeige ist jetzt in 2 Fenster aufgeteilt
L1

MIG Puls 2-Takt
Schweiten Anzalge

Sprache Einheiten | Normen —
T @ [ oy

Steal universal 054
M21 Ar+15-20%C02 @ 1.2mm 09.02.15

Datum & Uhrzeit EasyJobs

Anzeige System-Daten
axN $1t
4-Takt

MIG PMC

CrNil88/1886 08:59
M12 Ar+2,5%C02 @ 1.0mm 09.02.15

218 A 245V 14.0 m/min

System-Daten

6.0 kW
0.93 A

—A
1.99 limin 23.1°C
15.1 h| : 1030.6 h

Versionshistorie
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Lichtbogenleistung

Ar 6.0 kW

Die Lichtbogenleistung IP (Instantaneous Power) ist das Produkt von Strom und Spannung mit sehr hoher
Abtastrate.
Bei Schweillprozessen mit veranderlichen Stromprofilen liefert dieser Wert das korrekte Ergebnis der

Lichtbogenleistung und dient zur Berechnung der Streckenenergie.

Lichtbogenenergie

I 77.1kJ

Die Lichtbogenenergie IE (Instantaneous Energy) summiert die Lichtbogenleistung und errechnet die
Warmemenge der zuletzt geschweillten Naht.
Aus der Lichtbogenenergie kann mit bekannter SchweiRnahtlange die Streckenenergie berechnet werden.

Vorzugsweise Verwendung beim manuellen Schweil3en.

Berechnung Streckenenergie

_ Lichtbogenenergie

~ Schweifinahtlinge
77,1k

"~ 10cm
E=771k]/cm

Information: Die Werte werden wahrend der Schweilung hochgerechnet und im Anschluss als Hold-Werte

bis zur nachsten Lichtbogenziindung angezeigt.

Motorstrome

O, 0.93 A| (m2) =ARED, 0.06 A | (2) 0.29 A
() /- (o) —A

Bild 1 Bild 2

Die Motorstromanzeige richtet sich nach den vorhandenen Vorschubmotoren im System.
M1 entspricht jenem Motor, welcher dem Lichtbogen am nachsten ist.
e Bild 1 ist ein Push-System mit nur einem Vorschubmotor
e Bild 2 ist ein Push-Pull-System — hier ist M1 der Motorstrom des PullMIG-Motors und M2 jener der
Hauptantriebseinheit.

o M3 ist fur zukinftige, synchronisierte Abspulvorschiibe vorgesehen.
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Durchfluss und Kihlmitteltemperatur

1 199 Ifm i n i

23.1°C

Bei eingebauter Option Flow-Thermo Sensor wird der aktuelle Kihlmitteldurchfluss und die
KihImitteltemperatur angezeigt.
Grenzwerte fur Durchfluss: Error bei unter 0,71/min

Grenzwert fir Kihimittelriicklauftemperatur: Error bei tGber 70°C

Betriebsstunden und Einschaltdauer

Ac 151h| pe  1030.6 h

|
Das AO Symbol zeigt an, wie lange mit dem System tatsachlich geschweif3t wurde.

Das :E® Symbol zeigt die Zeit an, in der das System eingeschaltet war.

Synchropuls
ax 1

MIG Puls 2-Takt

Steel universal
M21 Ar+15-20%C02 @ 1.2mm

09:02
09.02.15

Synchropuls

Synchropuls on

Drahtvorschub 13.0 m/min

Drahtvorschub-Hub 6.0 m/min

Frequenz 0.5 Hz

Duty Cycle (high) 50 %

Lichtbogen-Korrektur high 0.0

Lichtbogen-Korrektur low 0.0

Der Synchropuls steht nun standardmaRig zur Verfliigung und ist somit auch bei Puls- und

Standardvarianten anwendbar.

Neue Sprache implementiert
An der Stromquelle wurde Koreanisch hinzugefligt und ist nun anwahlbar.

Am WebBrowser wurden Chinesisch und Russisch zur Sprachanwahl hinzugefligt.

Versionshistorie 110/133



Kennlinieniibersicht am WebBrowser

Der WebBrowser beinhaltet nun eine Ubersicht (iber alle an der Stromquelle verfiigbaren oder méglichen

Kennlinien, abhéngig von den an der Stromquelle vorhandenen Welding Packages.

Mit Hilfe der Filterfunktion kann einfach und gezielt nach Kennlinien gesucht werden.

TPS/i

Sichern & _
m m m COCEITHIEEL T Funktionspakets BT

3 i L Maglich
[ w. Verfiigbare /| |||||. ogliche

Kennlinien

Kennlinien

|
y

Folgende Kennlinien sind im SchweiRsystem verfiighar

LA T

- [T alles auswanlen
@ Cag9.5
[ aimg 5
[ AIMg4,5Mn(Zr)
Fasis
Cer1sLND
Flemits 4
MCrNi188/18...
Clemi199/19...

AN 21 11
AINTG

AlMg &
CrNi188/1886
CrNi188/1886
CrNi188/1886

eoQoQoeQ

CrNi188/1886

x| Q
] T

[Talles auswanlen
[os mm
[F08mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.4 mm
1.6 mm
E2.4 mm

1.0 mm
1.0 mm
1.0 mm
1.0 mm
1.0 mm
1.0 mm

1.0 mm

26.3 Behobene Fehler

Anpassung Landersprachen

i T
[T alles auswahlen
CIc1 100% €02
111 100% Ar

13 Ar+30%He
13 Ar+50%He
[IM12 Ar+2,5%C02
[IM12 Ar+20-30%
[CIM12 Ar+30%He...
[CIM12 Ar+33%He...

11 100% Ar
11 100% Ar
11 100% Ar
M12 Ar+2,5%C02
M12 Ar+2,5%C02
M12 Ar+2,5%C02
M12 Ar+2,5%C02

alles ausw..
arc blow
arcing
braze
cladding
dynamic
PCS

root
universal

-

alles auswahlen
MIG LSC

MIG PMC

MIG Puls

MIG Standard

MIG Puls
MIG Puls
MIG PMC
MIG Standard
MIG Puls
MIG LSC
MIG PMC

2799
3046
3072
2632
2809
2854
2891

3046

Kennlinienibersicht

o7

Eit'd
M kein.

Bei diversen Sprachen wurden Korrekturen implementiert und Anpassungen durchgefihrt.

[T
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27 VERANDERUNGEN VON V1.4.2 AUF V1.4.3

Datum: 3 November 2014

27.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.0.338
Spider 2.4.68
SR63 1.235.0
iJob 1.4.4
iUpDo 1.0.5
FKS 1.0.17
PullMig 0.51.0
RC Panel Basic 0.0.62

RC Panel Standard 0.0.15

27.2 Neue Funktionen

27.3 Behobene Fehler

Touch Display bleibt dunkel nach dem Einschalten

Mit dieser Software wird der BootLoader auf die Version 2014.01.0-svn5115 upgedatet.

Sobald dieser BootLoader aktiv ist, erscheint das Fronius Logo ca. 2 Sekunden nach dem Einschalten.

Wichtig: ein Neustart Uber den Webbrowser aktiviert den neuen BootLoader nicht!

Es ist zwingend erforderlich, die Stromquelle aus- und wieder einzuschalten!

Die BootLoader Version im Anschluss via Webbrowser kontrollieren — gegebenenfalls ist ein weiteres Mal

das Aus/Einschalten der Stromquelle erforderlich.

System-Komponenten

¥ TPS 320i C PULSE M4R/FSC
Firmware-\Version: 1.4.3-5794
Artikelnummer: 4,075,171
Seriennummer: 24342111
Produktionsdatum: 2013-08-16, 10:43

¥ TPSi Touch

Artikelnummer: 43,0001,3363
v MCU1
Artikelnummer: 4,071,145
Version: 1.0D_B

Seriennummer: 24201000957690016
Produktionsdatum: 2013-05-22, 16:06
¥ Bootloader

\ersion]2014.01.0-svn5115)
* Image
P Lizenzen

Versionshistorie
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Lichtbogen Unterbrechung bei Prozesswechsel
Wenn wahrend des Schweif3ens im Job-Mode ein Prozesswechsel durchgefihrt wurde (z.B. wenn von LSC
auf PMC gewechselt wird), so ist es zu einer kurzen Lichtbogenunterbrechung gekommen.

Dieser Fehler ist behoben!

Fehler im 2 Takt Betrieb
Es konnte vorkommen, dass bei schnellem Ein/Aus Tasten im 2-Takt Betrieb die Stromquelle wie im ,4-Takt*
Betrieb reagierte.

Dieser Fehler ist behoben!

Anpassung Landersprachen
Bei diversen Sprachen wurden Korrekturen implementiert und Anpassungen durchgefihrt.

28 VERANDERUNGEN VON V1.4.1 AUF V1.4.2

Datum: 26 September 2014

28.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.0.338
Spider 2.4.57
SR63 1.217.0
iJob 14.2
iUpDo 1.04
FKS 1.0.16
PullMig 0.50.0
RC Panel Basic 0.0.62

RC Panel Standard 0.0.11

28.2 Neue Funktionen

Neue Sprache implementiert
Ukrainisch wurde hinzugefigt und ist nun anwahlbar

28.3 Behobene Fehler

Anpassung Landersprachen

Bei diversen Sprachen wurden Korrekturen implementiert und Anpassungen durchgefihrt.
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29 VERANDERUNGEN VON V1.4.0 AUF V1.4.1

Datum: 1 August 2014

29.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.0.338
Spider 2.4.40
SR63 1.210.0
iJob 14.2
iUpDo 1.04
FKS 1.0.16
PullMig 0.47.0
RC Panel Basic 0.0.62

RC Panel Standard 0.0.11

29.2 Neue Funktionen

AWS Drahtkennzeichnungen
In den Voreinstellungen kann nun unter dem Punkt “Einheiten / Normen” auch die entsprechende

Drahtkennzeichnung angewahlt werden.

Ms  |asis na1s o ™

MIG PHC samait | L 100%Ar @ 12mm i MIG PHC S4Takt

ER 4043 [t

11 100% Ar @ pas” | ol0e.14

Information

Einheiten | Normen
rzm @ [
Werkseinstellungen

herstellen 0

[ — N M- ER 70 5-6 universal 14:00
MIG Standard satae | M21Ar41520%C02 @ 12mm 300714

Auswahl Zusatzmaterial

ER308L/316L

ER 4043

ER 5183

ER 5356

] | ER 70 S-6 |
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OPT/i GUN Trigger (4,067,005)

Dies ist eine Spezial Brennertaster Funktion fiir die Betriebsart Sonder-4-Takt in Verbindung mit einem

Jobmaster Schweillbrenner.

| ER 4043
| 11 100% Ar

- M

MIG PMC 54-Takt
Jab schweifien

@ 045"

Information

Sprache

o

b J

SchweiBverfahren
Einheiten | Normen

@
4 il
Werkseinstellungen

herstellen o

EasyJobs

Datum & Uhrzeit

Voreinstellungen

=)

Anzeige unter Voreinstellungen an der MCU bei aktivierter OPT/i GUN Trigger

06:01
01.06.14

o, M [ERanas

MIG PMC

06:14
11 100% Ar @ 045" 01.06.14

S4-Takt

Betriebsart Setup

Sonder-4-Takt Guntrigger

zeige Jol off

Gun Trigger:

Im Sonder-4-Takt-Betrieb "Gun Trigger” wird durch
kurzes Driicken (<0.55) des Brennertasters
wahrend des Schweiflens zum nachsten Job
weitergeschaltet.

Zum Beenden des Schweillens den Brennertaster
langer als 0.5s gedrickt halten.

Diese Option erlaubt das Jobumschalten wahrend des Schweilens via Brennertaster innerhalb von

definierten Job-Gruppen.

Eine Job-Gruppe wird durch den nachsten NICHT programmierten Job definiert.

Beispiel:

Job-Gruppe 1: Job 3/4/5

Job 6 — nicht belegt > Ende Job-Gruppe 1
Job-Gruppe 2: Job 7/8/9

£ S

Y

Job-Gruppe angewahlt.

Um in die nachste Job-Gruppe zu wechseln am Jobmaster die Taste

Parametereinstellung langer als 5 Sekunden driicken

Sonderanzeige Jobmaster

universal
2 12mm

15:12
20.07.14

[ — Y% [ ™ |ER?US—6

MIG Standard S4-Takt MZ21 Ar+15-20%C02

Betriebsart Setup

Sonder-4-Takt Guntrigger

Sonderanzeige Jobmaster Eﬂll

on:

Anzeige und Einstellung von Betriebsart,
Synchropuls-Enable und Gastest ist am
Jobmaster méglich.

Innerhalb einer Job-Gruppe kann mittels kurzem Driicken des
Brennertasters (<0,5 sec.) auf den nachsten Job gewechselt
werden. Zum Beenden des Schweilens muss der Brennertaster
langer als 0,5 sec. gedriickt werden. Beim Schweil3start wird
automatisch der Job mit der niedrigsten Nummer innerhalb der

Dies erlaubt am Jobmaster die zusatzlichen Einstellungen: Betriebsart, Synchropuls und Gastest
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Neue Sprache implementiert

Japanisch wurde hinzugefugt und ist nun anwahlbar

29.3 Behobene Fehler

R/L Abgleich
Wenn im ersten Schritt des R/L Abgleichs mit dem Brennertaster weitergeschaltet wurde, war noch
Schweilpotential am Kontaktrohr.

Dieser Fehler wurde behoben und der Abgleich funktioniert wieder.

30 VERANDERUNGEN VON V1.3.2 AUF V1.4.0

Datum: 15. April 2014

30.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.0.330
Spider 2.4.36
SR63 1.195.12
iJob 141
iUpDo 1.04
FKS 1.0.16
PullMig 0.46.0

30.2 Neue Funktionen

Synchropuls
Der Synchropuls ist ab sofort verfligbar wenn an der TPS/i der Prozess LSC oder PMC installiert ist.

Synchropuls funktioniert dann fir alle auf der TPS/i verfliigbaren Prozesse. (Standard / Pulse / LSC / PMC)
[— e | O S universal

universal | Steel
WIS Standand 2-Takt 16.06.14 MIG Puls 2-Takt M21 Ar+15-20%C02 @ L.0mm

@ 1.2mm

o8:13
18.06.14

Steel
M21 Ar+15-20%C02

Synchropuls

SchweiBstart |

Schweiende ChsSiup

Synchropuls off

Drahtvorschub 7.0 mimin

Prozess-Regelung RIL-Abgleich Drehivorschubarhib 2.0 m/min

Frequenz 1.7 Hz

ey
WIG/Elektrode Setup

Duty Cycle (high) 50 %

Lichtbogen-Karrektur high 0.0

Lichtbogen-Korrektur low 0.0
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Dieser Parameter erméglicht eine kontrollierte Warmeeinbringung
Einstellbereich: 10 — 90% (Werkseinstellung 50%)

1,7 Hz
wfs [m/min]
| Pel [kw]
50 %
- - 46 kW
[ Lichtbogen Korrektur
2 m/min High > 0
) 34 kW
7 m/min )
2 m/min
Lichtbogen Korrektur
Y
2,2 kW Low >0
Synchropuls Profil mit einstellbaren Parametern
o 1,2Hz
wis [m/min] 1’2Hz :'r?[{:;:qmm]
! =
Pel [kW] ) 30%
20% 4‘5 kW
4,6 kW
2 mimin \ Zmimin
T mimin Tmimin
58mimin ==f-=== \ ----------- r - _‘I - 27 kW pmimin | MM T 29 kW 2 mimin
2.2 kW 2,2 kW

Synchropuls mit verdndertem Dutycycle und daraus resultierende Wérmeeinbringung

Weitere Parameter:

Frequenz: Einstellbereich von 0,5 bis 3 Hz
Drahtvorschub Hub: Einstellbereich von 0,1 bis 6 m/min nach oben und unten (totaler Hub 12 m/min)
Lichtbogenkorrektur High/Low: Einstellbereich von -10 bis +10

Sonder 2 Takt
S2T ist als Betriebsart anwéahlbar

[ — % (™ Steel universal

MIG Standard  S27akt | M2ZLAr+15-20%C02 @ 1.2mm

SchweiBen

2-Takt-Betrieb

SchweiBverfahren

Betriebsart
Sonder-4-Takt

[ OBRY

Prozessparameter

Vaoreinstellungen

=)

MIG/MAG Standard Manuell — WIG — Elektroden schweiRen implementiert

Standard Manuell -, Elektroden - und WIG schweil3en sind nun standardmafig verfiigbar
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L— M- ‘ ‘ 15:26
MIG manuell S2-Takt 16.06.14

Manuell schweiBen Verfahren

MIGIMAG Puls-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

e\ &

| @GR Q* C—\N

SchweiBverfahren

MIGIMAG PMC MIGIMAG LSC

@ ) e

Cranua 94 -

WIG Job Betrieb

an\ () e

Voreinstellungen

Werkseinstellungen wiederherstellen

Das Schweilisystem kann nun wieder auf Werkeinstellungen zuriickgesetzt werden, gespeicherte EasyJobs
und Jobs bleiben jedoch gespeichert.

Es erscheint noch ein Warnfenster mit der Frage ob wirklich alle Parameter zurlickgesetzt werden sollen.

Erst wenn dies bestatigt wird befindet sich das System wieder auf Status Auslieferungszustand.
[ "N o Steel universal 1530

T satakt | MZLAMIE.20%COZ @ 10mm 160514

‘Schweilen
Sprache
k of Information
n [

Schweilivertahren

A Werl stellungen herstellen

Maschinenvoreinstellungs-Werte auf die

Wollen Sie alle Prozessparameter- und 0
Werkseinstellung zuriicksetzen?

EasyJobs Einheiten Sobald Sie auf "Ja" driicken, werden alle Werte auf Standard-Werks-

Einstellungen zuriick gesetzt.

Hinweis! Gegebenenfalls vorher eine Sicherung (Backup) erstellen.

_

Werkseinstellungen
Datum & Uhrzeit herstellen 0

Job laden

In dem Bereich Als Job speichern besteht jetzt die Mdglichkeit einen bestehenden EasyJob oder Job
wieder in den Bereich Schweif3en (Karussell) zu laden via Job laden.

Hier kdbnnen nun alle Parameter neu eingestellt werden.

Achtung: wenn der Job in den Bereich Schweiflen geladen wird verlasst man den Job Mode! Die

Anderungen miissen dann als neuer EasyJob oder Job gespeichert werden!

M™w | Steel universal 1537

MIG Puls sama | MZLAM15.20%COZ  © 12mm 16.06.14

n Job laden
Job 0006: Test 1

wird in den normalen Schweilmodus geladen.
Dort kénnen Sie alle Parameter verdndern.
Diese kinnen als EasyJob oder Job gespeichert werden.

Job speichern
: Easyjob 1

: Easyjob 2

: Easyjob 3

: Easyjob 4

0005: Easyjob 5

0006: Test 1

_

0665: Test 2
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Jobanzeige am WebBrowser

Am WebBrowser steht nun ein der Reiter Job-Daten zur Verfigung. Alle auf der Stromquelle gespeicherten

Jobs konnen hier visualisiert werden.

Hinweis: Jobs kdnnen nicht editiert oder kopiert werden!

TPSii

Sichern & _
m “ iecemerstanen Funitienspatete

Folgende Jobs sind im SchweiBsystem gespeichert

[ o001

Easyjob 1

0024

0034

Easyjob 2
Easyjob 3
Easyjob 4
Easyjob 5
Test

a99
test

0001 Easyjob 1

jobname
Jobnummer
Welding mode
Brenner-Betriebsart
material

diameter

gas

property
characteristic-ID

Drahtvorschub

Easyjob 1
0001

MIG Puls
S4-Takt
Steel

1,0

M21 Ar+15-2...

universal

2784

14.9m/min

Lichtbogenlangen- Korrektur-0.3

Puls-/Dynamik Korrektur

Einbrandstabilisator

Lichtbogenlangen Stabilis...

Gasvorstromung
Gasnachstrémung
Einfadelgeschwindigkeit

Startstrom

Start Lichtbogenlangenkor...

1.8

6.5m/min

0.0

0.5s

2.0s

8.5m/min

140%

0.0

mn

Job-Daten
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Screenshot
Am WebBrowser steht nun ein der Reiter Screenshot zur Verfiigung. Hier kann die aktuelle Anzeige der

Stromquelle einfach als Bild abgespeichert werden.

TPS/i
Sichern & _
m “ sereenshot BRI FunkionspaKess Job-baen

Screenshot
5 Screenshot | (] Screenshot:

= erstellen S 1 Mit dieser Funktion kann das Display der Stromquelle angezeigt werden.
&N ™ Steel universal 15:58
MIG Puls S4.Takt M21 Ar+15-20%C02 @ 1.0mm 16.06.14

SchweiBen

—\ 292V 14.9 m/min

e

SchweiBverfahren

Voreinstellungen

=\

% Hinweis! Um den Screenshot zu speichern, konnen Sie die Funktion der rechten Maustaste nutzen.

Neue LSC Steel Root Kennlinien Eigenschaften (LSC & LSC Adv)

Die neuen Kennlinien erlauben eine Einstellung des Lichtbogendrucks mit Hilfe der Dynamikkorrektur

Dynamic im Minus Dynamic auf 0 Dynamic im Plus

165V 3.6 mimin

/ mehr Lichtbogendruck

/ mehr Wurzelliberhohung

/ Geeignet flir wenig Spalt

/ Fallend und Uberkopf Position

/ normaler Lichtbogendruck

/ geeignet fiir Wurzelschweillungen in
von PAbis 2 h

/ sehr gutes Nahtausflielen

/ wenig Lichtbogendruck
/ geeignet fiir PA mit viel Spalt
/ sehr gutes Nahtausflielen
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30.3 Behobene Fehler

Prozessauswahl nach Kennlinienwechsel

Wenn nach einem Kennlinienwechsel der vorher eingestellte Prozess nicht mehr verfiigbar ist erscheint nun

ein Warnfenster.

A Warnung

Mit dem ausgewadhlten Zusatzmaterial ist das aktuelle Verfahren nicht

mdaglich.

Mdochten sie, dass das Verfahren umgestellt wird?

EasyJob

Wenn ein EasyJob angewahlt ist und die Schweillparameter verandert werden wird nun das Hackchen nicht

mehr angezeigt. Erst bei erneuter Anwahl des EasyJobs erscheint das Hackchen wieder.

[ "3 { i | Steel universal 18210
M

sotakt | MZLAr+15-206€02 @ 1.0mm 16.06.14

292V 14.9 mimin

=5

Warsinstellungen

R/L Abgleich

Versionshistorie

M | steel universal
G Pl Setae | MZLAFVIS-2006CO2 @ 1.0mm

Sehweillen

1610
16.06.14

— 29.2V 14.9 mimin

ol

SchweiBivesiahren Strom

T,
L — 2%
I

Prozessparameter
=

Der R/L Abgleich kann nicht mehr wahrend des Schweiliens gestartet werden.
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31 VERANDERUNGEN VON V1.3.1 AUF V1.3.2

Datum: 15. April 2014

31.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.0.288
Spider 2417
SR63 1.173.4
iJob 1.34
iUpDo 1.04
FKS 1.0.15
PullMig 0.43.0

31.2 Neue Funktionen

Auswahl Zusatzmaterial
Der Aufbau des Materialwahlers wurde auf Mehrfachanwahl pro Verfahren umgestellt

Anzeige bisher

AlMg4,5Mn :
aiz 17:01

MIG Standard ~ S4-Takt  11100% Ar s

Auswahl Zusatzmaterial

self shielded

Steel dynamic

Steel PCS

Steel root

Steel universal

Anderungen:
Schritt 1: Auswahl Zusatzmaterial — es wird nur mehr das Zusatzmaterial angezeigt
[ — ¥ N Steel dynamic 21:12

WIG Standard  SaTake | M2LAr+15-20%C02 @ 1,0mm 13.04.14

Auswahl Zusatzmaterial

FCW Rutil

Hardfacing

Metal cored

self shielded

| Steel |
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=N M st dynamic 218 =N M dynamic 2118

Steel :
WG Sstndard  SaTaa | MZLArH15-20%C02 @ 1,0mm WML o seTak | MZLAMIS-20%C0Z @ 1,0mm 120414

Auswahl der verfigbaren Kennlinien pro Verfahren 1
> Steel >10 >M21Ar+15-20%C02
&=, Standard, LSC, Puls, PMC

|Standard universal 1/3 2565 |

Puls unlversaj 11 ZTM

Auswahl der verfigbaren Kennlinien pro Verfahren 1-72°'d n 5

> Steel =10 > M21 Ar+15-20%C02
&=, Standard, LSC, Puls, PMC

root 2/3 2569

universal 1/1 2784

Lsc universal 1/2 2764 universal 1/2 2764

PCS 2/2 2868

universal 1/2 2851

Pro Verfahren kénnen mehrere Kennlinien hinterlegt sein welche iber den Drehdriick-Regler angewahlt

werden kénnen.

[ — 2 P Steel dynamic 21:22

MIG Standard  S4Takt | M21Ar+15-20%C02 @ 1,0mm 13.04.14

Fertigstellen

- M21 Ar+15-20%C02

Eigen en
- Standard 2629 dynamic
- Puls 2784 universal
- LSC 2764 universal

- PMC 2868 PCS

Kontrast

Der Kontrast in der Statuszeile und bei der Verfahrensauswahl wurde angepasst

AlMga.5Mn .
2 2147 [ — O ™ |Almga,wn

fakeal
MIG Stancard  S4Takit  11100% Ar 1EEALE G Standard semake | 11 100%Ar @ 12mm | 130434

Schweillen

MIGIMAG Standard-Synergic

e\ O

MIGIMAG PMC

Prozassparametar Prozessparameter || T

=] E Rl

voreinstellungen | [

Vorher V1.3.2
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SFI
Einstellbereich: Off/On (Werkseinstellung Off)
Die SFI Funktion steht fur alle PMC Kennlinien zur Verfigung, kann Ein-/Ausgeschaltet werden und
funktioniert mit allen Fronius TPS/i Push und PushPull Brennern.
Ausgenommen 1.6mm Aluminium PMC Kennlinien — hier ist SFI standardmaRig eingeschaltet um eine gute
Zindung zu gewabhrleisten.

N My AlSi 5 18:52

MIG PMC S4-Takt 11 100% Ar @ 12mm 14.04.14

SchweiRstart / SchweiRende

Startstrom

Start Lichtbogenlangenkorrektur

Slope 1

Slope 2

Endstrom

End Lichtbogenlangenkorrektur

SFI

SFIl Hotstart
Einstellbereich: Off/0,01 — 2 sec (Werkseinstellung Off)
Funktioniert nur in Kombination mit der SFI Ziindung bei Aluminium PMC Kennlinien.
Fur die eingestellte Hotstart-Dauer ist eine Sprihlichtbogenphase eingestellt die wahrend der SFI Ziindung
die Warmeeinbringung (unabhangig von der Betriebsart 2T/4T/S4T) erhoht und somit einen tieferen
Einbrand vom Schweil3start an gewahrleistet.

N N AISi 5 191

MIG PMC S4-Takt 11 100% Ar ? 12mm 14.04.14

SchweiBstart / SchweiBende

Start Lichtbogenlangenkorrektur

Slope 1

Slope 2

Endstrom

End Lichtbogenlangenkorrektur

SFI

SFI Hotstart

PushPull Umbausets
Die Umbausets 4,100,803,CK (TPS 320i C) und 4,100,829,CK (WF 15i/25i/30i) fir den Betrieb eines PullMig

Brenners werden nun Softwaremafig unterstiitz und kénnen nachtraglich eingebaut werden.
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Landersprache

Kroatisch wurde implementiert und ist nun anwahlbar

31.3 Behobene Fehler

Anpassung Landersprachen

Bei diversen Sprachen wurden Korrekturen implementiert.

32 VERANDERUNGEN VON V1.3.0 AUF V1.3.1

Datum: 10. Marz 2014
32.1 Neue Funktionen

Neue Sprache am WebBrowser

Polnisch ist ab sofort fiir den WebBrowser verfiigbar.

Przeglad Aktualizacja Pakiety funkcji

Rozwii

wezystie gropy | [pmy Zapisz jako plik XML I

Komponenty sytemu
» TPS 320i C PULSE MRIFSC

Wersja Oprogramowania sprzetowego (firmware); 1.3.1-4677
numer katakogowy 4075171
numer seryjy 24342111
data produkcii 2012-08-16, 10:43

* CU 1100

numer katalogowy: 4,048 003

wersja V.00
. NUMEr Seryjmy. 24342074
data produkcii 2013-8-23,8:55:24

32.2 Behobene Fehler

Interner Softwarefehler wurde behoben

Ein Fehler der den internen Prifablauf behinderte wurde behoben.

Anpassungen Liandersprachen

Bei diversen Sprachen wurden Korrekturen implementiert.
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33 VERANDERUNGEN VON V1.2.5 AUF V1.3.0

Datum: 17. Feb. 2014

33.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.0.260
Spider 2.2.93
SR63 1.142.14
iJob 1.34
iUpDo 1.04
FKS 1.0.15
PullMig 0.39.1

33.2 Neue Funktionen

Folgende Sprachen sind nun auswahlbar

Chinesisch Tschechisch  Deutsch Estnisch Englisch
Spanisch Finnisch Franzdsisch Ungarisch Italienisch
Lettisch Hollandisch Norwegisch Polnisch Portugiesisch
Russisch Slowakisch Slowenisch Schwedisch  Turkisch
Litauisch Rumaénisch

Job Betrieb

Bis zu 1000 Jobs kénnen nun gespeichert und abgerufen werden.

155V 0.0 m/min

Drahtvorsehul

s

[-]
1.8

Folgender Job wurde gespeichert:

Job11 - "Test"
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Datum & Uhrzeit / Einheiten einstellbar

In den Voreinstellungen kénnen nun Datum & Uhrzeit sowie die angezeigten Einheiten eingestellt werden.

Information

Einheiten

Steul roct e Stwwl rocd

1,2 S 12
WG Standard 2-Takt M1 Ar+13-20%C0Z it WG Standard Z-Takt M1 A+ 13-ITRGOE

Lichtbogenlangen Stabilisator

Der Parameter ,Lichtbogenlangen Stabilisator” steht zur Verfigung, wenn an der Stromquelle die Option
PMC (Puls Multi Control) freigeschaltet ist.

Einstellbereich: 0 (=off);0,1-2
Werkseinstellung: 0 (= off)

Fir den Manuellen Betrieb wird eine Einstellung von 0,1 bis 0,5 empfohlen.

Das aktivieren des ,Lichtbogenlangen Stabilisators” reduziert die Lichtbogenlange bis Kurzschliisse
auftreten. Die Anzahl der Kurzschliisse wird dabei geregelt und stabil gehalten.
Eine Erhéhung des Wertes des ,Lichtbogenlangen Stabilisators” bewirkt eine weitere Verklrzung der

Lichtbogenlange. Die Vorteile eines kurzen, stabil geregelten Lichtbogens kénnen verstarkt genutzt werden.

LB-Stab =0 LB-Stab = 0.5 LB-Stab = 2
=) =
Is [A] H@—L@

s

=
o Cﬂﬂ@jﬁ
Py

Auswirkung des ,Lichtbogenldngen Stabilisators*”
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Unabhangig von der Schweil3position, der Nahtgeometrie oder Stdrungen, bleiben die Eigenschaften des

geregelten, kurzschlussbehafteten Lichtbogens gleich.

Gleiche Eigenschaften bei Einsatz des ,Lichtbogenldngen Stabilisators*”

SFl bei Aluminium PMC Kennlinien

Um eine perfekte Ziindung bei Aluminium zu gewahrleisten, ist nun die SFI Ziindung mit dem Prozess PMC
bei Aluminium standardmafig aktiv.

Die SFI Ziindung funktioniert sowohl mit PushPull Brennern als auch mit Standard Push Brennern.

Voraussetzung hierfir ist ein richtig ausgestatteter Schweilbrenner (Drahtfihrungsseele, Kontaktrohr,...).

Neue Sprachen am WebBrowser

Far den WebBrowser stehen nun folgende Sprachen zur Verfigung:
Tschechisch  Deutsch Englisch Spanisch Ungarisch
Italienisch Norwegisch Slowakisch Slowenisch Tarkisch

TPS/i

i : Sichern & :

alle Gruppen | Speichern als |
erweitern Y, H xmi-Datei /

System-Komponenten

» TPS 320i C PULSE [4R/FSC

Firmware-Version: 1.3.0RC-4604
Artikelnummer: 4075171
Seriennummer: 24342111
Produktionsdatum: 2013-08-16, 10:43
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33.3 Behobene Fehler

Fehler am Prozessregler

Die Ursache der Fehlermeldung ,Fehler am Prozessregler: Primary Current.PrimCurr_A.Error* wurde

behoben.

Sonder 4-Takt

In der Betriebsart Sonder 4-Takt konnte es vorkommen, dass nach dem Schwei3ende das Magnetventil

nochmal fir kurze Zeit 6ffnete. Fehler wurde behoben.

Beim Wechseln vom Sonder 4-Takt auf eine andere Betriebsart, wurde der eingestellte Endparameter vom

Sonder 4-Takt in die neue Betriebsart Gibernommen. Fehler wurde behoben.

34 VERANDERUNGEN VON V1.2.4 AUF V1.2.5

Datum: 11. November 2013
34.1 Neue Funktionen

Neue Sprachen implementiert
Folgende Sprachpakete wurden inkludiert: SE (Schwedisch), FI (Finnisch), EE (Estnisch) und sind

auswahlbar.

34.2 Behobene Fehler

Anpassungen Landersprachen

Bei Italienisch und Slowakisch wurden Korrekturen durchgefiihrt

35 VERANDERUNGEN VON V1.2.3 AUF V1.2.4

Datum: 4. November 2013
35.1 Behobene Fehler

Alle Kennlinien des WP Standard waren bei Software V1.2.3 auf 12m/min Vd begrenzt

Fehler wurde behoben und alle Kennlinien stehen im vollen Leistungsumfang zur Verfligung
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36 VERANDERUNGEN VON V1.2.1 AUF V1.2.3

Datum: 16. Oktober 2013
36.1 Komponentensoftware-Versionen

MCU 1.0.188

Spider 2.2.48

SR63 1.101.8

iUpDo 1.0.4

FKS 0.0.206

T e — |8 = "
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b {
Af ET 450001 3263

Abbildung 1: Abruf Komponentenversionen: Browseriibersicht --> alle Gruppen erweitern

36.2 Neue Funktionen

Neue Sprachen implementiert

Folgende Sprachpakete wurden inkludiert: IT, SK, CS, Pb, PL, NO, TR, RU, HU und sind auswabhlbar.

Brenner LED ist nun funktionsfahig
Durch Driicken der ersten Stufe des Brennertasters wird LED aktiviert. Erst nach Lichtbogenziindung
deaktiviert sich LED.
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Einbrandstabilisator

Zur Einstellung der max. zuléssigen Drahtgeschwindigkeits-Anderung, um bei variablem

Stickout den Schweil3strom und damit den Einbrand zu stabilisieren.

Der Parameter Einbrandstabilisator steht derzeit nur fir LSC — Kennlinien zur Verfligung.

Bei Stickoutanderungen wird innerhalb des eingestellten Bereiches (Fenster) der Drahtvorschub verandert
und dadurch die Stromanderung reduziert.

Dadurch wird eine reduzierte Schwankung der Einbrandtiefe bei Stickoutdanderungen (Brenner
Abstandsanderungen) erreicht.

Hinweis: Der tatsachliche maximale Bereich der Drahtgeschwindigkeitsdnderung ist in den
Schweil3programmen festgelegt und kann geringer sein als der Einstellwert.

Vorwiegend im unteren Leistungsbereich kann aus Prozesstechnischen Griinden die
Drahtgeschwindigkeitsanderung auch auf sehr geringe Werte begrenzt sein.

Wahrend des Schweillvorganges kann die tatsachliche Drahtvorschubgeschwindigkeit im Displaybereich

.Istwert- Anzeige“ abgelesen, und so der wirksame Arbeitsbereich ermittelt werden.

1
=

30mm 30mm

15mm || 15mm ||

| | | | ¥

|

| = |
/ mit Einbrandstabilisierung / ohne Einbrandstabilisierung
Stroménderung reduziert Drahtvorschub konstant
Drahtvorschub regelt dynamisch innerhalb des eingestellten Strom regelt dynamisch

Bereiches

Funktion Jobmaster an Brenner wird unterstiitzt
Jobmasterbrenner mit OLED-Display wird unterstitzt.
Alle Einstellparameter des Karussells von der MCU sind am Jobmasterbrenner verstellbar.

36.3 Behobene Fehler

Verbesserte Ziindung fiir AIMg5/AISi5 1,2mm Pulse Kennlinien (Pulse 2800/2802)
Zundenergie wurde fur die TPS 320i angepasst
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37 VERANDERUNGEN VON V1.1.1 AUF V1.2.1

Datum: 02. September 2013

37.1 Neue Funktionen

Verbesserung der Usability auf der Webseite
Die Ubersichtlichkeit sowie Bedienung wurde optimiert und erméglicht so eine bessere Nutzung der

Webseite durch den User.
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Abb. 1: Screenshots Webseite

Pairing fiir Service
Implementierung einer Erklarhilfe der Pairing-Funktion flir Serviceanwendungen. Am Display wird jetzt das

fur den Service-Vorgang notwendige Vorgehen beschrieben.
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Neue Sprachen verfiigbar

Die beiden Sprachen Franzdésisch und Spanisch wurden zu den bereits existierenden Sprachen hinzugeflgt
und werden ab sofort im Sprachauswahlmeni dargestellt.

37.2 Behobener Fehler

EasyJobs bleiben nach dem Aus- und wieder Einschalten der Stromquelle gespeichert

Auf der Stromquelle gespeicherte EasyJobs bleiben jetzt dauerhaft gespeichert auch wenn die Stromquelle
abgeschaltet bzw. vom Netz genommen wird.
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