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Comando de solda

Manual de operacao
e informacoes

Descricao, modo de utilizagao e dados técnicos acerca do Comando de Soldas CS-5 produzido
por ISOTRON Eireli.
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Descricao sumaria

0 comando de soldas modelo CS-5 prepara e realiza soldas com até dois
pulsos de corrente alternada seguindo parametros dos programas definidos.

O CS-5 é acessado através de sua interface local formada por tela LCD
5" colorida e sensivel ao toque (touchscreen) por onde se realizam operacoes
de rotina, como selecao e alteragao dos programas de solda.

Sao disponibilizados conectores traseiros para:

. Comunicagao através de protocolo proprio (DB9);

. Atualizacao de firmware (USB);

. Acionar até 8 entradas digitais isoladas (necessaria referéncia externa);
. Verificar até 8 saidas digitais isoladas (necessaria referéncia externa);
. Alimentar o equipamento e se conectar modulos de disparo.

Comando de Solda CS-5



Caracteristicas Técnicas

ALIMENTACAO 220 VAC + Terra (+ / - 5 %)
FREQUENCIA DE OPERACAO 50Hz ou 60Hz
PROGRAMAS DE SOLDA 200
PULSOS POR PROGRAMA 2
PRE SOLDA 0000 - 2000ms
RAMPA DE SUBIDA 00 - 99 ciclos
TEMPO PULSO 1 00 — 99 ciclos
POTENCIA PULSO 1 00 - 99 %
POS SOLDA 1 0000 - 2000ms
TEMPO PULSO 2 00 - 99 ciclos
POTENCIA PULSO 2 00 - 99 %
RAMPA DE DESCIDA 00 - 99 ciclos
POS SOLDA 2 0000 - 2000ms
ESTENDE SOLDA 001 a 200*

* valor minimo é sempre o identificador do programa que se pretende estender.

Dimensoes

ATENCAO Considerar um espaco de pelo menos 100mm em cada lateral para montagem em
locais enclausurados, assim como um espaco livre na parte traseira para as ligacoes elétricas.




Instalacao

A. POWER - Conector de Poténcia

K1G1K2G2 | Conexoes para modulo TIRISTOR*

SI C+ Conexodes para mdédulo de DISPARO EXTERNO**

LN PE Alimentacao 220VAC com Terra

*usar APENAS em maquinas cujas alimentacdes sdao 220Vac

** em maquina cuja alimentacdo é 220Vac o médulo de disparo externo é OPCIONAL, porém

para soldas mais potentes é recomendado sua utilizacdo e para maquinas com outros valores de

alimentacdo sua utilizacdo é OBRIGATORIA

B. RS232/RS485 e USB - Comunicacao Externa e Atualizacao

DB9 (1,4 e6) | RS 485 -Sinais A, Be OV

DB9 (2,

3e5) RS 232 (1) - Sinais TX, RX e OV

DB9(7,8e5) | RS 232(2) - Sinais TX, RX e OV

USB Conexdo USB Tipo B

C. OUTPUTS - Saidas Digitais

ov

Referéncia (-) para FONTE EXTERNA 24VDC

24V

Referéncia (+) para FONTE EXTERNA 24VDC

Y1

Aciona Valvula de Pressao Primaria / Fazendo Processo*

Y2

Aciona Valvula de Pressao Secundaria / Fazendo Processo*

Y3

Alarme de Erro Interno dos Sensores Habilitados

Y4

Indicativo de Passagem da Corrente de Solda

Y5

Estado Atual da Corrente de Solda (Ligada/ Desligada)

Y6

Contador Programavel Atingido (Pulso 200ms)

Y7

Estado Atual do Comando (Em Operagao/ Em Programacao)

Y8

Fim do Processo de Soldagem (Pulso 200ms)

*o0 comando de soldas é preparado para operar em maquinas de cabecotes simples ou duplo, a selecao

desse modo feito através de sua configuracdo interna (mais detalhes na secdo Configuragdo do CS-5).




D. INPUTS - Entradas Digitais

ov Referéncia (-) para FONTE EXTERNA 24VDC

24V Referéncia (+) para FONTE EXTERNA 24VDC

X1 Disparo de Solda Primario*

X2 Sensor de Temperatura do Transformador de Solda

X3 Disparo de Solda Secundario*

X4 Aguardar Liberagdo de Poténcia (Interlock)

X5 Sensor de Pressdo do Ar**

X6 Sensor Fim de Curso**

X7 Sensor de Temperatura do Modulo Tiristor**

X8 | Sensor de Fluxo da Agua**

*o comando de soldas é preparado para operar em maquinas de cabecotes simples ou duplo, a selecao
desse modo feito através de sua configuracao interna (mais detalhes na se¢do Configuragao do CS-5).
**0 comando de soldas é preparado para operar com diversos sensores, todos os que forem utilizados
deve ter seu funcionamento habilitado na configuracdo interna (mais detalhes na secdo Configuracao
do CS-5).



Tela principal

Através da tela sensivel ao toque é possivel, alterar o estado atual
do CS-5, editar programas de solda, realizar testes manuais, atualizar a
configuracao e os dois niveis de senha. Os dados mostrados na tela e seu
modo de acesso sao descritos abaixo (imagens com valores demonstrativos).
Apos o acionamento do CS-5 ha um tempo de aproximadamente 15 segundos

para a inicializacao. Apos isso na tela serao informados:

» Forma de onda da corrente com a porcentagem maxima e o tempo de
duracao em ciclos, calculados a partir dos parametros do programa de solda
atual;
» O indice do programa de solda atual e seus contadores;
» O estado referente a corrente de solda (ligada ou desligada);
» O estado e configuracao referente as soldas (simples ou dupla, modo
costura, repeticao, acionamento por pulso ou passo);
» Menu de opcoes para:
|. Editar parametros de solda do programa atual na tela de programacao;
Il. Realizar testes de forma manual na tela de manutencao;
IIl. Alterar funcionamento do comando de solda na tela de configuracao;

IV. Alterar as senhas atualmente em uso na tela de edicao.

tela principal



Quando em operacao o CS-5 monitora os sensores habilitados, caso
algum erro seja detectado uma mensagem referente a esse sera mostrada
na parte superior da tela, local onde habitualmente se encontra o grafico da
solda atual. Enquanto nesse estado de erro, a mensagem permanece na tela
e todas as funcoes sao desabilitadas até que o erro seja corrigido (para mais

informacoes verifique a sessao Mensagens do CS-5 na pagina 14).

Se nao houver erro detectado, as operacoes de solda estao habilitadas.
Portanto se um sinal de acionamento, que pode vir das entradas digitais X1
ou X3 de acordo com a configuracao, for detectado o espacgo da tela onde é
informado o indice do programa de solda atual tem sua cor alterada de azul
paraverde,indicando que um processo de solda estaocorrendo, independente
do estado selecionado para a corrente de solda (se LIGADA ou DESLIGADA).
Enquanto o processo de solda ocorre as operag0es que requerem toque na

tela estao desabilitadas até que o processo termine ou seja interrompido.

b)

Tela Principal com (a) erro detectado e (b) processo de solda ocorrendo



Se 0 CS-5 nao estiver em erro e nao estiver executando um processo

de solda, é possivel através do toque na tela e sem alterar a tela:

» trocar estado atual da corrente de DESLIGADA para LIGADA ou o
inverso, sendo necessario tocar na area dos icones apresentados;
» trocar o programa de solda para o PROXIMO ou para o ANTERIOR
, se nao estiver habilitado o MODO CLP na configuracao, sendo necessario
tocar na area dos icones apresentados;
zerar contador de SOLDAS executadas ou o contador EXTRA do programa
atual, sendo necessario tocar a area do valor por pelo menos 3 segundos;
selecionar o modo COM REPETICAO ou SEM REPETICAO  , neste
modo enquanto o sinal de disparo estiver ativo o programa de solda sera
executado, se repetindo, para isso o comando nao pode estar configurado
para cabecote duplo e 0 modo de solda costura deve estar desabilitado.
Para alterar esse modo é necessario tocar a area dos icones apresentados

por pelo menos 3 segundos.

Ja se através do toque for selecionado uma das op¢des do menu, o
CS-5 alterara a tela para requisitar a senha indicando na area superior da
tela qual operacao sera inicializada. Para acessar as fungdes & necessario
ter a senha com o nivel de autorizacao requisitada, havendo dois niveis:
OPERADOR e SUPERVISOR. A senha de operador permite realizar as funcoes
da tela principal, editar os parametros dos programas de solda e realizar
testes manuais, ja a senha de supervisor permite essas fun¢oes assim
como alterar a configuracao do equipamento e editar as senhas. Ambas sao
compostas de 4 digitos que devem ser inseridos pelos botoes numeéricos e na

ordem correta.



Pode se observar na tabela abaixo um resumo das relac0es entre

icones da tela, as funcoes relacionadas e o nivel de senha necessario.

funcao

ICONE FUNCAO NIVEL
Indica Corrente de Solda DESLIGADA, se tocada altera para OPERADOR /
LIGADA SUPERVISOR
Indica Corrente de Solda LIGADA, se tocada altera para OPERADOR /
DESLIGADA SUPERVISOR
Troca programa executado para ANTERIOR ao atual ao ser OPERADOR /
tocado e nao estiver desabilitado pela configuragao SUPERVISOR
Troca programa executado para PROXIMO ao atual ao ser OPERADOR/
tocado e nao estiver desabilitado pela configuragao SUPERVISOR
Indica solda de cabecote simples SEM REPETICAO, se altera OPERADOR /
segurando a posicao por pelo menos 3 segundos SUPERVISOR
Indica solda de cabecote simples COM REPETI(;AO, se altera OPERADOR /
segurando a posigao por pelo menos 3 segundos SUPERVISOR
N ecessara i a enha como el necessaria paraa | OPERADOR/
) P SUPERVISOR
funcao
manl\ljlteenrtlJ gs Osii(zjeoS'nSeecleesc;grr]iaa ?nine?igg ':Ie?wltllg ?(I)-naaor E:n'vel OPERADOR/
cao - : SUPERVISOR
necessaria para a funcao

Menu de opcdes, seleciona a CONFIGURACAO DO COMANDO,

sendo necessaria inseria a senha com o nivel necessaria para SUPERVISOR
a funcao

Menu de opgoes, seleciona para ALTERAR AS SENHAS, sendo

necessaria inseria a senha com o nivel necessaria para a SUPERVISOR




Edicao de Programas

Ao se acessar a tela para edicao do programa de solda atual na parte
superior da tela é informado a legenda dos parametros de solda, indicando
com ndmeros de 1 a 8 quais dos parametros de solda se esta editando e sua
posicao para a construcao da forma de onda da corrente de solda.

Os indices em destaque na legenda indicam quais parametros estao
sendo mostrados abaixo. E possivel acessar cada um dos parametros
apresentados tocando sobre sua area para que seu valor possa ser
modificado, podendo ser alterado em suas unidades, dezenas ou centenas
(se o valor maximo do parametro assim permitir). Caso o parametro que se
deseja alterar ndo esteja sendo mostrado na tela no momento basta se clicar
na legenda para que o outro conjunto de parametros seja disponibilizado.

a) b)

Tela de edigao de programas de solda com os parametros de indice (@) 1ao 4 e (b) 5a08

Abaixo dos parametros de solda se encontra também, apenas
informativo, o indice do programa de solda que se esta sendo alterado e seu
contador de soldas efetuadas. Apesa da similiaridade com a Tela Principal,
nessa ha algumas diferencas nas funcdes e icones:

» Os botoes de proximo e anterior estao desabilitados;

» Aareaindicativa e para troca do estado atual da corrente é substituida por
icone de salvamento utilizado para se confirmar as alteracoes efetuadas nos
parametros de solda;

» Aareaindicativa e paratroca do modo de repeticao é substituida por icone
de retorno utilizado para se cancelar as alteracoes efetuadas nos prametros de
solda;

» A area do contador EXTRA é substituida pelo contador FINAL sendo este o
contador programavel do programa, o valor inserido nesse parametro € usado
para comparagao com o valor do EXTRA a cada solda efetuada desse programa,
se o valor for igual uma mensagem é mostrada na tela e até que o operador
toque nela as funcoes do equipamento estarao desabilitadas, com esse toque
o contador EXTRA é zerado para uma nova verificacao. O valor de FINAL pode
ser selecionado para alteragao assim como os demais parametros.



a) b)

) d)

Telas de edicao dos parametros de solda de acordo com o indice selecionado, (a) para indices 1, &4 e 7, (b) para
indices 2 e 6, (c) para indices 3 e 5, (d) para o indice 8

Ao se selecionar um dos parametros para ser alterado a tela se modifica
para que se possa selecionar a forma como esse valor sera alterado, desse
modo pode definir:

» Se o0 valor sera aumentado ou diminuido no botdo e indicativo com
0s sinais de soma e subtracao;

» Se o valor sera alterado em unidades (01), dezenas (10) ou centenas (100,
apenas para os indices 1,4 e 8 além do contador FINAL);

» Qual dosvalores sera alterado verificando o contorno azul e se tocando sobre
o valor para seleciona-lo (esta opcao é apenas valida para os indices 2 e 6);

» Seovalorserazeradoao setocar nele e mantiver por pelo menos 3 segundos;

» Seaalteragao do parametro sera confirmada ou cancelada
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Modo Manual

Este modo de operacao do equipamento é voltado para testes
e manutencoes do equipamento, através deste é possivel verificar a
configuracao e estado das entradas digitais, alterar os estados das saidas
digitais e realizar um teste de disparo de solda.

Na parte superior da tela é informada legenda para identificar as
saidas digitais como Y e as entradas digitais X. Ao entrar nessa tela todas as
saidas digitais sao automaticamente desativadas; ja as funcdes das entradas
digitais estarao suspensas enquanto se estiver nessa tela. Desta forma nessa
tela € possivel:

» Retornar para a tela principal pelo icone ;

» Acionar as saidas digitais de Y1 a Y8 verificando seu estado pela cor do
botao, se saida ativa o botao respectivo ficara verde e se desativada o botao
respectivo ficara vermelho;

» Realizar um teste de solda com parametros fixos (80% e 30c) pelo icone ;

» Verificar o estado das entradas digitais de X1 a X8 verificando seu estado
pela cor na lista, se entrada ativa sua posicao ficara verde e se desativada a
posicao ficara vermelha.

Tela de operacoes indicando um erro de sistema que desabilita o processo de solda

11



Configurar Comando

Acessando esta funcao € mostrado na parte superior da tela um novo
menu para navegar nas telas de configuragao, usando >> para a proxima tela
e << para se retornar a anterior, também confirmar ou cancelar alteracoes

respectivamente em OK e no icone
Na primeira tela da configuracao sao demonstradas através de botoes
como estao os estados dos sensores, modo de funcionamento e comunicagao:

» MODO CLP habilita ou desabilita a selecao de programas através das
entradas X4 a X8, se habilitado a selecao do programa através da tela
estara desabilitada;

= OPERAR DUPLO seleciona se o modo de operacao sera com cabecgote
simples ou cabecote duplo;

» Seleciona frequéncia de operacgao: AUTO (deteccao automatica), 60Hz ou
50Hz;

» Selecionaidioma datela: POR (portugués), ENG (inglés) ou ESP (espanhol);

» START seleciona se o sinal de acionamento sera ativo através de um sinal
em PULSO (sinal inicia podendo terminar antes ou durante a execucao da
solda) ou PASSO (sinal inicia e deve terminar apos a execucado da solda);

» PRESSOSTATO habilita ou desabilita leitura do sensor de pressao do ar;

» FIM DE CURSO habilita ou desabilita leitura do sensor fim de curso;

» SOLDA COSTURA define que o modo de operacao sera em costura,
enquanto houver sinal de acionamento havera execugao de solda, ou
comum, quando detectar acionamento havera execucao de solda de
acordo com o numero de ciclos definido no programa;

» T. TIRISTOR habilita ou desabilita leitura do sensor de temperatura do
tiristor;

» FLUXOSTATO habilita ou desabilita leitura do sensor de fluxo da agua;

» COMANDOS POR SERIAL habilita ou desabilita fungao de controlar

comando remotamente através de comandos seriais recebidos no DB9;
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Telas de configuracdao do comando para (a) modo de funcionamento

Ja na segunda tela se faz a edicao dos tempos comuns a todos os
programas de solda, sendo o Squeeze o tempo:

» Entre pressdes aplicadas, se comando configurado para cabegote simples;
» Entre cabecotes, se configurado para cabegote duplo.

Ja o Offtime se refere ao tempo apds a execugao das soldas e

desligamento da(s) valvula(s). Edicao de ambos os valores é feita de modo
similar a edicao dos parametros de solda.

Alterar Senhas

Acessando esta funcao € mostrado na parte superior da tela um novo

menu para navegar entre as posicoes das senhas. A posicao atual € marcada
pela reta vermelha denominada localizador e o digito onde se encontra o
localizador esta selecionado para ser modificado.
Para se alterar o valor basta tocar em um dos botdes numéricos, tocando
uma vez o primeiro digito do botao pressionado sera inserido nessa posicao,
se pressionado uma segunda vez, sem mover o localizador, o segundo digito
sera inserido nessa posicao.

A senha a esquerda é a de nivel OPERADOR e a direita de nivel
SUPERVISOR. Usando >> o localizador move para o proximo digito e usando
<< 0 localizador move para o digito anterior, sendo essa movimentacao
ciclica, ou seja, se ao clicar em >> e a posicao seja a do quarto digito da senha
do supervisor, a proxima posicao sera a do primeiro digito do operador. As
senhas padroes sao:

» 3586, parao OPERADOR;
» 5348, parao SUPERVISOR.

Por fim se confirma ou cancela alteracoes respectivamente em OK e
no icone
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Mensagens do CS-5

MENSAGEM

DESCRICAO

AGAO INICIAL

INICIA SOLDA ATIVO

NA INICIALIZACAO VERIFICOU-SE O SINAL DE
ACIONAMENTO ATIVO

VERIFICAR ENTRADAS DIGITAIS
VERIFICAR FONTE EXTERNA

ERRO DE ALTA TEMPERATURA NO

VERIFICAR SENSOR
VERIFICAR TEMPERATURA NO

TEMPERATURA TRAFO TRANSFORMADOR DE SOLDA TRANSFORMADOR DE SOLDA
- . VERIFICAR SENSOR
ERRO PRESSOSTATO ERRO DE PRESSAO DO ARDOSISTEMA | y/epieicpR PRESSAO DO AR

PNEUMATICO

TEMPERAT. TIRISTOR

ERRO DE ALTA TEMPERATURA NO MODULO
TIRISTOR

VERIFICAR SENSOR
VERIFICAR TEMPERATURA NO
MODULO TIRISTOR

ERRO FLUXOSTATO

ERRO DE FLUXO DA AGUA DE
RESFRIAMENTO

VERIFICAR SENSOR
VERIFICAR TEMPERATURA NO
MODULO TIRISTOR

ERRO ZERO-CROSS

ERRO DE SENSOR DA PASSAGEM POR ZERO
DA ALIMENTACAO

VERIFICAR ALIMENTACAO DE 220VAC

ERRO CON. TIRISTOR

ERRO NA CONEXAO COM 0S MODULOS
TIRISTORES

VERIFICAR CONEXAO K1, G1, K2 E G2

FALHA DE TIRISTOR

ERRO NA EXECUgAO DE SOLDA POR FALHA
NO MODULO TIRISTOR

VERIFICAR CQNEXAO K1, G1, K2 EG2
VERIFICAR MODULO TIRISTOR

ERRO FIM DE CURSO

ERRO DE SENSOR DO FIM DE CURSO

VERIFICAR SENSOR .
VERIFICAR MOVIMENTACAO DO(S)
CABECOTE(S)

INTERLOCK ATIVO

APQS DISPARO INTERLOCK ESTA ACIONADO
INDICANDO QUE OUTRO EQUIPAMENTO ESTA
OPERANDO

VERIFICAR ENTRADAS DIGITAIS
AGUARDAR LIBERACAO DO SINAL
PARA CONTINUAR OPERACﬁO

START INTERROMPIDO

ACIONAMENTO POR PASSO E DURANTE
SOLDA SINAL DESATIVADO

RETORNO AUTOMATICO APOS 1 SEG.
SE ACIONAMENTO DESATIVADO

TRANSICAQ DE TELA, MENSAGEM

EDITAR PROGRAMA O DE TELA, M WA
CONFIGURA COMANDO TRA'\‘S'CA”?IECERTSA/%%ENSAGEM WA
ENTRA MODO MANUAL TRANS'C’il,?lEgRT'\ﬁ'A%%ENSAGEM WA

ALTERAR SENHAS TRANSICAO DE TELA, MENSAGEM i

INFORMATIVA

CONTADOR ATINGIDO

CONTADOR EXTRA DO PROGRAMA ATINGIU
VALOR DO CONTADOR FINAL PROGRAMADO

TOCAR NA TELA SOBRE A MENSAGEM
PARA LIBERAR OPERACOES
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Garantia do Fabricante

A garantia imposta pela Isotron Eireli para essa categoria de
equipamento é de 12 meses a contar da emissao da nota fiscal, contanto que
os problemas apresentados sejam originados por funcionamento inadequado
do equipamento devido a falhas de fabricacao.

A garantia contempla:

. Reposicaode pecase/oucircuitosde fabricagao propriaque apresentem
qualquer tipo de defeito relacionado a seu proposito de funcionamento;

. Assisténcia técnica mecanica e elétrica.

A garantia nao contempla:

. Danos ocasionados por transporte, sendo esse de inteira
responsabilidade do cliente;

. Danos ocasionados por instalacao inadequada do equipamento,
quando realizada por terceiros;

. Avaria ocasionada por terceiros.

. Manutencdao ou reposicao de componentes e/ou equipamentos

fabricados por terceiros, ficando esses submetidos as garantias impostas
pelos proprios fabricantes.

. Quaisquer alteracoes (fisicas ou légicas) no projeto, ndao realizadas
pela ISOTRON e sem autorizagao por escrito da mesma, implicarao nao so
na isencao de responsabilidade da ISOTRON (sobre qualquer dano causado
por funcionamento incorreto do equipamento) como também na perda da
garantia.

Assisténcia Técnica

Em caso de ddvidas quanto a instalacao e/ ou funcionamento do
equipamento, o usuario podera entrar em contato com o suporte técnico da
Isotron LTDA utilizando as informacoes a seguir:

Rua Joao Vicentini, 190 — Distrito Industrial Il
CEP 83.504-447 — Almirante Tamandaré — PR — Brasil
Fone: ++ 55 (41) 3138-8585 - Fax: ++ 55 (41) 3138-8383

E-mail: solda@isotron.com.br / Web site: www.isotron.com.br
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