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Die angegebenen Daten dienen der
Produktbeschreibung. Sollten auch
Angaben zur Verwendung gemacht
werden, stellen diese nur
Anwendungsbeispiele und Vorschlage
dar. Katalogangaben sind keine
zugesicherten Eigenschaften. Die
Angaben entbinden den Verwender
nicht von eigenen Beurteilungen und
Prufungen. Unsere Produkte
unterliegen einem natrlichen
Verschlei’- und Alterungsprozess.

© Alle Rechte bei Bosch Rexroth AG,
auch fiir den Fall von
Schutzrechtsanmeldungen.

Jede Verfligungsbefugnis, wie Kopier-
und Weitergaberecht, bei uns.

Auf der Titelseite ist eine
Beispielkonfiguration abgebildet. Das
ausgelieferte Produkt kann daher von
der Abbildung abweichen.

Der deutsche Teil der Typspezifischen
Anleitung beginnt auf Seite 5, der
englische Teil beginnt auf Seite 43.

Sprachversion des Dokumentes DE und
EN

Originalsprache des Dokumentes: DE

These Type-Specific Instructions of the
Rexroth Process Resistance Welding
Control contains the descriptions in both
German and English. The German part
of the Type-Specific Instructions starts
at page 5, the English part starts at
page 43.



R911409625 | PRC 7x00-Lx/Wx-0100/0101/0102 Bosch Rexroth AG 3/77
Inhalt

1 Zu dieser Dokumentation...........cc..cccomiiiiiiinii e 5

1.1 Gultigkeit der Dokumentation .............c.eevieiiiiiciiiiiie e 5

1.2 Erforderliche und erganzende Dokumentationen.............cccccoeeueeenne 5

1.3 Darstellung von Informationen ............ccccoovieiiiiiiiiiiiecc e 6

1.3.1 Sicherheitshinweise...........ccooiiiiii e 6

1.3.2 SYMDOIE ... 6

1.3.3 BezeiChnungen..........cooiiiiiiii e 6

1.3.4 ADBKUIZUNGEN ...t 7

2  SicherheitshinWeise..........ccccccciiiii s 7

3  Aligemeine Hinweise vor Sachschaden und Produktschaden ............ccc....... 8

S I8 (=1 =Y 0] g 1 =1 o 8

5  Applikation auswahlen...........c..cccciiiiiiiiiri 9

5.1.1 Umschaltung der Applikation...........cccocveeeiiiiiinieeieee 9

6 Standard Applikation PRC7000.0100 (ohne Feldbus Interface) ................. 10

6.1 ANSChIUSSPIaN ..., 10

6.2  Ein/Ausgangsfeld PRC 7000.0100.........cccocoeeeimiireiniiee e 12

6.2.1 Diskrete EINGANGE ......coveeiiiiiiiiiiee et 12

6.2.2 Diskrete AUSQANGE .....coovviiiiiiiiiiee e 13

6.3 Sonstige Ein-JAUSGENGE.........couiiiiiiiiiiiiie et 14

6.4  Funktionsbeschreibung.........cccccooiiiiiiiiii i 14

6.4.1 Neue Punktanwahl ..., 15

6.4.2 Programmstart...........ccoooeiiii e 15

6.4.3 Elektrodenpflege ........ccceeviiiiiiiiiie e 15

6.5 Besonderheiten ... 16

6.6 Freigabe Version ..ot 16

6.6.1 Applikation 0100 Version 1.1.1.......coooiiiiiieiiiiieeeeeeeee 16

7  Applikation PRC7000.0101........ccommmiiiieniern e sser e 17

71 ANSChIUSSPIAN ... 17

7.2  Ein/Ausgangsfeld PRC 7000.0101 .......oovieiiiiiiiiiiee e 18

7.21 Diskrete EINGANGE ......cooiviiiiiiiiieeeee e 18

7.2.2 Diskrete AUSGENGE ........c.evviiiiiiiiiiie e 19

7.3  Feldbus Schnittstelle (Feldbus)...........coovieiiiiiiiiiiiiee e 19

7.4 Sonstige EiN-JAUSGANGE.........cceeiiiiiiieiiie e 21

7.5  MGDM (OPtioNal)......coiiiuiiiiiiiiei e 22

7.6 Funktionsbeschreibung.........ccccccoiviiiiiiiii e 22

7.6.1 Neue Punktanwahl ..., 23

7.6.2 Programmstart...........coooeiiiii e 23

7.6.3 Schweillkreis Freischaltung..........ccccccovveiiiiiinee i, 23

7.6.4 Elektrodenpflege .........occoveiiiiiiiii e 24

7.6.5 Externer Transformator Temperatureingang .................... 24

7.6.6 Zangenwiderstandsabgleich.............ccccociiiiiiiiiiiiiinnn. 25

7.7 Besonderheiten ... 26

7.8  Freigabe Version ...t 26

7.8.1 Applikation 0101 Version 1.0.2.........cccovivveeeiiiiciiiieeeeeee 26

8  Applikation PRC7000.0102.........ccccmrimiiniminiimiiies e e 27



a4/77

Bosch Rexroth AG

8.1
8.2

8.3
8.4
8.5
8.6

8.7
8.8

R911409625 | PRC 7x00-Lx/Wx-0100/0101/0102

ANSChIUSSPIAN.....coiiiiii e 27
Ein/Ausgangsfeld PRC 7000.0102 ..........cccoviieeeieiiiieeeee e 28
8.2.1 Diskrete EINGANGE.......ccoiiiiiiiiiiieeeeee e 28
8.2.2 Diskrete AUSGENGE.........ueeviiiiiiiiieie e 29
Feldbus Schnittstelle (FEIAbUS)..........occoviiiiiiiieiiiiiieee e 29
Sonstige Ein-/AUSGANGE ........ccceiiiiiiiiiriieiiee e 35
MGDM (OPHIONAI) ..o 36
Funktionsbeschreibung...........ccoocoiiiiiiiiii e 36
8.6.1 Neue Punktanwahl ... 36
8.6.2 Programmstart ..o 37
8.6.3 Schweillkreis Freischaltung ..........cccccoovvciiiiieeeccicciee. 37
8.6.4 Elektrodenpflege .........ooceviiiiiiieiee e 38
8.6.5 Externer Transformator Temperatureingang..................... 38
8.6.6 Zangenwiderstandsabgleich .............ccccccooiiiiii i, 39
Besonderheiten..... ..o 40
Freigabe Version ... 40

8.8.1 Applikation 0102 Version 1.0.2 ........ccccciveveeeiiiiiieeeeeeeee 40



R911409625 | PRC 7x00-Lx/Wx-0100/0101/0102 Bosch Rexroth AG S/77

1 Zu dieser Dokumentation

1.1 Glltigkeit der Dokumentation

Diese Dokumentation gilt als Erganzung zur Baureihe PRC 7000 Process
Resistance Welding Control.

Der Inhalt bezieht sich auf
¢ den Anschluss (Netzversorgung)
o die Funktionalitat

des PRC7000 Steuerungsteils.

Diese Dokumentation richtet sich an Planer, Monteure, Bediener,
Servicetechniker und Anlagenbetreiber.

Diese Dokumentation und insbesondere die Betriebsanleitung enthalten wichtige
Informationen, um das Produkt sicher und sachgerecht zu montieren, zu
transportieren, in Betrieb zu nehmen, zu bedienen, zu verwenden, zu warten, zu
demontieren und einfache Stérungen selbst zu beseitigen.

» Lesen Sie diese Dokumentation vollstandig und insbesondere das Kapitel
"Sicherheitshinweise" in der Rexroth PRC7000 Betriebsanleitung und die
Rexroth Schweillsteuerung Sicherheits- und Gebrauchshinweise bevor Sie
mit dem Produkt arbeiten.

1.2 Erforderliche und ergdnzende Dokumentationen

» Nehmen Sie das Produkt erst in Betrieb, wenn lhnen die mit dem
Buchsymbol gekennzeichneten Dokumentationen vorliegen und Sie diese
verstanden und beachtet haben.

» Die Unterlagen sind im Medienverzeichnis unter dem Link
https://www.boschrexroth.com/various/utilities/mediadirectory/ verfligbar. Die
Dokumentation findet man, wenn man in Suche die Dokumentnummer
eingibt oder nach z.B. PRC7000 sucht.

Tab. 1: Erforderliche und ergdnzende Dokumentationen

Titel Dokumentnummer  Dokumentart

Rexroth PRC7000 R911172834 Betriebsanleitung
Process Resistance Welding Control

Rexroth Schweillsteuerung R911339734 Sicherheits- und
Sicherheits- und Gebrauchshinweise Gebrauchs-

hinweise

Rexroth PRC7000 MGDM R911381901 Betriebsanleitung

Rexroth PS6000 Wx / PRC7000 R911370699 Anwendungs-
Schweifisteuerung und SchweiB3- beschreibung
transformator mit Wasserkiihlung

LLY | Rexroth PSGxxx MF- 1070 087062 Betriebsanleitung
Schweiltransformatoren

L1 | Rexroth PRI 7000 Online Hilfe Referenz
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1.3 Darstellung von Informationen

Damit Sie mit dieser Dokumentation schnell und sicher mit Ihrem Produkt
arbeiten kdnnen, werden einheitliche Sicherheitshinweise, Symbole, Begriffe und
Abkiirzungen verwendet. Zum besseren Versténdnis sind diese in den folgenden
Abschnitten erklart.

1.3.1 Sicherheitshinweise

Die Sicherheitshinweise sehen Sie bitte unter Tab. 1: Erforderliche und
erganzende Dokumentationen Rexroth PRC7000 Betriebsanleitung und Rexroth
Schweifdsteuerung Sicherheits- und Gebrauchshinweise nach.

1.3.2 Symbole

Die folgenden Symbole kennzeichnen Hinweise, die nicht sicherheitsrelevant
sind, jedoch die Verstandlichkeit der Dokumentation erhéhen.

Tab. 2: Bedeutung der Symbole

Symbol Bedeutung
° Wenn diese Information nicht beachtet wird, kann das
l Produkt nicht optimal genutzt bzw. betrieben werden.
> einzelner, unabhangiger Handlungsschritt
1. nummerierte Handlungsanweisung:
2. Die Ziffern geben an, dass die Handlungsschritte
3. aufeinander folgen.

1.3.3 Bezeichnungen

In dieser Dokumentation werden folgende Bezeichnungen verwendet:

Tab. 3: Bezeichnungen

Bezeichnung Bedeutung

EA Eingang, Ausgang, Prozessschnittstelle

FK Fortschaltkontakt

FQF Force Quality Factor, Wert fiir die SchweiRqualitat, abgeleitet aus
dem Verlauf der Gegenkraft zu den Elektroden wahrend einer
Schweilung.

GDM Gun Data Module

HSA Hauptschalter Auslésung

loT (Internet of Things) ist ein Sammelbegriff fir Technologien einer

Infrastruktur, die es ermdglicht, physische und virtuelle Objekte
zusammenarbeiten zu lassen.

KE Kombisteuerung, Prozessgerat

KSR Konstantstromregelung

Main Weld Time | SchweiRablauf

Post Weld Time Nachwarmen

PHA Phasenanschnitt
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PRC 7000 Process Resistance Welding Control

Pre Weld Time Vorkonditionierung

PRI 7000 Process Resistance Welding Interface, Bedienoberflache Schweilen
PSG xxxx Mittelfrequenz-Schweildtransformator 1000Hz

PSF Prozessstabilitat

Q-stop Mit der Funktion "Q-Stop" kann die Schweil3steuerung auftretende

Probleme im Bereich PSF, UIP oder FQF erkennen und an den
Bediener bzw. die SPS melden. Mit Hilfe einer programmbezogenen
parametrierbaren Uberwachung definiert man zunachst, welche
PSF-, UIP- und/oder FQF-Werte von der Schweil3steuerung
grundlegend als problematisch erkannt werden sollen. Hierbei
beriicksichtigt die Schweillsteuerung prinzipiell nur Istwerte, die im
"bedingt zuldssigen Toleranzbereich" der entsprechenden
UberwachungsgréRe liegen. Zusétzlich legt man fest, ab wann die
Schweillsteuerung aufgetretene Probleme als Fehlerereignis
tatsachlich melden soll. Man unterscheidet zwischen
programmbezogener Q-Stop und bauteilbezogener Q-Stop.

SST Schweilsteuerung
STC TEACH Sheet Thickness Combination, blechdickenbezogenes Einlernen
TCP Tool Center Point, Koordinaten des Roboterwerkzeugs bezogen auf

Flansch Achse 6

uiP Prozessqualitat.
Wert flr die SchweiRqualitat, abgeleitet aus dem

Widerstandsverlauf der aktuellen SchweilRung.

UIR Ul-Regelung

WIC Weld Interface Controller (interner Echtzeitbus)

1.3.4 Abkiirzungen

Die in dieser Dokumentation verwendeten Abklrzungen sehen Sie bitte unter
Tab. 1: Erforderliche und erganzende Dokumentationen Rexroth PRC7000
Betriebsanleitung nach.

2 Sicherheitshinweise

Dieses Kapitel enthélt wichtige Informationen zum sicheren Umgang mit dem
beschriebenen Produkt.

Die Sicherheitshinweise sehen Sie bitte unter Tab. 1: Erforderliche und
erganzende Dokumentationen Rexroth PRC7000 Betriebsanleitung und Rexroth
Schweifisteuerung Sicherheits- und Gebrauchshinweise nach.
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3 Aligemeine Hinweise vor Sachschaden und
Produktschaden

Allgemeine Hinweise vor Sachschaden und Produktsch&den sehen Sie bitte unter
Tab. 1: Erforderliche und ergéanzende Dokumentationen Rexroth PRC7000
Betriebsanleitung und Rexroth Schweil3steuerung Sicherheits- und
Gebrauchshinweise nach.

4 Lieferumfang

Den Lieferumfang sehen Sie bitte unter Tab. 1: Erforderliche und erganzende
Dokumentationen Rexroth PRC7000 Betriebsanleitung nach.
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5 Applikation auswahlen

¢ Es handelt sich hier um eine Multi-Applikation mit den Varianten 0100, 0101
und 0102.

e Beider 0100 und 0101 Applikation muf} eine Umschaltung auf diese
Applikation erfolgen.

e 0102 ist die Default-Applikation d.h Grundeinstellung.

5.1.1  Umschaltung der Applikation

Steuerung Y IP-Adresse Y Basis Firmware Y Applikation Y  Verfugbare Applikationen 'Y Konfiguration

H8 Steuerungsupdate = X
==

: o) @
Firmwareupdate ‘ Applikation wechseln Lizenzierung Applikationen listen | Applikation umschalten

Verfugbare Applikationen fir die selektierten Steuerungen aktualisiert.

1. Zur Umschaltung in PRI7000 unter “Steuerungsupdate”

Untermeni “Applikation wechseln* anwahlen und die Applikation auswahlen,
siehe auch PRI7000 Online Hilfe.

Entsprechende Steuerung auswahlen
“Applikation listen“ anwahlen
Gewilinschte Applikation auswahlen

ok own

“Applikation umschalten®

¢ HINWEIS: Beim Umladen einer Applikation wird automatisch ein Speicher
I6schen durchgefiihrt.
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6 Standard Applikation PRC7000.0100 (ohne
Feldbus Interface)

Anschlussplan

XGSD1 SD-
Card und
XFU1
Micro-USB
Port 1

C__ )

Netz
(siehe Abb.2
Netzanschluss)

Hinweis:

an XDS1 ist zwischen Pin 3
und Pin 10 der Anschluss
eines potentialfreien
Kontaktes vom Stoppkreis
vorgesehen (siehe Rexroth
PRC7000 Process
Resistance Welding Control
Betriebsanleitung, XDS1).
Die 24V-Versorgung fiir die
E/A-Ebene kann dann von
XDS1 Pin 4 und Pin 11
abgegriffen werden. Die
Versorgung der E/A-Ebene
sollte immer verdrahtet
werden.

Die Versorgung der E/A-
Ebene wird an den
Steckverbindern XGD1,
XGD2, XGD3 jeweils an den
Pins 1 (+24V_EA) und Pin
10 (OV_EA) eingespeist
(Rexroth PRC7000 Process
Resistance Welding Control
Betriebsanleitung, XGD1-3).
Die Pins 1 bzw. Pins 10 von
XGD1 und XGD2 dieser
Steckverbinder sind im
Gerét jeweils miteinander
verbunden. Die Versorgung
muf an XGD1 oder XGD2
und XGD3 erfolgen.

XFEO
Ethernet
Port 0
Bedien-
ober-
flache

XFE1
Univer-
seller
Schnitt-
stellen-
platz
Standard
Anybus
cc

XFUO
uUsB
Port 0

10/77  Bosch Rexroth AG
Schweil-Transformator >I I
(siehe Abb.2
Netzanschluss)
————————+24V externp] 1
——— 0V externd>| 2
<4—————————Stopp 1—] 3
————————+24VE/A— 4
——————+24V Liifter— 5 XDS1
—————————————————————————————————— Schirm--- 6
——HSA2 Umschaltkontakt Mitte#| 7 Spannungs
———+24V externp| 8 verso rgl._mg,
0V externpl 9 Stoppkreis,Ex
- Stopp 2» 10 t. Liifter HSA
4— OV E/A— 11
4————————0V Lifter— 12
<¢———HSAT1 Schliesser Kontakt— 13
<4————HSA3 Offner Kontakt—]| ;4
——Sekundarstromsensor ISEK_ 19| 1
——Sekundéarstromsensor ISEK_29>| 2
ffffff Sekundarstromsensor Schirm--- 3
<«——TEMP_1 +24V (digital)—_ 4
TEMP_2 +24V (digital)» 5 XGM1
————————— Trafo Temp.kontakt Schirm--- 6 Trafo
Sekundarspannung USEK 19 7
Sekundirspannung USEK 29[ 8 Interface
fffffffff Sekundarspannung Schirm--- 9
10
1
12
I
-¢——Druckausgang (analog)— 1
-4¢—Druckausgang (analog) 0V— 2
———————— Druckausg. (analog) Schirm---{ 3
Druckeingang (digital)#»| 4 XGM2
Druckeingang (analog) 1| 5 Druck
Druckeingang (analog) 2| 6 Interface
—————— Druckeing. (analog) Schirm--- 7
———Druck GNDp>| 8
I
1
2
- -Kraftausg. (analog) Schirm--- 3
Schirm--- 4
-4—Kraft-Sensor-Versorgung 24V— 5 )I((Grgllf?
Krafteingang (analog) 1| 6
Krafteingang (analog) 29| 7 Interface
—————————— Krafteing. (analog) Schirm--- 8
-¢—Operate/Reset (digital) 24V— 9
<¢—Kraft-Sensor-Versorgung 0V— iO
1
2
3
4
5
6 XGM4
7 Analoges
g Interface,
10 High Speed
11 Eingénge
12
13
14
15
16

Hinweis:

Relais und Schiitze miissen
entstort werden

z.B. Freilaufdiode fir kleine
Gleichspannungsrelais und
Schiitze,

RC-Kombination oder MOV fiir
Wechselspannungsrelais und
Schiitze.

24V
EO0  —Start SchweiRen—
EO1 —Externe Ziindung ein—
XGD1 EO02 —Quittung Elektrode frasen—
Diskrete E03 |«—Quittung E‘I_ektrode gewechselt—
Einginge E04 a—Fehler zuriicksetzen—
gang EO5 —Fehler zurlicksetzen mit Fortschaltkontakt—
E06  ——Fehler zuriicksetzen mit Ablaufwiederholung—
EQ7 |—Externer Stromzeitabbruch—
0 VI
24V |4—24 VEA—
E08 <—Punktanwahl Bit 0—
E09 —Punktanwahl Bit 1—
XGD2 E10 |<«—Punktanwahl Bit 2—

Diskrete E11 4—Punktanwahl Bit 3—

Eingdnge E12 <—Punktanwahl Bit 4—
E13 —Punktanwahl Bit 5—
E14 —Punktanwahl Bit 6—
E15 —Punktanwahl Bit 7—
ov . «—0V EA—
24V |4—24 VEA—
A00 Magnetventil
A01 |[——Ablaufende®

XGD3 A02 Bereit Steuerteil®

Diskrete A03 | ——Mit Schweilstrom (Mit Zindung)®

Ausgange A04 Anforderung Elektrodenfrasens
A05 [ ——Anforderung Elektrodenwechsel#
A06 [——Maximale Standmenge Elektrode
A07 [ ——Schweilfehlers
0V «—0VEA—

Abb. 1: Basissteuerung
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Bosch Rexroth AG

PRC 7300 L1/ W1

Netz
400VAC -
480VAC
min. 35 mm?

PRC 7300 L2 / W2

Netz
500VAC -
690VAC
min. 35 mm?

Schweil}-
Transformator
min. 35 mm?

Schweil}-
Transformator
min. 35 mm?

PRC 7400 L1/ W1

Netz
400VAC -
480VAC
95 mm?

PRC 7400 L2 / W2

Netz
500VAC -
690VAC
95 mm?

Schweild-
Transformator
95 mm?

Schweil}-
Transformator
95 mm?

Abb. 2: Netzanschluss
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6.2 Ein/Ausgangsfeld PRC 7000.0100
6.2.1 Diskrete Eingénge
Tab.4: Diskrete Eingdnge
An- Ein- Signalbezeichnung Beschreibung
schluss gang
XGD1 EO Start SchweiRen Bei steigender Flanke an diesem Eingang wird der Schweiablauf, der
Uber die aktuelle Punktanwahl angewahlt wurde, gestartet. Details s.
Funktionsbeschreibung “Programmstart und Punktanwahl*
E1 Externe Zindung Mit diesem Signal wird der Steuerung angezeigt, dass der nachste
ein Schweifdzyklus mit Strom auszufiihren ist, wenn die Zundung auch uber die
Parameter “Zliindung intern (Global)“ und “Ziindung intern (Punkt)“ aktiviert
ist.
E2 Quittung Bei steigender Flanke auf diesem Eingang wird intern der Verschlei3zahler
Elektrode frasen zurlickgesetzt und der Fraszahler hochgezahlt. Details s. Elektrodenpflege
E3 Quittung Bei steigender Flanke auf diesem Eingang werden intern Frés- und
Elektrode VerschleiRzahler zurlickgesetzt.
gewechselt
E4 Fehler zuriick- Mit diesem Signal wird versucht, eine anstehende Fehlermeldung
setzen zuruckzusetzen.
Wenn das System fehlerfrei ist, wird der Fehlerstatus des Systems
zuruckgesetzt. Es wird keine Prozesswiederholung gestartet.
Der Ausgang Fortschaltkontakt wird nicht gesetzt.
ES5 Fehler ricksetzen | Mit diesem Signal wird versucht, eine anstehende Fehlermeldung
mit zuriickzusetzen. Wenn das System fehlerfrei ist, wird der Fehlerstatus des
Fortschaltkontakt Systems zuriickgesetzt. Es wird keine Prozesswiederholung gestartet. Der
Ausgang Fortschaltkontakt wird nur bei anstehendem Signal
“Programmstart” und nicht aktivem SchweiRablauf gesetzt.
E6 Fehler riicksetzen | Mit diesem Signal wird versucht, eine anstehende Fehlermeldung
mit Ablaufwieder- | zurtickzusetzen.
holung Wenn das System fehlerfrei ist, wird der Fehlerstatus des Systems
zuruckgesetzt.
Bei anliegendem “Programmstart” wird eine Prozesswiederholung
gestartet, falls der letzte SchweiRablauf fehlerhaft war (FK nicht
gesetzt). Die Wiederholungsparameter werden abhangig des
Schweil¥fehlers und der Fehlerkonfiguration gewahit. 1)
E7 Externer Mit steigender Flanke an diesem Eingang wird ein aktiver Schweil3ablauf
Stromzeitabbruch | ohne Fehler abgebrochen
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(Mit Zindung)

An- Ein- Signalbezeichnung Beschreibung
schluss gang
XGD2 E8 Punktanwahl Bit 0, Wertigkeit 1
Punktanwahl Bit 0 | Details s. Neue Punktanwahl
E9 Punktanwahl Bit 1, Wertigkeit 2
Punktanwahl Bit 1 | Details s. Neue Punktanwahl
E10 Punktanwahl Bit 2, Wertigkeit 4
Punktanwahl Bit 2 | Details s. Neue Punktanwahl
E11 Punktanwahl Bit 3, Wertigkeit 8
Punktanwahl Bit 3 | Details s. Neue Punktanwahl
E12 Punktanwahl Bit 4, Wertigkeit 16
Punktanwahl Bit 4 | Details s. Neue Punktanwahl
E13 Punktanwahl Bit 5 | Punktanwahl Bit 5, Wertigkeit 32
Details s. Neue Punktanwahl
E14 Punktanwahl Bit 6, Wertigkeit 64
Punktanwahl Bit 6 | Details s. Neue Punktanwahl
E15 Punktanwahl Bit 7, Wertigkeit 128
Punktanwahl Bit 7 | Details s. Neue Punktanwahl
Hinweis 1)
Erneuter SchweiBablauf inklusive Maschinenbewegungen
moglich!
Es wird erneut geschweif3t!
Steht beim Fehler-Riicksetzen mit Punktwiederholung das Startsignal an,
beginnt die Steuerung sofort mit der Wiederholung des Programmablaufes.
» Stellen Sie deshalb sicher, dass sich niemand innerhalb der Gefahrenzone
aufhalt, wenn das Signal verwendet wird.
6.2.2 Diskrete Ausgange
Tab. 5: Diskrete Ausgénge
An- Aus- Signalbezeichnung Beschreibung
schluss gang
XGD3 A0 Magnetventil Wird mit Programmstart gesetzt und nach fehlerfreiem oder fehlerhaftem
Schweillablauf zurlickgesetzt.
A1 Ablaufende Wird gesetzt, wenn Schweifablauf ohne Fehler beendet wurde. Bleibt so
lange gesetzt, wie Eingang “Programmestart” gesetzt ist. Wenn Eingang
“Programmstart* am Ende des Schweilablaufs nicht mehr gesetzt, ist,
wird dieser Ausgang fir die programmierte FK-Dauer [50ms] gesetzt.
A2 Bereit Steuerteil Das System meldet, dass das Steuerteil des Systems bereit ist und keine
Fehler meldet.
A3 Mit Schweil3strom Das System meldet, dass es einen Zyklus mit Schweil3strom ausfiihren

wird. Das Bit wird dauernd - auch ohne neue Punktanwahl — aktualisiert.
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An- Aus- Signalbezeichnung Beschreibung
schluss gang

(abgeleitet vom Eingang “Ziindung extern ein“ und der Parametrierung.)

A4 Anforderung Statusausgang “Frasanfrage” fur aktuell angewahlte Elektrode

Elektrodenfrasen Details s. Elektrodenpflege

A5 Anforderung Statusausgang “Vorwarnung® fir aktuell angewahlte Elektrode

Elek hsel .
ekirodenwechse Details s. Elektrodenpflege

A6 Maximale Statusausgang “Maximale Standmenge” fur aktuell angewahlte Elektrode
Standmenge Details s. Elektrodenpflege
Elektrode

A7 Schweilfehler Dieser Ausgang wird gesetzt, wenn ein Schwei3ablauf abgebrochen oder

mit einem Schweil¥fehler beendet wurde. Details s. Programmstart

6.3 Sonstige Ein-/Ausgange

Tab. 6: Sonstige Eingénge

Anschluss / Klemme | Eingénge Beschreibung
HSA Hauptschalterauslésung Umschaltkontakt Relais Umschaltkontakt 24V/2A
XDS11/7 potentialfrei
Sekundarstromsensor (analog) Differenzeingang +-100V
XGM1/1,2,3 Eingangswiderstand 1kOhm
Transformatortemperatur Kontakt (digital) 24V Versorgung von XDS/P24VEXT,
XGM1/4,5,6 Dig. 24V Eingang Optokoppler
Sekundarspannung (analog) Differenzeingang +-10V
XGM1/7,8,9 Eingangswiderstand 500 Ohm
Uberwachungskontakt Druck Dig. 24V Eingang, Optokoppler,
XGM2/4,8 potentialfrei, OV Eingang

Tab.7: Sonstige Ausgénge

Anschluss / Klemme | Ausgénge Beschreibung
HSA Hauptschalterauslésung Schliesser / Offner Kontakt Relais Umschaltkontakt 24V/2A
XDS1/13, 14 potentialfrei
Hinweis:

Die vollstdndige Belegung der Anschlisse XDS1, XGM1, XGM2 und XGM3
siieche Abb. 1 und Tab1. Erforderliche und ergdnzende Dokumentation, Rexroth
PRC7000 Betriebsanleitung.

6.4 Funktionsbeschreibung

Ablauf Standard 1000 Hz (Ablaufparameter in Millisekunden)
Programmierschnittstelle: Ethernet

(Details siehe Tab1. Erforderliche und ergdanzende Dokumentation, Rexroth
PRC7000 Betriebsanleitung).
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Der Programmestart wird in zwei Teile unterteilt:
¢ Neue Punktanwahl
e Programmestart

6.4.1  Neue Punktanwahl

Der Roboter wahlt zunachst eine neue Punktnummer an den betreffenden
Steuerungseingangen an.

Die Steuerung iiberwacht diese Eingénge auf Anderung und setzt nach Ablauf
einer Zeit von 15ms, in denen sich die Punktanwahl nicht mehr dndert, die
Anforderung an die Steuerung das dazugehorige Schweillprogramm
vorzubereiten und die programmabhangigen und elektrodenabhangigen
Steuerungsausgange entsprechend zu setzen.

Wenn keine glltige Punktnummer anliegt, wird ein Fehler “Punktdaten nicht
verfligbar® generiert und das Bereit weggenommen.

6.4.2 Programmstart

Ist die Punktanwahl beendet, ibernimmt die Steuerung den Eingang “Start
SchweilRen® und I6st damit den eigentlichen Programmestart aus.

Am Ablaufende setzt die Steuerung folgende Ausgange:

¢ “Ablaufende”, wenn der Ablauf in Ordnung war oder mit einer SchweilRwarnung
beendet wurde.

¢ “Schweil¥fehler®, wenn der Ablauf abgebrochen wurde oder mit einem
Schweil¥fehler beendet wurde.

Der Ausgang “Bereit Steuerteil“ wird weggenommen, wenn ein Schweillfehler
oder ein allgemeiner Fehler vorliegt.

Wenn der Roboter den Eingang “Start Schweilen” wegnimmt, wird die Steuerung
den Ausgang

“Ablaufende” wegnehmen.

Nach einem fehlerhaften Ablauf bleibt der Ausgang “Schweilfehler” so lange
gesetzt, bis der Fehler quittiert wird.

Wird beim Start eine zuvor, bei der Punktanwahl, unguiltige Punktanwahl
gestartet, wird ein Fehler “Punktdaten nicht verfligbar” generiert und das Bereit
weggenommen.

Liegt beim Start eine andere Punktnummer an als zuvor bei der Funktion
Punktanwahl, wird der Schweiablauf nicht gestartet und der Fehler “SPS
Punktanwahl hat sich unerlaubt verandert“ generiert und das Bereit
weggenommen.

Mit dem Programmstart wird, bevor der eigentliche Schweil3prozess beginnt, auf
den digitalen Druckeingang gewartet. Kommt dieser Druckeingang nach der,
unter dem globalen Parameter “Max. Wartezeit auf externe Signale“ definierten
Zeit nicht, wird der Schweil3prozess mit dem Fehler “Wartezeit auf externe
Signale Uberschritten* abgebrochen.

Wird kein digitaler Druckeingang bendtigt, ist dieses Signal mit 24V zu belegen.

6.4.3 Elektrodenpflege

Die Elektrodenstatusbits folgen der Punktanwahl.

Die Eingadnge “Quittung Elektrode gewechselt* und “Quittung Elektrode frasen®
beziehen sich auf die iber die Punktanwahl angewahlte Elektrode.

Wird Gber die Punktanwahl der Punkt 0 vorgewabhlt, werden Uber die
Quittungsbits die entsprechenden Zahleristwerte aller Elektroden zurlickgesetzt.
Voraussetzung ist aber hierbei, dass ein Punkt 0 in der Punktetabelle angelegt ist.
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Ist dies nicht der Fall, fihrt eine Punktanwahl des Punktes 0 zu einem Fehler
“Punktdaten nicht verfugbar®.

Ist dieser Parameter gesetzt gelten folgende Zustande:
¢ Der Ausgang “Anforderung Elektrodenfrasen® wird gesetzt, wenn die

angewahlte Elektrode den Grenzwert, der durch den Parameter
“Elektrodenfrasen notwendig“ definiert wurde, erreicht hat.

e Der Ausgang “Anforderung Elektrodenwechsel“ wird gesetzt, wenn die
angewahlte Elektrode im letzten Zyklus den Grenzwert, der durch den
Parameter “Elektrodenwechsel notwendig® bestimmt ist, erreicht hat.

e Der Ausgang “Maximale Standmenge Elektrode” wird bei der Uberschreitung
des letzten Zyklus (d.h. maximaler VerschleilRzahler und maximaler Fraszahler
erreicht, beziehungsweise maximaler Fraszéhler Uberschritten) gesetzt.

Die Elektrodenzustandsbits werden nur bedient, wenn in der Parametrierung der
angewahlten Elektrode der Parameter “Nachstellung aktiv gesetzt ist.

6.5 Besonderheiten

Die Steuerung verflgt Uber folgende Besonderheiten:
o Der Fehler: “Stoppkreis offen / 24V fehlt" ist selbstquittierend.

¢ Die Zwischenkreisspannung wird immer Uberprift, die Fehlermeldung ist
selbstquittierend

6.6 Freigabe Version

6.6.1  Applikation 0100 Version 1.1.1

+ Basis Firmware: 1.11.7.2
» Applikation: 0100_1.1.1
» Konfiguration: Cfg_0100_1.1.2
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7 Applikation PRC7000.0101
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7.2 Ein/Ausgangsfeld PRC 7000.0101

7.2.1 Diskrete Eingénge
Tab. 8: Diskrete Eingénge
An- Ein- Signalbezeichnung Beschreibung
schluss | gang
XGD1 EO Zangenwidwerstands- | Bei steigender Flanke an diesem Eingang wird der Schwei3ablauf, der
abgleich Uber die aktuelle Punktanwahl angewahlt wurde, gestartet. Details s.
Funktionsbeschreibung “Zangenwiderstandsabgleich*
E1
E2
E3
E4
E5
E6
E7 Externer Mit steigender Flanke an diesem Eingang wird ein aktiver
Stromzeitabbruch SchweilRablauf ohne Fehler abgebrochen
XGD2 E8 Schweil3kreis Details s. SchweilRkreis Freischaltung
Ruckmeldung
E9
E10
E11
E12
E13
E14
E15
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7.2.2 Diskrete Ausgéange
Tab.9: Diskrete Ausgénge
An- Aus- Signalbezeichnung Beschreibung
schluss gang
XGD3 A0 Magnetventil Wird mit Programmstart gesetzt und nach fehlerfreiem oder fehlerhaftem
Schweillablauf zurlickgesetzt.
A1 Schweillkreis Details s. Schweilkreis Freischaltung
Freischaltung
A2 KSR-Auswahl 1 Bei Schweillprogrammen mit der Elektroden-Nr.1 bis 9 wird
gleichzeitig der KSR - Auswahl 1 Ausgang gesetzt.
A3 KSR-Auswahl 2 Bei Schweillprogrammen mit der Elektroden-Nr.10 bis 19 wird
gleichzeitig der KSR - Auswahl 2 Ausgang gesetzt.
A4 KSR-Auswahl 3 Bei Schweiliprogrammen mit der Elektroden-Nr.20 bis 29 wird
gleichzeitig der KSR - Auswahl 3 Ausgang gesetzt.
A5
A6
A7
7.3 Feldbus Schnittstelle (Feldbus)
Tab. 10: Feldbus Eingénge / Ausgange
Nr. | Wort | Bit Byte | Bit PRC7000 Eingange PRC7000 Ausgange
0 1 0 0 0 Start Schweilen Fortschaltkontakt
1 1 1 0 1 Quittung Elektrode frasen Anforderung Elektrodenfrasen
2 1 2 0 2 Externer Transformator Anforderung Elektrodenwechsel
Temperatur Kontakt
3 1 3 0 3 Quittung Elektrode gewechselt Maximale Standmenge Elektrode
4 1 4 0 4 Fehler zurlicksetzen Bereit Steuerteil
5 1 5 0 5 Fehler ricksetzen mit Schweilifehler
Fortschaltkontakt
6 1 6 0 6 Fehler riicksetzen mit Ohne Uberwachung
Ablaufwiederholung
7 1 7 0 7 Externe Ziindung ein Mit SchweiRstrom (Mit Ziindung)
8 1 8 1 0 Punktanwahl Bit 0 Punktanwahl gespiegelt Bit 0
9 1 9 1 1 Punktanwahl Bit 1 Punktanwahl gespiegelt Bit 1
10 1 10 1 2 Punktanwahl Bit 2 Punktanwahl gespiegelt Bit 2
11 1 11 1 3 Punktanwahl Bit 3 Punktanwahl gespiegelt Bit 3
12 1 12 1 4 Punktanwahl Bit 4 Punktanwahl gespiegelt Bit 4
13 | 1 13 1 5 Punktanwahl Bit 5 Punktanwahl gespiegelt Bit 5
14 |1 14 1 6 Punktanwahl Bit 6 Punktanwahl gespiegelt Bit 6
15 |1 15 1 7 Punktanwabhl Bit 7 Punktanwahl gespiegelt Bit 7
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Tab. 11: Beschreibung der PRC7000 Feldbus-Eingénge
Nr. PRC7000 Eingange Beschreibung

0 Start Schweillen Bei steigender Flanke an diesem Eingang wird der
Schweillablauf, der Gber die aktuelle Punktanwahl angewahlt
wurde, gestartet.

Details s. Funktionsbeschreibung “Programmstart und Punkt-
anwahl”

1 Quittung Elektrode frasen Bei steigender Flanke auf diesem Eingang wird intern der
VerschleiRzahler zurlickgesetzt und der Fraszahler hochgezahlt.

Details s. “Elektrodenpflege”

2 Externer Transformator Details s. “Externer Transformator Temperatureingang®

Temperatur Kontakt

3 Quittung Elektrode gewechselt Bei steigender Flanke auf diesem Eingang werden intern Fras- und
VerschleiRzahler zurlickgesetzt.

Details s. “Elektrodenpflege”

4 Fehler zuriicksetzen Mit diesem Signal wird versucht, eine anstehende Fehlermeldung
zurliickzusetzen.

Wenn das System fehlerfrei ist, wird der Fehlerstatus des Systems
zurlickgesetzt. Es wird keine Prozesswiederholung gestartet.

Der Ausgang Fortschaltkontakt wird nicht gesetzt.

5 Fehler ricksetzen mit Mit diesem Signal wird versucht, eine anstehende Fehlermeldung
Fortschaltkontakt zuruckzusetzen.

Wenn das System fehlerfrei ist, wird der Fehlerstatus des Systems
zuruckgesetzt. Es wird keine Prozesswiederholung gestartet.

Der Ausgang Fortschaltkontakt wird nur bei anstehendem Signal
“Programmstart” und nicht aktivem

Schweiflablauf gesetzt.

6 Fehler ricksetzen mit Mit diesem Signal wird versucht, eine anstehende Fehlermeldung
Ablaufwiederholung zurlickzusetzen.

Wenn das System fehlerfrei ist, wird der Fehlerstatus des Systems
zurlickgesetzt.

Bei anliegendem “Programmstart” wird eine Prozesswiederholung
gestartet, falls der letzte Schweil3ablauf fehlerhaft war (FK nicht
gesetzt).

Die Wiederholungsparameter werden abhangig des
Schweil¥fehlers und der Fehlerkonfiguration gewahit.

A WARNUNG

Erneuter SchweiBablauf inklusive
Maschinenbewegungen moglich!

Es wird erneut geschweil3t!

Steht beim Fehler-Riicksetzen mit Punktwiederholung das
Startsignal an, beginnt die Steuerung sofort mit der Wiederholung
des Programmablaufes.

» Stellen Sie deshalb sicher, dass sich niemand innerhalb der
Gefahrenzone aufhalt, wenn das Signal verwendet wird.
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Nr. PRC7000 Eingange

Beschreibung

7 Externe Ziindung ein

Mit diesem Signal wird der Steuerung angezeigt, dass der
nachste Schweiltizyklus mit Strom auszufiihren ist, wenn die
Zindung auch Uber die Parameter “Ziindung intern (S)“ und
“Zindung intern“ aktiviert ist.

8..15 Punktanwahl Bit 0..7

Eingénge zur Anwahl von Punktnummern

Details s. Neue Punktanwahl

Tab. 12: Funktionsbeschreibung der PRC7000 Ausgénge

Nr. PRC7000 Ausgénge

Beschreibung

0 Fortschaltkontakt

Wird gesetzt, wenn Schweifablauf ohne Fehler beendet wurde.
Bleibt so lange gesetzt, wie Eingang “Programmstart® gesetzt ist.

Wenn Eingang “Programmstart” am Ende des SchweilRablaufs nicht
mehr gesetzt, ist, wird dieser Ausgang fir die, iber den globalen
Parameter “Dauer Fortschaltkontakt®, einstellbare Zeit gesetzt.

Details s.“Programmstart*

1 Anforderung Elektrodenfrésen

Statusausgang “Frasanfrage” fur aktuell angewahlte Elektrode

Details s. “Elektrodenpflege”

Anforderung Elektrodenwechsel

Statusausgang “Vorwarnung® flr aktuell angewahlte Elektrode

Details s. “Elektrodenpflege”

3 Maximale Standmenge
Elektrode (wechseln)

Statusausgang “Maximale Standmenge* fur aktuell angewahlte
Elektrode

Details s. “Elektrodenpflege”

4 Bereit Steuerteil Das System meldet, dass das Steuerteil des Systems bereit ist und
keine Fehler meldet.

S Schweilfehler Dieser Ausgang wird gesetzt, wenn ein Schweilablauf abgebrochen
oder mit einem Schweilfehler beendet wurde.
Details s. “Programmstart”

6 Ohne Uberwachung Der Ausgang wird gesetzt, wenn beim angewéhlten Punkt im
Weldjob Phasenanschnitt ausgewahlt wurde und kein
Uberwachungsblock definiert und aktiviert ist.

7 Mit Schweiflstrom (Mit Zindung) Das System meldet, dass es einen Zyklus mit Schweil3strom

ausfiihren wird. Das Bit wird dauernd - auch ohne neue Punktanwahl -

aktualisiert. (Abgeleitet vom Eingang “Externe Ziindung ein® und der
Parametrierung.)

8..15 Punktanwahl gespiegelt

Die Punktnummer wird nach fehlerfrei erfolgter Punktanwahl
gespiegelt.

Details s. “Neue Punktanwahl®

7.4 Sonstige Ein-/Ausgange

Tab. 13: Sonstige Eingénge

Anschluss / Klemme Eingénge

Beschreibung

XDS1/7

HSA Hauptschalterauslésung Umschaltkontakt Relais Umschaltkontakt 24V/2A

potentialfrei
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Anschluss / Klemme | Eingange Beschreibung
Sekundarstromsensor (analog) Differenzeingang +-100V
XGM1/1,2,3 Eingangswiderstand 1kOhm
Transformatortemperatur Kontakt (digital) 24V Versorgung von XDS/P24VEXT,
XGM1/4,5,6 Dig. 24V Eingang Optokoppler
Sekundarspannung (analog) Differenzeingang +-10V
XGM1/7,8,9 Eingangswiderstand 500 Ohm
Uberwachungskontakt Druck Dig. 24V Eingang, Optokoppler,
XGM2/4,8 potentialfrei, 0V Eingang
Tab. 14: Sonstige Ausgénge
Anschluss / Klemme | Ausgénge Beschreibung
HSA Hauptschalterauslésung Schliesser / Offner Kontakt Relais Umschaltkontakt 24V/2A
XDS1/13, 14 potentialfrei

Die vollstdndige Belegung der Anschliisse XDS1, XGM1, XGM2 und XGM3 siehe
Abb. 3 und Tab1. Erforderliche und ergdnzende Dokumentation, Rexroth
PRC7000 Betriebsanleitung.

7.5 MGDM (optional)

An die Steuerung kann optional ein MGDM an Kanal 1 (Adressschalter auf 1)
angeschlossen werden. Folgende Signale werden verarbeitet:

o Stecker XGM1 (Transformator 1) und XGM2 (Transformator 2) —
Temperaturkontakt und Sekundarstromsensor

o Stecker XGM3 Druck Ein- und Ausgang
o Stecker XGM4 Sekundéarspannung
o Stecker XGM5 Kraft 1

Die diskreten Ein und Ausgange an den Steckern XGD1 - XGD8 sowie der
Stecker XGM6 (Kraft2) stehen hier nicht zur Verfligung.

Details siehe Tab1. Erforderliche und ergdnzende Dokumentation, Rexroth
PRC7000 MGDM.

7.6 Funktionsbeschreibung

Ablauf Standard 1000 Hz (Ablaufparameter in Millisekunden)
Programmierschnittstelle: Ethernet

(Details siehe Tab1. Erforderliche und ergdnzende Dokumentation, Rexroth
PRC7000 Betriebsanleitung).

Der Programmstart wird in zwei Teile unterteilt:
¢ Neue Punktanwahl
e Programmstart
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7.6.1  Neue Punktanwahl

Der Roboter wahlt zunachst eine neue Punktnummer an den betreffenden
Steuerungseingangen an.

Die Steuerung iiberwacht diese Eingange auf Anderung und setzt nach Ablauf
einer Zeit von 15ms, in denen sich die Punktanwahl nicht mehr dndert, die
Anforderung an die Steuerung das dazugehorige Schweillprogramm
vorzubereiten und die programmabhéangigen und elektrodenabhangigen
Steuerungsausgange entsprechend zu setzen.

Wurde der Punkt angewabhlt, wird die angewahlte Punktnummer auf das
Ausgangsbyte 1 “Punktnummer gespiegelt* zuriickgemeldet.

Wenn keine gultige Punktnummer anliegt, wird ein Fehler “Punktdaten nicht
verfugbar” generiert und das Bereit weggenommen.

7.6.2 Programmstart

Ist die Punktanwahl beendet, Gbernimmt die Steuerung den Eingang “Start
Schweiflen® und I6st damit den eigentlichen Programmstart aus.

Am Ablaufende setzt die Steuerung folgende Ausgange:

¢ “Ablaufende”, wenn der Ablauf in Ordnung war oder mit einer Schweildwarnung
beendet wurde.

¢ “Schweildfehler”, wenn der Ablauf abgebrochen wurde oder mit einem
Schweil¥fehler beendet wurde.

Der Ausgang “Bereit Steuerteil” wird weggenommen, wenn ein Schweilfehler

oder ein allgemeiner Fehler vorliegt.

Wenn der Roboter den Eingang “Start Schweiflten“ wegnimmt, wird die Steuerung
den Ausgang

“Ablaufende” wegnehmen.

Nach einem fehlerhaften Ablauf bleibt der Ausgang “Schweil3fehler” so lange
gesetzt, bis der Fehler quittiert wird.

Wird beim Start eine zuvor, bei der Punktanwahl, ungtiltige Punktanwahl
gestartet, wird ein Fehler “Punktdaten nicht verfligbar® generiert und das Bereit
weggenommen.

Liegt beim Start eine andere Punktnummer an als zuvor bei der Funktion
Punktanwahl, wird der SchweiRablauf nicht gestartet und der Fehler “SPS
Punktanwahl hat sich unerlaubt verandert* generiert und das Bereit
weggenommen.

Hinweis:

Mit dem Programmstart wird, bevor der eigentliche Schweil3prozess beginnt, auf
den digitalen Druckeingang gewartet. Kommt dieser Druckeingang nach der,
unter dem globalen Parameter “Max.Wartezeit auf externe Signale® definierten
Zeit nicht, wird der Schweil3prozess mit dem Fehler “Wartezeit auf externe
Signale Uberschritten* abgebrochen.

Wird kein digitaler Druckeingang benétigt, ist dieses Signal mit 24V zu belegen.

7.6.3 Schweilkreis Freischaltung

Die Funktionalitat kann in den “Globalen Parametern* Parameter
“Schweilkreisfreigabe aktiviert” ein und ausgeschaltet werden.

Ausgang “Schweil3kreis Freischaltung“
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Der diskrete Ausgang A1 “Schweilkreis Freischaltung® wird nach erfolgreicher
Punktanwahl gesetzt, sofern die Ziindung eingeschaltet ist. Der Ausgang bleibt
aktiv, bis ein Fehler auftritt oder fiir 60 Sekunden keine steigende Flanke des
Startsignals erkannt wird.

Wird das Signal durch z.B. einen Anlagenfehler oder durch einen Timeout (60
Sekunden keine steigende Flanke des Startsignals) zurlickgesetzt, so wird es erst
mit einer erneuten erfolgreichen Punktanwahl oder mit Programmestart gesetzt
sofern die Ziindung eingeschaltet ist.

Eingang “SchweilRkreis Ruckmeldung®

Auf dem diskreten Eingang E8 “Schweiltkreis Rickmeldung* liegt der
Rickmeldekontakt vom Schweifl3kreis - Schitz. Der Riickmeldekontakt liefert

24 V DC, wenn der Schitz gedffnet ist.

Nach der Ansteuerung des Ausganges wird die zyklische Prifung fir 250ms
ausgesetzt. Anschlief’end wird ein Fehler gesetzt sobald der Eingang nicht den
geforderten Zustand hat. Die Steuerung wartet am Ende der Vorhaltezeit eine
parametrierbare maximale Zeit auf das Riickmeldesignal. Diese Zeit sollte nicht
kleiner 250ms gewahlt werden.

Nach dem Wegschalten des Ausgangs wird ebenfalls Uperprﬂft, dass der
Riickmeldeeingang seinen Status andert. Erfolgt diese Anderung nicht binnen
250ms so wird eine entsprechende Fehlermeldung gesetzt.

7.6.4 Elektrodenpflege

Die Elektrodenstatusbits folgen der Punktanwahl.

Die Eingange “Quittung Elektrode gewechselt* und “Quittung Elektrode frasen®
beziehen sich auf die iber die Punktanwahl angewahlte Elektrode.

Wird Uber die Punktanwahl der Punkt 0 vorgewahlt, werden Uber die
Quittungsbits die entsprechenden Zahleristwerte aller Elektroden zuriickgesetzt.
Voraussetzung ist aber hierbei, dass ein Punkt 0 in der Punktetabelle angelegt ist.
Ist dies nicht der Fall, fihrt eine Punktanwahl des Punktes 0 zu einem Fehler
“Punktdaten nicht verfligbar®.

Ist dieser Parameter gesetzt gelten folgende Zustande:

¢ Der Ausgang “Anforderung Elektrodenfrasen® wird gesetzt, wenn die
angewahlte Elektrode den Grenzwert, der durch den Parameter
“Elektrodenfrasen notwendig“ definiert wurde, erreicht hat.

¢ Der Ausgang “Anforderung Elektrodenwechsel” wird gesetzt, wenn die
angewahlte Elektrode im letzten Zyklus den Grenzwert, der durch den
Parameter “Elektrodenwechsel notwendig® bestimmt ist, erreicht hat.

« Der Ausgang “Maximale Standmenge Elektrode® wird bei der Uberschreitung
des letzten Zyklus (d.h. maximaler VerschleilRzéhler und maximaler Fraszahler
erreicht, beziehungsweise maximaler Fraszahler Uberschritten) gesetzt.

Die Elektrodenzustandsbits werden nur bedient, wenn in der Parametrierung der

angewahlten Elektrode der Parameter “Nachstellung aktiv‘ gesetzt ist.

7.6.5 Externer Transformator Temperatureingang

Generell wird Giber den Zangenparameter “Auswertung Trafo Temperatur
festgelegt ob und Uber welchen Eingang der Transformator Temperaturkontakt
ausgewertet werden soll.
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Abb. 4: Zangen Parameter Auswertung Trafo Temperatur

Steht der Parameter auf “AUS* gilt:

¢ Der Feldbus Eingang Bit Nr. 2 “Externer Transformator Temperatureingang®
muss bei einem Schweilstart auf TRUE sein.

o Ist dieser Eingang bei einem Schweillstart auf FALSE wird der SchweiRablauf
nicht gestartet.

¢ Geht dieser Eingang bei einem Schweiablauf von TRUE auf FALSE wird der
Schweillablauf abgebrochen.

e In beiden Fallen wird ein Fehler “Transformator Ubertemperatur" generiert.

Steht der Parameter auf “PRC/XGM1“ gilt:

« Am Eingang an XGM1 Pin 5 “Trafo Temperatur Kontakt“ muss bei einem
Schweifstart 24V anliegen.

Tab. 11: Belegung XGM1 Stecker 12 polig

Funktion Pin Signalname Ein/Ausgang Spezifikation
a
Sekundar- 1 ISEK 1 Eingang Differenzeingang
siromsensor 2 ISEK 2 Eingang + 100V
(analog) 3 i Eingangswiderstand
Schimm 1kOhm
Sekundarspannung T USEK 1 Eingang Differenzeingang
(analog) 8 USEK 2 Eingang +10V
] = chim Engangswiderstand
500 Ohm
Trafo Temperatur- 4 TEMP 1 +24V Ausgang 24\ Versorgung von
Kontakt I. B TEMP 2 +24V Eingang ] XDS/IP2Z4VEXT,
(digital) r or Schimm Dig. 24V Eingang
Optokoppler

e Ist dieser Eingang bei einem Schweilstart auf OV wird der Schweilablauf nicht
gestartet.

¢ Geht dieser Eingang bei einem SchweilRablauf von 24V auf OV wird der
Schweiftablauf abgebrochen.

e In beiden Fallen wird ein Fehler “Transformator Ubertemperatur* generiert.

Steht der Parameter auf “MGDM* gilt:
¢ Ein MGDM muss verbaut und aktiviert sein..

e Ist dann der Trafo Temperatur Eingang am MGDM = QV gilt das gleiche wie bei
PRC/XGM1.

7.6.6 Zangenwiderstandsabgleich
Ist dieses Signal bei einf:m Schweilistart gesetzt, wird der Zangenwiderstand
solange er sich in den Uberwachungsgrenzen hélt neu angepasst.

Der Zangenwiderstand wird in den Zangenparametern “aktueller Zangenwiderstand®
und im “Priifwert Zangenwiderstand“ (soweit dieser auf 0 stand) aktualisiert.

Auch im Widerstands Monitorblock des aktiven Weldjobs wird der Referenzwert
aktualisiert.
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Hinweis:

Im angewahlten Punkt muss

¢ die Punkverwendung “Kappenprifung® eingestellt,

e ein entsprechender Monitorblock im WeldJob vorhanden
¢ und der Elektroden Verschleify = 0 sein.

7.7 Besonderheiten

Die Steuerung verflgt Uber folgende Besonderheiten:
e Der Fehler: “Stoppkreis offen / 24V fehlt" ist selbstquittierend.

¢ Die Zwischenkreisspannung wird immer berprift, die Fehlermeldung ist
selbstquittierend

e Eine Uberpriifung des Druckregelventils am Ende der Vorhaltezeit ist
auswahlbar.

7.8 Freigabe Version

7.8.1 Applikation 0101 Version 1.0.2

* Basis Firmware: 1.11.7.2
» Applikation: 0101_1.0.2
» Konfiguration: Cfg_0101_1.0.2
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8 Applikation PRC7000.0102

8.1 Anschlussplan
| d 4]

2777

Netz
(siehe Abb.2
Netzanschluss)

XGSD1 SD-
Card und
XFU1
Micro-USB
Port 1

Hinweis:

an XDS1 ist zwischen Pin 3
und Pin 10 der Anschluss
eines potentialfreien
Kontaktes vom Stoppkreis
vorgesehen (siehe Rexroth
PRC7000 Process
Resistance Welding Control
Betriebsanleitung, XDS1).
Die 24V-Versorgung fiir die
E/A-Ebene kann dann von
XDS1 Pin 4 und Pin 11
abgegriffen werden. Die
Versorgung der E/A-Ebene
sollte immer verdrahtet
werden.

Die Versorgung der E/A-
Ebene wird an den
Steckverbindemn XGD1,
XGD2, XGD3 jeweils an den
Pins 1 (+24V_EA) und Pin
10 (OV_EA) eingespeist
(Rexroth PRC7000 Process
Resistance Welding Control
Betriebsanleitung, XGD1-3).
Die Pins 1 bzw. Pins 10 von
XGD1 und XGD2 dieser
Steckverbinder sind im
Gerat jeweils miteinander
verbunden. Die Versorgung
muB an XGD1 oder XGD2
und XGD3 erfolgen.

+24V externd>| 1
—— 0V extern®>| 2
<4———————————Stopp 1 3
< +24VEA—| 4
——————+24V Liifter— 5 XDS1
————————————————————————————————— Schirm--- 6
—HSA2 Umschaltkontakt Mitte |7 Spannungs-
- i24Vexterns| 8 versorgung,

0V externp| 9 Stoppkreis,Ex
- Stopp 2»| 10 t. Lufter HSA
<+ O0WWEA{ M
4—————————0V Lifter— 12
<¢——HSA1 Schliesser Kontakt— 13
<4————HSA3 Offner Kontakt—] i4
——Sekundarstromsensor ISEK_19»| 1
——Sekundarstromsensor ISEK_29>] 2
—————— Sekundarstromsensor Schirm--- 3
<—TEMP 1 +24V (digital)— 4
TEMP_2 +24V (digital 5 XGM1
fffffffff Trafo Temp.kontakt Schirm--- 6 Trafo
Sekundarspannung USEK_1#» 7
Sekundérspannung USEK 29[ 8 Interface
————————— Sekundarspannung Schirm--- 9
10
11
12
I
-¢——Druckausgang (analog)— 1
<¢—Druckausgang (analog) 0V— 2
———————— Druckausg. (analog) Schirm--- 3 XGM2
Druckeingang (digital) | 4
Druckeingang (analog) 19| 5 Druck
Druckeingang (analog) 29| 6 Interface
———————— Druckeing. (analog) Schirm--- 7
—————————————Druck GND¥®>| 8
1
2
. (analog) Schirm--- 3
Schirm--- 4
<€¢—Kraft-Sensor-Versorgung 24V— 5 XK?:’:?
——  Krafteingang (analog) 19| 6
Krafteingang (analog) 28 7 Interface
—————————— Krafteing. (analog) Schirm--- 8
-4——Operate/Reset (digital) 24V— 9
-<4—Kraft-Sensor-Versorgung 0V— 10
1
2
3
4
5
6 XGM4
7 Analoges
8 Interface,
1% High Speed
11 Eingédnge
12
13
14
15
16

Hinweis:

Relais und Schiitze miissen
entstort werden

z.B. Freilaufdiode flr kleine
Gleichspannungsrelais und
Schiitze,

RC-Kombination oder MOV fiir
Wechselspannungsrelais und
Schiitze.

XFEO
Ethernet
Port 0
Bedien-
ober-
flache

XFE1
Univer-
seller
Schnitt-
stellen-
platz
Standard
Anybus
cc

XFUO
usB
Port 0

XFS2
wiC
Port 2

XGD1

E02

EO03

Diskrete

E04

E e

E05

E06

EO7

¢——Externer Stromzeitabbruch—

oV

|
24V

€—24 VEA—

EO08

<¢—Schweilkreis Riickmeldung—

E09

XGD2

E10

Diskrete

E11

Eingénge

E12

E13

E14

E15

oV

«—0VEA—

24V

—24 VEA—

A00

——Magnetventil»>

A01

——SchweilRkreis Freischaltung®

XGD3

A02

——KSR Auswahl 19

Diskrete

A03

——KSR Auswahl 23

Ausgange

AO4

——KSR Auswahl 33~

A05

A06

A07

oV

«—0VEA—

Abb. 5: Basissteuerung
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8.2 Ein/Ausgangsfeld PRC 7000.0102

8.2.1 Diskrete Eingénge

Tab. 15: Diskrete Eingénge

An-
schluss

Ein-
gang

Signalbezeichnung

Beschreibung

XGD1

EO

E1

E2

E3

E4

ES

E6

E7

Externer
Stromzeitabbruch

Mit steigender Flanke an diesem Eingang wird ein aktiver Schweil3ablauf
ohne Fehler abgebrochen

XGD2

E8

Schweil3kreis
Rickmeldung

Details s. Schweilkreis Freischaltung

E9

E10

E11

E12

E13

E14

E15
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8.2.2 Diskrete Ausgange

Bosch Rexroth AG

Tab. 16: Diskrete Ausgénge

29/77

An- Ein- Signalbezeichnung Beschreibung
schluss gang
XGD1 A0 Magnetventil Wird mit Programmstart gesetzt und nach fehlerfreiem oder fehlerhaftem
Schweillablauf zurlickgesetzt.
A1 Schweillkreis Details s. Schweilkreis Freischaltung
Freischaltung
A2 KSR-Auswahl 1 Bei SchweilRprogrammen mit der Elektroden-Nr.1 bis 9 wird
gleichzeitig der KSR - Auswahl 1 Ausgang gesetzt.
A3 KSR-Auswahl 2 Bei SchweilRprogrammen mit der Elektroden-Nr.10 bis 19 wird
gleichzeitig der KSR - Auswahl 2 Ausgang gesetzt.
A4 KSR-Auswahl 3 Bei Schweildprogrammen mit der Elektroden-Nr.1 bis 9 wird
gleichzeitig der KSR - Auswahl 3 Ausgang gesetzt.
A5
AB
A7
8.3 Feldbus Schnittstelle (Feldbus)
Tab. 17: Feldbus Eingénge / Ausgange
Nr. Wort | Bit Byte | Bit PRC7000 Eingange PRC7000 Ausgange
0 1 0 0 0 Start Schweillen Fortschaltkontakt
1 1 1 0 1 Quittung Elektrode frasen Anforderung Elektrodenfrasen
2 1 2 0 2 Externer Transformator Anforderung Elektrodenwechsel
Temperatur Kontakt
3 1 3 0 3 Quittung Elektrode gewechselt Maximale Standmenge Elektrode
4 1 4 0 4 Fehler zurlicksetzen Bereit Steuerteil
5 1 5 0 5 Fehler ricksetzen mit Schweil¥fehler
Fortschaltkontakt
6 1 6 0 6 Fehler riicksetzen mit Ohne Uberwachung
Ablaufwiederholung
7 1 7 0 7 Externe Ziindung ein Mit Schweillstrom (Mit Ziindung)
8 1 8 1 0 Neue Punktanwahl Punktanwahl gultig
9 1 9 1 1 Externer Stromzeitabbruch Quittung Bauteil-Ende
10 1 10 1 2 Bauteilende Qualitats-Stopp
11 1 11 1 3 Zangenwiderstandsabgleich Frei
12.14 | 1 12.14 | 1 4.6 | Frei Frei
15 1 15 1 7 Operate Kraftsensor Frei
16 2 0 2 0 Punktanwahl Bit 0 Status Bit 0
17 2 1 2 1 Punktanwahl Bit 1 Status Bit 1
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Nr. Wort | Bit Byte | Bit PRC7000 Eingédnge PRC7000 Ausgénge
18 2 2 2 2 Punktanwahl Bit 2 Status Bit 2
19 2 3 2 3 Punktanwahl Bit 3 Status Bit 3
20 2 4 2 4 Punktanwahl Bit 4 Status Bit 4
21 2 5 2 5 Punktanwahl Bit 5 Status Bit 5
22 2 6 2 6 Punktanwahl Bit 6 Status Bit 6
23 2 7 2 7 Punktanwahl Bit 7 Status Bit 7
24 2 8 3 0 Punktanwahl Bit 8 Status Bit 8
25 2 9 3 1 Punktanwahl Bit 9 Status Bit 9
26 2 10 3 2 Punktanwahl Bit 10 Status Bit 10
27 2 11 3 3 Punktanwahl Bit 11 Status Bit 11
28 2 12 3 4 Punktanwahl Bit 12 Status Bit 12
29 2 13 3 5 Punktanwahl Bit 13 Status Bit 13
30 2 14 3 6 Punktanwahl Bit 14 Status Bit 14
31 2 15 3 7 Punktanwahl Bit 15 Status Bit 15
32 3 0 4 0 ASCII Byte 0 Bit 0 Status Bit 16
33 3 1 4 1 ASCI| Byte 0 Bit 1 Status Bit 17
34 3 2 4 2 ASCII Byte 0 Bit 2 Status Bit 18
35 3 3 4 3 ASCII Byte 0 Bit 3 Status Bit 19
36 3 4 4 4 ASCII Byte 0 Bit 4 Status Bit 20
37 3 5 4 5 ASCII Byte 0 Bit 5 Status Bit 21
38 3 6 4 6 ASCII Byte 0 Bit 6 Status Bit 22
39 3 7 4 7 ASCII Byte 0 Bit 7 Status Bit 23
40 3 8 5 0 ASCII Byte 1 Bit 0 Status Bit 24
41 3 9 5 1 ASCII Byte 1 Bit 1 Status Bit 25
42 3 10 5 2 ASCII Byte 1 Bit 2 Status Bit 26
43 3 11 5 3 ASCII Byte 1 Bit 3 Status Bit 27
44 3 12 5 4 ASCII Byte 1 Bit 4 Status Bit 28
45 3 13 5 5 ASCII Byte 1 Bit 5 Status Bit 29
46 3 14 5 6 ASCII Byte 1 Bit 6 Status Bit 30
47 3 15 5 7 ASCII Byte 1 Bit 7 Status Bit 31
48 4 0 6 0 ASCII Byte 2 Bit 0 Frei
49 4 1 6 1 ASCII Byte 2 Bit 1 Frei
50 4 2 6 2 ASCII Byte 2 Bit 2 Frei
51 4 3 6 3 ASCII Byte 2 Bit 3 Frei
52 4 4 6 4 ASCII Byte 2 Bit 4 Frei
53 4 5 6 5 ASCII Byte 2 Bit 5 Frei
54 4 6 6 6 ASCII Byte 2 Bit 6 Frei
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Nr. Wort | Bit Byte | Bit PRC7000 Eingénge PRC7000 Ausgénge
55 4 7 6 7 ASCII Byte 2 Bit 7 Frei
56 4 8 7 0 ASCII Byte 3 Bit 0 Frei
57 4 9 7 1 ASCII Byte 3 Bit 1 Frei
58 4 10 7 2 ASCII Byte 3 Bit 2 Frei
59 4 11 7 3 ASCII Byte 3 Bit 3 Frei
60 4 12 7 4 ASCII Byte 3 Bit 4 Frei
61 4 13 7 5 ASCII Byte 3 Bit 5 Frei
62 4 14 7 6 ASCII Byte 3 Bit 6 Frei
63 4 15 7 7 ASCII Byte 3 Bit 7 Frei
64 5 0 8 0 ASCII Byte 4 Bit 0 Frei
65 5 1 8 1 ASCII Byte 4 Bit 1 Frei
66 5 2 8 2 ASCII Byte 4 Bit 2 Frei
67 5 3 8 3 ASCII Byte 4 Bit 3 Frei
68 5 4 8 4 ASCII Byte 4 Bit 4 Frei
69 5 5 8 5 ASCII Byte 4 Bit 5 Frei
70 5 6 8 6 ASCII Byte 4 Bit 6 Frei
71 5 7 8 7 ASCII Byte 4 Bit 7 Frei
72 5 8 9 0 ASCII Byte 5 Bit 0 Frei
73 5 9 9 1 ASCII Byte 5 Bit 1 Frei
74 5 10 9 2 ASCII Byte 5 Bit 2 Frei
75 5 11 9 3 ASCII Byte 5 Bit 3 Frei
76 5 12 9 4 ASCII Byte 5 Bit 4 Frei
77 5 13 9 5 ASCII Byte 5 Bit 5 Frei
78 5 14 9 6 ASCII Byte 5 Bit 6 Frei
79 5 15 9 7 ASCII Byte 5 Bit 7 Frei
80 6 0 10 0 ASCII Byte 6 Bit 0 Frei
81 6 1 10 1 ASCII Byte 6 Bit 1

82 6 2 10 2 ASCII Byte 6 Bit 2

83 6 3 10 3 ASCII Byte 6 Bit 3

84 6 4 10 4 ASCII Byte 6 Bit 4

85 6 5 10 5 ASCII Byte 6 Bit 5

86 6 6 10 6 ASCII Byte 6 Bit 6

87 6 7 10 7 ASCII Byte 6 Bit 7

88 6 8 11 0 ASCII Byte 7 Bit 0

89 6 9 11 1 ASCII Byte 7 Bit 1

90 6 10 11 2 ASCII Byte 7 Bit 2

91 6 11 11 3 ASCII Byte 7 Bit 3
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Nr. Wort | Bit Byte | Bit PRC7000 Eingédnge PRC7000 Ausgénge
92 6 12 11 4 ASCII Byte 7 Bit 4
93 6 13 11 5 ASCII Byte 7 Bit 5
94 6 14 11 6 ASCII Byte 7 Bit 6
95 6 15 11 7 ASCII Byte 7 Bit 7
96 7 0 12 0 ASCII Byte 8 Bit 0
97 7 1 12 1 ASCII Byte 8 Bit 1
98 7 2 12 2 ASCII Byte 8 Bit 2
99 7 3 12 3 ASCII Byte 8 Bit 3
100 7 4 12 4 ASCI| Byte 8 Bit 4
101 7 5 12 5 ASCII Byte 8 Bit 5
102 7 6 12 6 ASCII Byte 8 Bit 6
103 7 7 12 7 ASCII Byte 8 Bit 7
104 7 8 13 0 ASCII Byte 9 Bit 0
105 7 9 13 1 ASCII Byte 9 Bit 1
106 7 10 13 2 ASCII Byte 9 Bit 2
107 7 11 13 3 ASCII Byte 9 Bit 3
108 7 12 13 4 ASCII Byte 9 Bit 4
109 7 13 13 5 ASCII Byte 9 Bit 5
110 7 14 13 6 ASCII Byte 9 Bit 6
111 7 15 13 7 ASCII Byte 9 Bit 7
112 8 0 14 0 ASCII Byte 10 Bit 0
113 8 1 14 1 ASCII Byte 10 Bit 1
114 8 2 14 2 ASCII Byte 10 Bit 2
115 8 3 14 3 ASCII Byte 10 Bit 3
116 8 4 14 4 ASCII Byte 10 Bit 4
117 8 5 14 5 ASCII Byte 10 Bit 5
118 8 6 14 6 ASCII Byte 10 Bit 6
119 8 7 14 7 ASCII Byte 10 Bit 7
120 8 8. 15 0 ASCII Byte 11 Bit 0
121 8 9 15 1 ASCII Byte 11 Bit 1
122 8 10 15 2 ASCII Byte 11 Bit 2
123 8 11 15 3 ASCII Byte 11 Bit 3
124 8 12 15 4 ASCII Byte 11 Bit 4
125 8 13 15 5 ASCII Byte 11 Bit 5
126 8 14 15 6 ASCII Byte 11 Bit 6
127 8 15 15 7 ASCII Byte 11 Bit 7
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Nr.

Wort

Bit

Byte

Bit

PRC7000 Eingénge

PRC7000 Ausgénge

199

13

25

ASCII Byte 20 Bit 7

207

200..

13

8..15

15

Frei

Tab. 18: Beschreibung der PRC7000 Feldbus-Eingénge

Nr.

PRC7000 Eingéange

Beschreibung

Start Schweil3en

Bei steigender Flanke an diesem Eingang wird der
Schweil3ablauf, der tber die aktuelle Punktanwahl angewahlt
wurde, gestartet.

Details s. Funktionsbeschreibung “Programmestart und
Punktanwahl”

Quittung Elektrode frasen

Bei steigender Flanke auf diesem Eingang wird intern der
Verschleizahler zurlickgesetzt und der Fraszahler hochgezanhlt.

Details s. “Elektrodenpflege”

Externer Transformator
Temperatur Kontakt

Details s. “Externer Transformator Temperatureingang*

Quittung Elektrode gewechselt

Bei steigender Flanke auf diesem Eingang werden intern Fras- und
VerschleiRzahler zurlickgesetzt.

Details s. “Elektrodenpflege”

Fehler zuriicksetzen

Mit diesem Signal wird versucht, eine anstehende Fehlermeldung
zurtickzusetzen.

Wenn das System fehlerfrei ist, wird der Fehlerstatus des Systems
zurUckgesetzt. Es wird keine Prozesswiederholung gestartet.

Der Ausgang Fortschaltkontakt wird nicht gesetzt.

Fehler ricksetzen mit
Fortschaltkontakt

Mit diesem Signal wird versucht, eine anstehende Fehlermeldung
zurtckzusetzen.

Wenn das System fehlerfrei ist, wird der Fehlerstatus des Systems
zuruckgesetzt. Es wird keine Prozesswiederholung gestartet.

Der Ausgang Fortschaltkontakt wird nur bei anstehendem Signal

“Programmstart und nicht aktivem SchweiRablauf gesetzt.

Fehler rlicksetzen mit
Ablaufwiederholung

Mit diesem Signal wird versucht, eine anstehende Fehlermeldung
zurlickzusetzen.

Wenn das System fehlerfrei ist, wird der Fehlerstatus des Systems
zurlickgesetzt.

Bei anliegendem “Programmstart” wird eine Prozesswiederholung
gestartet, falls der letzte SchweiRablauf fehlerhaft war (FK nicht
gesetzt).

Die Wiederholungsparameter werden abhangig des
Schweil¥fehlers und der Fehlerkonfiguration gewahlt.

Hinweis 1)
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Nr. PRC7000 Eingénge Beschreibung

A WARNUNG

Erneuter Schweiablauf inklusive
Maschinenbewegungen moglich!

Es wird erneut geschweift!

Steht beim Fehler-Ricksetzen mit Punktwiederholung das
Startsignal an, beginnt die Steuerung sofort mit der Wiederholung
des Programmablaufes.

» Stellen Sie deshalb sicher, dass sich niemand innerhalb der
Gefahrenzone aufhélt, wenn das Signal verwendet wird.

7 Externe Zindung ein Mit diesem Signal wird der Steuerung angezeigt, dass der
nachste Schweilzyklus mit Strom auszufiihren ist, wenn die
Zindung auch Uber die Parameter “Ziindung intern (S)“ und
“Zindung intern® aktiviert ist.

8 Neue Punktanwahl Bei steigender Flanke an diesem Eingang wird eine Punktanwahl
durchgefihrt.

Details s. Funktionsbeschreibung Neue Punktanwahl

9 Externer Stromzeitabbruch Bei einer steigenden Flanke auf diesem Eingang wird der
SchweilRablauf ohne Fehler abgebrochen und der Fortschaltkontakt
gesetzt.

10 Bauteilende Bei einer steigenden Flanke auf diesem Eingang wird der globale
Istwert Q-Stopp(Bauteil)-Zahler zurlickgesetzt.

Das Zurlicksetzen der Zahler wird tber den Ausgang , Quittung
Bauteil Ende” quittiert.

11 Zangenwiderstandsabgleich Ist dieses Bit = TRUE wird beim nachsten Programmstart unter
bestimmten Bedingungen ein Widerstandsabgleich durchgefiihrt

Details siehe Zangenwiderstandsabgleich

12..14 Frei

15 Operate Kraftsensor Mit steigender Flanke auf diesem Eingang wird der Kraftsensor
aktiviert, mit fallender Flanke wieder deaktiviert.

16...31 Punktanwahl Bit 0..15 Eingdnge zur Anwahl von Punktnummern
Details s. Neue Punktanwahl

32..199 | ASCII Byte 0..20 Bit 0..7 ASCII Byte 0..20 fur Fahrzeug ID
Diese IDs (Identifier) werden in das Weldprotokoll eingetragen.

Tab.19:  Funktionsbeschreibung der PRC7000 Ausginge

Nr. PRC7000 Ausgange Beschreibung

0 Fortschaltkontakt Wird gesetzt, wenn Schweifablauf ohne Fehler beendet wurde.
Bleibt so lange gesetzt, wie Eingang “Programmstart* gesetzt ist.
Wenn Eingang “Programmstart am Ende des Schweiablaufs nicht
mehr gesetzt, ist, wird dieser Ausgang fir die, (iber den globalen
Parameter “Dauer Fortschaltkontakt®, einstellbare Zeit gesetzt.
Details s. Programmstart

1 Anforderung Elektrodenfréasen Statusausgang “Frasanfrage” flr aktuell angewahlte Elektrode
Details s. Elektrodenpflege
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Nr. PRC7000 Ausgange Beschreibung

Anforderung Elektrodenwechsel Statusausgang “Vorwarnung® fir aktuell angewahite Elektrode

Details s. Elektrodenpflege

3 Maximale Standmenge Elektrode Statusausgang “Maximale Standmenge* fiir aktuell angewahlte
(wechseln) Elektrode

Details s. Elektrodenpflege

4 Bereit Steuerteil Das System meldet, dass das Steuerteil des Systems bereit ist und
keine Fehler meldet.

S Schweilfehler Dieser Ausgang wird gesetzt, wenn ein Schweilablauf abgebrochen
oder mit einem Schweilfehler beendet wurde. Details s.
Programmstart

6 Ohne Uberwachung Der Ausgang wird gesetzt, wenn beim angewahlten Punkt im

Weldjob Phasenanschnitt ausgewahlt wurde und kein
Uberwachungsblock definiert und aktiviert ist.

7 Mit Schweiflstrom (Mit Zindung) Das System meldet, dass es einen Zyklus mit Schweil3strom
ausfuihren wird. Das Bit wird dauernd - auch ohne neue Punktanwahl
- aktualisiert. (Abgeleitet vom Eingang “Externe Ziindung ein“ und
der Parametrierung.)

8 Punktanwahl giiltig Handshake fiir neue Punktanwahl: Die Daten zum angewahlten
Punkt sind guiltig. Das Bit sagt aus, dass die Punktanwahl
durchgefihrt wurde und an den Status- Ausgéngen die
entsprechenden Informationen anliegen.

Der Ausgang bleibt so lange anstehen, bis der Eingang “Neue
Punktanwahl“ zuriickgenommen wird.

Details s. Neue Punktanwahl

9 Quittung Bauteil Ende Handshake-Signal zu Feldbus- Eingang “Bauteil Ende*“

Wird nach dem Zuriicksetzen des globalen Istwert-Zahlers QSTOPP
(Bauteil) solange gesetzt, wie Eingang “Bauteil Ende* gesetzt ist

10 Qualitats Stopp Das Signal zeigt an, dass der Ablauf einen Q-Stop Fehler erzeugte.
11..15 | Frei

16..57 | Status Bit 0 - 31 Ausgabe der PRC 7000 Statusinformationen.

48..79 | Frei

8.4 Sonstige Ein-/Ausgénge

Tab. 20: Sonstige Eingénge

Anschluss / Klemme Eingénge Beschreibung
HSA Hauptschalterausldsung Umschaltkontakt Relais Umschaltkontakt 24V/2A
XDS1/7 potentialfrei
Sekundarstromsensor (analog) Differenzeingang +-100V
XGM1/1,2,3 Eingangswiderstand 1kOhm
Transformatortemperatur Kontakt (digital) 24V Versorgung von XDS/P24VEXT,
XGM1/4,5,6 Dig. 24V Eingang Optokoppler
Sekundarspannung (analog) Differenzeingang +-10V
XGM1/7,8,9 Eingangswiderstand 500 Ohm
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Anschluss / Klemme | Eingange Beschreibung
Uberwachungskontakt Druck Dig. 24V Eingang, Optokoppler,
XGM2 /4,8 potentialfrei, OV Eingang

Tab.21: Sonstige Ausgénge

Anschluss / Klemme | Ausgénge Beschreibung
HSA Hauptschalterauslésung Schliesser / Offner Kontakt Relais Umschaltkontakt 24V/2A
XDS1/13, 14 potentialfrei

Die vollstandige Belegung der Anschliisse XDS1, XGM1, XGM2 und XGM3 siehe
Abb. 3 und Tab1. Erforderliche und ergédnzende Dokumentation, Rexroth
PRC7000 Betriebsanleitung.

8.5 MGDM (optional)

An die Steuerung kann optional ein MGDM an Kanal 1 (Adressschalter auf 1)
angeschlossen werden. Folgende Signale werden verarbeitet:

e Stecker XGM1 (Transformator 1) und XGM2 (Transformator 2) —
Temperaturkontakt und Sekundarstromsensor

e Stecker XGM3 Druck Ein- und Ausgang
e Stecker XGM4 Sekundarspannung
e Stecker XGM5 Kraft 1

Die diskreten Ein und Ausgange an den Steckern XGD1 - XGD8 sowie der
Stecker XGM6 (Kraft2) stehen hier nicht zur Verfigung.

Details siehe Tab1. Erforderliche und ergdnzende Dokumentation, Rexroth
PRC7000 MGDM.

8.6 Funktionsbeschreibung

Ablauf Standard 1000 Hz (Ablaufparameter in Millisekunden)
Programmierschnittstelle: Ethernet

(Details siehe Tab1. Erforderliche und erganzende Dokumentation, Rexroth
PRC7000 Betriebsanleitung).

Der Programmestart wird in zwei Teile unterteilt:
¢ Neue Punktanwahl
e Programmestart

8.6.1 Neue Punktanwahl

Der Roboter wahlt zunéchst Gber die Steuerungseingange “Punktanwahl Bit0..15¢
einen neuen Punkt an.

Uber eine steigende Flanke am Eingang “neue Punktanwahl“ signalisiert der
Roboter der Schweil3steuerung, dass die Punktanwahl nun stabil ansteht und
Ubernommen werden soll.
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Die SchweiRsteuerung liest nun die Punktnummer ein, sucht den Punkt in ihrer
Punkttabelle und bereitet den dazu gehérenden Weldjob vor.

Kam es dabei zu einem Fehler (z.B. Punkt nicht in Punkttabelle vorhanden;
Parametrierung des Weldjobs nicht zulassig), nimmt die Schweil3steuerung den
Ausgang “Bereit* weg und generiert eine Fehlermeldung. Falls die Punktanwahl
fehlerfrei erfolgt ist, setzt sie den Ausgang “Punktanwahl giltig“.

Anschlieend setzt die Schweilsteuerung die elektroden- und
weldjobabhangigen Steuerungsausgange entsprechend der neuen Punktanwahl.
Falls die Punktanwahl fehlerhaft war, werden die elektroden- und
weldjobabhangigen Steuerungsausgange zuriickgesetzt.

Hinweis:

Der Eingang “Externe Ziindung ein“ wirkt unabhangig einer neuen Punktanwahl.
Er wird zyklisch, unabhangig des Eingangs “Neue Daten zur Punktanwahl®,
ausgewertet.

8.6.2 Programmstart

Ist die Punktanwahl beendet, ibernimmt die Steuerung den Eingang “Start

Schweiften® und I6st damit den eigentlichen Programmstart aus.

Am Ablaufende setzt die Steuerung folgende Ausgange:

¢ “Ablaufende®, wenn der Ablauf in Ordnung war oder mit einer SchweilRwarnung
beendet wurde.

¢ “Schweil¥fehler®, wenn der Ablauf abgebrochen wurde oder mit einem
Schweil¥fehler beendet wurde.

Der Ausgang “Bereit Steuerteil“ wird weggenommen, wenn ein Schweillfehler

oder ein allgemeiner Fehler vorliegt.

Wenn der Roboter den Eingang “Start Schweiflen“ wegnimmt, wird die Steuerung

den Ausgang

“Ablaufende” wegnehmen.

Nach einem fehlerhaften Ablauf bleibt der Ausgang “Schweilfehler” so lange
gesetzt, bis der Fehler quittiert wird.

Wird beim Start eine zuvor, bei der Punktanwahl, unglltige Punktanwahl
gestartet, wird ein Fehler “Punktdaten nicht verfligbar* generiert und das Bereit
weggenommen.

Liegt beim Start eine andere Punktnummer an als zuvor bei der Funktion
Punktanwahl, wird der Schweiablauf nicht gestartet und der Fehler “SPS
Punktanwahl hat sich unerlaubt verandert“ generiert und das Bereit
weggenommen.

Hinweis:

Mit dem Programmstart wird, bevor der eigentliche Schweiprozess beginnt, auf
den digitalen Druckeingang gewartet. Kommt dieser Druckeingang nach der,
unter dem globalen Parameter “Max.Wartezeit auf externe Signale® definierten
Zeit nicht, wird der Schweil3prozess mit dem Fehler “Wartezeit auf externe
Signale Uberschritten” abgebrochen.

Wird kein digitaler Druckeingang bendtigt, ist dieses Signal mit 24V zu belegen.

8.6.3 Schweiltkreis Freischaltung

Die Funktionalitat kann in den “Globalen Parametern* Parameter
“Schweilkreisfreigabe aktiviert* ein und ausgeschaltet werden.

Die Default Einstellung dieses Parameters ist “Aus”.

Ausgang “Schweil3kreis Freischaltung“
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Der diskrete Ausgang A1 “SchweilRkreis Freischaltung® wird nach erfolgreicher
Punktanwahl gesetzt, sofern die Ziindung eingeschaltet ist. Der Ausgang bleibt
aktiv, bis ein Fehler auftritt oder fiir 60 Sekunden keine steigende Flanke des
Startsignals erkannt wird.

Wird das Signal durch z.B. einen Anlagenfehler oder durch einen Timeout (60
Sekunden keine steigende Flanke des Startsignals) zurlickgesetzt, so wird es erst
mit einer erneuten erfolgreichen Punktanwahl oder mit Programmestart gesetzt
sofern die Ziindung eingeschaltet ist.

Eingang “Schweilkreis Ruckmeldung®

Auf dem diskreten Eingang E8 “Schweiltkreis Riickmeldung* liegt der
Rickmeldekontakt vom Schweil3kreis-Schitz. Der Riickmeldekontakt liefert

24V DC, wenn der Schiitz gedffnet ist.

Nach der Ansteuerung des Ausganges wird die zyklische Prufung fir 250ms
ausgesetzt. Anschlief’end wird ein Fehler gesetzt sobald der Eingang nicht den
geforderten Zustand hat. Die Steuerung wartet am Ende der Vorhaltezeit eine
parametrierbare maximale Zeit auf das Riickmeldesignal. Diese Zeit sollte nicht
kleiner 250ms gewahlt werden.

Nach dem Wegschalten des Ausgangs wird ebenfalls Uperprﬂft, dass der
Rickmeldeeingang seinen Status andert. Erfolgt diese Anderung nicht binnen
250ms so wird eine entsprechende Fehlermeldung gesetzt.

8.6.4 Elektrodenpflege

Die Elektrodenstatusbits folgen der Punktanwahl.

Die Eingange “Quittung Elektrode gewechselt* und “Quittung Elektrode frasen®
beziehen sich auf die iber die Punktanwahl angewahlte Elektrode.

Wird Uber die Punktanwahl der Punkt 0 vorgewahlt, werden Uber die
Quittungsbits die entsprechenden Zahleristwerte aller Elektroden zuriickgesetzt.
Voraussetzung ist aber hierbei, dass ein Punkt 0 in der Punktetabelle angelegt ist.
Ist dies nicht der Fall, fihrt eine Punktanwahl des Punktes 0 zu einem Fehler
“Punktdaten nicht verfligbar®.

Ist dieser Parameter gesetzt gelten folgende Zustande:

¢ Der Ausgang “Anforderung Elektrodenfrasen® wird gesetzt, wenn die
angewahlte Elektrode den Grenzwert, der durch den Parameter
“Elektrodenfrasen notwendig“ definiert wurde, erreicht hat.

¢ Der Ausgang “Anforderung Elektrodenwechsel” wird gesetzt, wenn die
angewahlte Elektrode im letzten Zyklus den Grenzwert, der durch den
Parameter “Elektrodenwechsel notwendig® bestimmt ist, erreicht hat.

« Der Ausgang “Maximale Standmenge Elektrode® wird bei der Uberschreitung
des letzten Zyklus (d.h. maximaler VerschleilRzéhler und maximaler Fraszahler
erreicht, beziehungsweise maximaler Fraszahler Uberschritten) gesetzt.

Die Elektrodenzustandsbits werden nur bedient, wenn in der Parametrierung der

angewahlten Elektrode der Parameter “Nachstellung aktiv gesetzt ist.

8.6.5 Externer Transformator Temperatureingang

Generell wird Uber den Zangenparameter “Auswertung Trafo Temperatur®
festgelegt ob und Uber welchen Eingang der Transformator Temperaturkontakt
ausgewertet werden soll.
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PRC/XGM1
MGDM

e
S - o

Abb. 6: Zangen Parameter Auswertung Trafo Temperatur

Steht der Parameter auf “AUS* gilt:

¢ Der Feldbus Eingang Bit Nr. 2 “Externer Transformator Temperatureingang®
muss bei einem Schweilstart auf TRUE sein.

o Ist dieser Eingang bei einem Schweillstart auf FALSE wird der SchweiRablauf
nicht gestartet.

¢ Geht dieser Eingang bei einem Schweiablauf von TRUE auf FALSE wird der
Schweillablauf abgebrochen.

e In beiden Fallen wird ein Fehler “Transformator Ubertemperatur" generiert.

Steht der Parameter auf “PRC/XGM1*“ gilt:

+ Am Eingang an XGM1 Pin 5 “Trafo Temperatur Kontakt“ muss bei einem
Schweifstart 24V anliegen.

Tab. 11: Belegung XGM1 Stecker 12 polig

Funktion Pin Signalname Ein/Ausgang Spezifikation
a
Sekundar- 1 ISEK 1 Eingang Differenzeingang
siromsensor 2 ISEK 2 Eingang + 100V
(analog) 3 i Eingangswiderstand
Schimm 1kOhm
Sekundarspannung T USEK 1 Eingang Differenzeingang
(analog) 8 USEK 2 Eingang +10V
] = chim Engangswiderstand
500 Ohm
Trafo Temperatur- 4 TEMP 1 +24V Ausgang 24\ Versorgung von
Kontakt I. B TEMP 2 +24V Eingang ] XDS/IP2Z4VEXT,
(digital) r or Schimm Dig. 24V Eingang
Optokoppler

e Ist dieser Eingang bei einem Schweilstart auf OV wird der Schweilablauf nicht
gestartet.

¢ Geht dieser Eingang bei einem SchweilRablauf von 24V auf OV wird der
Schweiftablauf abgebrochen.

e In beiden Fallen wird ein Fehler “Transformator Ubertemperatur* generiert.

Steht der Parameter auf “MGDM* gilt:
¢ Ein MGDM muss verbaut und aktiviert sein..

e Ist dann der Trafo Temperatur Eingang am MGDM = QV gilt das gleiche wie bei
PRC/XGM1.

8.6.6 Zangenwiderstandsabgleich
Ist dieses Signal bei einf:m Schweilistart gesetzt, wird der Zangenwiderstand
solange er sich in den Uberwachungsgrenzen halt neu angepasst.

Der Zangenwiderstand wird in den Zangenparametern “aktueller Zangenwiderstand®
und im “Priifwert Zangenwiderstand“ (soweit dieser auf 0 stand) aktualisiert.

Auch im Widerstands Monitorblock des aktiven Weldjobs wird der Referenzwert
aktualisiert.
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Hinweis:

Im angewahlten Punkt muss

¢ die Punkverwendung “Kappenprifung® eingestellt,

e ein entsprechender Monitorblock im WeldJob vorhanden
¢ und der Elektroden Verschleify = 0 sein.

8.7 Besonderheiten

Die Steuerung verflgt Uber folgende Besonderheiten:
e Der Fehler: “Stoppkreis offen / 24V fehlt" ist selbstquittierend.

¢ Die Zwischenkreisspannung wird immer berprift, die Fehlermeldung ist
selbstquittierend

8.8 Freigabe Version

8.8.1  Applikation 0102 Version 1.0.2

» Basis Firmware: 1.11.7.2
» Applikation: 0102_1.0.2
» Konfiguration: Cfg_0102_1.0.2
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1 Regarding this Documentation

1.1 Validity of the documentation

This documentation applies to Rexroth PRC 7000 Process Resistance Welding
Control.

The content belong to
e Connection (power supply)
¢ Functionality
of the Rexroth PRC7000 Process Resistance Welding Control.

This documentation is designed for technicians and engineers with special
welding training and skills. They must have knowledge of the software and
hardware components of the weld timer , the power supply used, and the welding
transformer.

This documentation and the Rexroth PRC7000 Instructions contains important
information on the safe and appropriate assembly, transportation, commissioning,
maintenance and simple trouble shooting of Rexroth PRC7000 Process
Resistance Welding Control.

» Read this documentation completely and particular the chapter "safety
instructions" in the Rexroth PRC7000 Process Resistance Welding Control
Instructions and Rexroth Weld Timer Safety and user information before
working with the product.

1.2 Required and supplementary documentation

» Only commission the product if the documentation marked with the book
symbol is available to you and you have understood and observed it.

» The documentation is available in the mediadirectory with the link:
https://www.boschrexroth.com/various/utilities/mediadirectory/index.jsp?public
ation=NET&language=en-GB
You can find the documentation,if you insert in Search the Document number
or search PRC7000 for example.

Tab.1: Required and supplementary documentation

Title Document number  Type of document
Rexroth PRC7000 Process R911172834 Instructions
Resistance Welding Control
LLI | Rexroth Weld Timer Safety and user ~ R911339734 Safety and user
information information
Rexroth PRC7000 MGDM R911381901 Instructions
L1 | Rexroth PS6000 Wx / PRC7000 R911370699 Description of
Weld Timer and Welding Transformer application
with water cooling
LU | Rexroth PSGxxxx MF-Welding 1070 087062 Instructions
Transformers
Rexroth PRI 7000 Online Hilfe Referenz



https://www.boschrexroth.com/various/utilities/mediadirectory/index.jsp?publication=NET&language=en-GB
https://www.boschrexroth.com/various/utilities/mediadirectory/index.jsp?publication=NET&language=en-GB
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1.3 Display of information

In order to enable you to work with your product in a fast and safe way, uniform
Safety instructions, symbols, terms and abbreviations are used. For a better
understanding they are explained in the following sections.

1.3.1  Safety instructions

For safety instructions refer to Tab. 1: Required and supplementary
documentation Rexroth PRC7000 Process Resistance Welding Control
Instructions and Rexroth Weld Timer Safety and user information.

1.3.2 Symbols

The following symbols mark notes that are not safety-relevant but increase the
understanding of the documentation.

Tab.2: Meaning of the Symbols

Symbol Meaning
° If this information is disregarded, the product cannot be
l used and or operated to the optimum extent.

> Single, independent step

Numbered step:

2. The numbers specify that the Steps are completed one
after the other.

1.3.3 Designations

This documentation uses the following designations:
Tab.3: Designation

Designation Meaning

ELMO Electromotive

FQF Force Quality Factor, Value for the welding quality, derived from the
characteristic of the counterforce to the tips during a weld.

loT (Internet of Things) is a collective term for technologies of an
infrastructure that enables physical and virtual objects to work
together.

GDM Gun Data Module

10 Inputs, output, Process interface

KSR Constant current regulation

MOV Metal oxide varistor

PHA Phase angle

PK Process cabinet, further development combi control

PRC 7000 Process Resistance Welding Control

PRI 7000 Process Resistance Welding Interface

PSG xxxx Medium-Frequency Welding Transformer 1000Hz

PSF Prozess stability

Q-stop Using the "Q Stop" function, the weld timer can detect any problems
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occurring in the PSF, UIP or FQF parameters, which can be
signalled to the operator and/or the PLC. With the help of a program-
specific, configurable supervision, it must first be defined which PSF,
UIP and/or FQF values are to be detected as basically problematic
by the weld timer. The weld timer generally accounts for actual
values within the "conditional tolerance range" of the corresponding
monitored value only. In addition, you have to define the threshold for
the weld timer that has to be exceeded in order to actually signal the
problems occurred as an error. One differentiates between:
program-specific Q Stop and component-specific Q Stop.

SP Servo-pneumatic gun, process device
STC TEACH Sheet Thickness Combination, teaching
TCP Tool Center Point,

Coordinates of the robot tool relative to flange axis 6

UIP Process quality. Value for the welding quality, derived from the
resistance, characteristic of the current weld.

UIR Ul control
wC Weld complete
wIC Weld Interface Controller (internal realtime bus)

1.3.4 Abbrevations

For information on the abbreviations used in this documentation, refer to Tab. 1:
Required and supplementary documentation Rexroth PRC7000 Process
Resistance Welding Control Instructions.

2 Safety instructions

For safety instructions, refer to Tab. 1: Required and supplementary
documentation Rexroth PRC7000 Process Resistance Welding Control
Instructions and Rexroth Weld Timer Safety and user information.

3 General notes on damages to property and
products

For general notes on damages to property and products, refer to Tab. 1: Required
and supplementary documentation Rexroth PRC7000 Process Resistance
Welding Control Instructions and Rexroth Weld Timer Safety and user
information.

4 Scope of delivery

For scope of delivery, refer to Tab. 1: Required and supplementary
documentation Rexroth PRC7000 Process Resistance Welding Control
Instructions.
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5 Application selection

¢ This refers to a Multi Application with the variants 0100, 0101 and 0102.
e For the 0100 and 0101 variants must be switched to this Application.
e 0102 is the default Application.

5.1.1 Change of the application

| &

Timer update = X

Timer name Y IP address Y Basic Firmware 4 Application Y Available applications 'Y Configuration

1
Firmware update (WSSTETa XAl Licensing Get applications | Change application

Available applications for the selected controllers refreshed.

1. To change start in the PRI7000 in the “Timer update“ mode

submenu “Application change “ and select the application , see also PRI7000
Online Help.

Select the corresponding timer
Select “Get Applications*
Select desired application
“Change application”

ok own

¢ Notice: When an application is reloaded, the memory is automatically deleted.



R911409625 | PRC 7x00-Lx/Wx-0100/0101/0102

Bosch Rexroth AG

6 Standard Application PRC7000.0100
(without fieldbus Interface)

6.1

Connection Diagram

A7/77

Welding-Transformer | | °!> ‘!‘ ‘l
) . > > a N T Mains
(refer to Fig. 2 Mains (refer to Fig.2 Mains
connection) connection)
S
XFEO
Ethernet
Port 0 I
XS;EL:S. PRI7000 :
XFU1 Process /
Micro-USB interface /
Port 1
+24V externp>| 1 XFE1
———0V externp>| 2 C ) Universal
<—————————Stop 1 3 interface
424V /10— 4 XDS1 slot
<—+24Y1'fa;3f g Power Standard
shield--- I Anybus
Main switch release +24V-#»| 7 supp yt, stotp cc
+24V external 8 cl!;cnmr;:ixn.
0V external | 9 v L
Stop 2910 switch N
<+ 0Io— 11 release
44— 0V fan— 12
<4——Shuntrelease— 13 ):JFSUBO
<————Undervoltage release— 14 Note: Port 0
I on XDS1 is between pin 3 and pin °
——Second current sensor ISEK_ 19| 1 10 the connection of a pqten_tlal-
jﬁescond gurrent stensor lSEhI‘(_I(Zit g free contact of the stop circuit
econd current sensor shie prepared (refer to Rexroth
<——TEMP_1 +24V (digital)— 4 PRC7000 Process Resistance
TEMP_2 +24V (digital)| 5 XGM1 Welding Control instructions,
————— Transformer temperatur shield--- 6 Transformer XDS1)
g:zggg:g zgﬁ:gz BEEE—;: 57; Interface The 24V supply for the 1/O plugs
,,,,,,,,,,, Secondary vottage shield—| 9 can be connected with XDS1 pin4
10 and pin 11.
K The 24V supply for the I/O plugs
12 should always be prepared.
I The supply of the I/O plugs for
<4——Pressure output (analog)—] 1 each XGD1/XGD2 and XGD3 will
~<«—Pressure output (analog) OV— 2 be connected to the pins 1
————— Pressure output (analog) shield---| 3 (+24V_IO) and pin 10 (OV_IO)
Pressure input (digital) 3] 4 XGM2 (refer to Rexroth PRC7000
Pressure input (analog) 19 5 Pressure Process Resistance Welding
Pressure input (analog) 2 6 Interface Control instructions, XGD1-3).
***** Pressure input (analog) shield--- 7 The pins 1 respectively pins 10 of
———Pressure GND»|__ 8 the connectors XGD1 and XGD2
Force output (analog) 24V—:Ié Sre connected together in the
< evice. :
a . ¢—Start wel —
7 < Forzgrgﬁtgﬂ:p(:tn(aallggl)osgh)igl\é——— :2; The supply shall be provided to EOT e I?x?er:: 3/';% on—
shield—4 XGM3 XGD1 or XGD2 and XGD3. XGD1 E02 e——Acknowledge tip dress—
~<——Force sensor supply 24V— 5 Force Discrete Egi <7@‘*”‘:Wl‘?drgihp change—
Force input (analog) 13> 6 Interface inputs < eset error—
Force input (analog) 29 7 Egg <—l§eset error with weld complete—
,,,,,,,,, Force input (analog) shield--- 8 r4——Reset error with reweld—
<4—Operate/Reset (digital) 24V— 9 E07 |<——External weld stop—
-¢——Force sensor supply 0V— 10 0 V_
24V |«4——24 V1/O supply—
1 EO8 |<——Spot selection Bit 0—
2 E09 <——Spot selection Bit 1—
3 XGD2 E10 |<——Spot selection Bit 2—
4 Discrete E11 |<——Spot selection Bit 3—
5 . t E12 |«——Spot selection Bit 4—
6 XGM4 inputs E13 _|<——Spot selection Bit 5—
7 Analog E14 |<——Spot selection Bit 6—
8 Interface E15 |<«——Spot selection Bit 7—
9 . y 0V  4——0V /O supply—
High Speed x
10 : 24V _|«—24 V1/O supply—
inputs
" A00 Magnet valve s
12 A01 End of sequenced
12 Note: XGD3 A02 Timer ready»
15 Relay and contactors require Discrete 282 ¥yei;:| on# >
. ip dress request
16 RFI suppre55|9n . outputs A05 Tip change request®>
E.g. free wheeling diode for small A06 End of steppers
relays and contactors AO7 Weld faulth
OV |<«——0VIO supply—
|

Fig.

1:  Basic Weld Timer
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PRC 7300 L1/ W1

Mains
400VAC -
480VAC
min. 35 mm?

Welding
Transformer
min. 35 mm?

PRC 7300 L2 / W2

Mains
500VAC -
690VAC
min. 35 mm?

Welding
Transformer
min. 35 mm?

PRC 7400 L1 /W1

Mains
400VAC -
480VAC
95 mm?

Welding
Transformer
95 mm?

PRC 7400 L2 / W2

Mains
500VAC -
690VAC
95 mm?

Welding
Transformer
95 mm?

Fig. 2:

Mains connection
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6.2 Input/output array PRC7000.0100

6.2.1 Discrete Inputs

Tab. 4: Discrete inputs

Plug Input Signal Description

XGD1 EO Start welding A rising edge at this input starts the welding sequence that was
selected via the current spot selection.

Details see function description "Programstart and spot selection”

E1 External weld on This signal is used to indicate to the controller that the next welding
cycle is to be performed with current if ignition is also activated via the
"Weld/ no weld (T)" and " Weld/ no weld" parameters.

E2 Acknowledge tip With a rising edge on this input, the wear counter is reset internally and
dress the tip dress counter is incremented.

Details see function description “Tip maintenance”

E3 Acknowledge tip If the edge rises on this input, the tip dress counter and wear counter
change are reset internally.

Details see function description “Tip maintenance”

E4 Reset error This signal attempts to reset a pending error message.

If the system is error-free, the fault status of the system is reset. No
process repetition is started.

The weld complete output is not set,

ES Reset error with weld | This signal attempts to reset a pending error message.
complete If the system is error-free, the fault status of the system is reset.
No process repetition is started.

The weld complete output is only set if the signal "Program start" is
present and the welding sequence is not active.

E6 Reset error with This signal attempts to reset a pending error message.

reweld If the system is error-free, the fault status of the system is reset.

If "program start" is applied, a process repetition is started if the last
welding sequence was faulty (Weld complete not set).

The reweld parameters are selected depending on the weld defect and
the error configuration.

1)

E7 External weld stop With rising edge at this input, an active welding sequence is terminated
without error
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Plug

Input

Signal

Description

XGD2

E8

Spot selection Bit 0

Spot selection Bit 0, Value 1

Details s. New Spot selection

E9

Spot selection Bit 1

Spot selection Bit 1, Value 2

Details s. New Spot selection

E10

Spot selection Bit 2

Spot selection Bit 2, Value 4

Details s. New Spot selection

E11

Spot selection Bit 3

Spot selection Bit 3, Value 8

Details s. New Spot selection

E12

Spot selection Bit 4

Spot selection Bit 4, Value 16

Details s. New Spot selection

E13

Spot selection Bit 5

Spot selection Bit 5, Value 32

Details s. New Spot selection

E14

Spot selection Bit 6

Spot selection Bit 6, Value 64

Details s. New Spot selection

E15

Spot selection Bit 7

Spot selection Bit 7, Value 128

Details s. New Spot selection

Note 1)

A WARNING

» Therefore, make sure that no one is inside the hazard zone when the signal

Renewed welding process including machine movements
possible!

Welding is being done again!

If the start signal is present during error reset with reweld, the timer
immediately starts repeating the program sequence.

is used.

6.2.2 Discrete Outputs

Tab.5: Discrete Outputs

Plug

Output

Signal

Description

XGD3

AO

Magnet valve

Is set with program start and reset after error-free or faulty welding
sequence

A1

End of sequence

Is set if the welding sequence has been completed without error.
Remains set for as long as "Program start" input is set. If "Program start"
input is no longer set at the end of the welding process, this output is set
for the programmed Weld Complete duration [50ms].

A2

Timer ready

The system reports that the control part of the system is ready and does
not report any faults.

A3

Weld on

The system reports that it will perform a cycle with welding current. The




R911409625 | PRC 7x00-Lx/Wx-0100/0101/0102

Bosch Rexroth AG  51/77

Plug Output | Signal Description

bit is constantly updated - even without a new spot selection - (derived
from the input "external weld on" and the parameterization.)

A4 Tip dress request

Details s. Tip maintenance

Status output Tip dress request for currently selected tip.

A5 Tip change request

Details s. Tip maintenance

Status output “Prewarning” for currently selected tip

A6 End of stepper

Details s. Tip maintenance

Status output “Tip end of life* for currently selected tip

A7 Weld fault

This output is set if a welding sequence has been terminated or ended
with a welding error. Details see Program start

6.3 Other inputs/outputs:

Tab.6: Other inputs

Plug / Pin Inputs Description
XDS1/7 Main switch release +24V Relay change-overcontact 24V/2A floating
Secondary current sensor (analog) Difference input +-100V Input resistance
XGM1/1,2,3 1kOhm
Transformer temperature contact (digital) 24V supply from XDS1/P24VEXT, Digital
XGM1/4,5,6 24V input optocoupler
Secondary voltage (analog) Difference input +-10V Input resistance
XGM1/7,8,9 500 Ohm
Pressure input (digital) Digital 24V input, optocoupler, floating, 0V
XGM2/4,8 input
Tab.7: Other outputs
Plug / Pin Outputs Description
XDS1/13, Shunt release Relay change-overcontact 24V/2A floating
14 Undervoltage release

Note:

The complete assignment of the connections XDS1, XGM1, XGM2 und XGM3
see Fig.1. and Tab1. Required and supplementary documentation, Rexroth
PRC7000 Process Resistance Welding Control Instructions.

6.4 Functional description

Schedule standard 1000 Hz (schedule parameters in milliseconds)

Programming interface: Ethernet

(Details refer to Tab1. Required and supplementary documentation, Rexroth

PRC7000 Process Resistance Welding Control Instructions).
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The program start is divided into two parts:
¢ New spot selection
e Program start

6.4.1 New spot selection

The robot first selects a new spot number at the respective control inputs.

The control monitors these inputs for changes and sets after a time of 15 s, in
which the spot selection no longer changes, the request to the control to prepare
the corresponding welding program and to set the program-dependent and tip-
dependent control outputs accordingly.

If there is no valid spot number , an error "Spot data not available" is generated
and the ready is taken away.

6.4.2 Program start

If the spot selection is completed, the control takes over the input "Start" and thus
triggers the actual program start.

The control sets the following outputs at the end of the sequence:

¢ "End of sequence" if the sequence was OK or ended with a welding warning.

¢ "Welding error" if the sequence was cancelled or ended with a welding error
The output "Timer ready" is reset if there is a welding fault or a general fault.

If the robot reset the "Start welding" input, the control unit will reset the "End of
sequnce" output.

After a faulty sequence, the "Welding error" output remains set until the error is
acknowledged.

If a previously invalid spot selection is started on start, a "Spot data not available"
error is generated and the timer ready is reset.

If a different spot number is present at the start than previously in the spot
selection function, the welding process is not started and the error "PLC spot
selection changed" is generated and the timer ready is reset.

The program start waits for the digital pressure input before the actual welding
process begins.

If this pressure input is not set in the time defined under the global parameter
"Max. wait time for external signals", the welding process is aborted with the error
"Waiting period for external signal exceeded".

If no digital pressure input is required, this signal is to be assigned 24V.

6.4.3 Tip maintenance

The tip state bits follow the spot selection

The inputs "Acknowledge tip changed" and "Acknowledge tip dress" refer to the
tip selected via the spot selection.

If spot 0 is preselected via the spot selection, the corresponding counter time
values of all electrodes are reset via the acknowledgement bits.

However, the prerequisite here is that a spot 0 is defined in the spot table. If this
is not the case, a spot selection of spot 0 leads to an error "Spot data not
available".

If this parameter is set, the following conditions apply:

e The "Tip dress request” output is set when the selected tip has reached the limit
value defined by the parameter "Electrode tip dress required".
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e The output "Tip change request" is set when the selected tip has reached the
limit value determined by the parameter "Electrode change required".

e The output "End of stepper” is set when the last cycle is exceeded (i.e.
maximum wear counter and maximum tip dress counter reached, or maximum
tip dress counter exceeded).

The tip state bits are only operated if the parameter "Stepper active" is set in the
parameterization of the selected tip.

6.5 Special features

The welding controller features the following specifics:
e The “Stop circuit open / no 24 V” fault is automatically reset.

e The DC link voltage is always checked, the fault message is automatically
reset.

6.6 Release Version

6.6.1  Application 0100 Version 1.1.1

+ Basic Firmware: 1.11.7.2
» Application: 0100_1.1.1
» Configuration: Cfg_0100_1.1.2
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7 Application PRC7000.0101

7.1

Connection Diagram

¢——Gun resistance calibration—

¢——Extemnal weld stop—

<€——24 V |/O supply—

¢——Weld contactor closed—

<¢——0V I/O supply—

<——24 V I/O supply—

Magnet valve s

Enable weld contactor®»

—KSR selection 19

——KSR selection 2>

——KSR selection 39

<¢——0V /O supply—

Welding-Transformer | | c!’ c!‘ |
. . > =) 3 Mains
(refer to Fig. 2 Mains 7 7 | (refer to Fig.2 Mains
connection) connection)
XFEO
Ethernet
Port 0
Xg:gl:g' PRI7000
XFU1 _Process
Micro-USB interface
Port 1

———————+24V externp>| 1 XFE1

—————0V externd>| 2 C_ ) Universal

<————————————Stop 1— 3 interface

4—+24V 1/0— 4 XDS1 slot

4 +24Vfan— 5 Power Standard

shield--- 6 Anybus

——Main switch release +24V»| 7 sc:lir’::pt:?t‘ thotp cc

+24V external® 8 P
OV external® 9 Fan, main
Stop 29|10 switch \

4 0WI0o— 1 release

4———0Vfan—_ 12

<4—————Shuntrelease— 13 ):JFSUBO

<————Undervoltage release— 14 Note: Port 0

I on XDS1 is between pin 3 and pin o

—Second current sensor ISEK 19> 1 10 the connection of a potential-

—Second current sensor ISEK_28 2 free contact of the stop circuit

—————— Second current sensor shield--- 3 prepared (refer to Rexroth

<——TEMP_1 +24V (digital)— 4 PRC7000 Process Resistance

TEMP_2 +24V (digital)®~ 5 XGM1 Welding Control instructions,

————— Transformer temperatur shield---| 6 Transformer 1). XFS1
Secondary voltage USEK 1 7 Interface || The 24V supply for the I/O plugs c
Secondary voltage USEK 28 8 can be connected with XDS1 pin4 i

——————————— Secondary voltage shield--- 9 and pin 11 p Port 1 '

1(1) The 24V supply for the I/O plugs ‘o’
12 should always be prepared.
I The supply of the I/0 plugs for
<« Pressure output (analog— 1 each XGD1/XGD2 and XGD3 wil )
~4—Pressure output (analog) 0V— 2 be connected to the pins 1 e
————— Pressure output (analog) shield-—| 3 XGM2 (+24V_lO) and pin 10 (OV_IO) XFS2
Pressure input (digital 1] 4 (refer to Rexroth PRC7000 wiIC
Pressure input (analog) 19 5 Pressure Process Resistance Welding Port 2
Pressure input (analog) 2 6 Interface Control instructions, XGD1-3). .
""" Pressure input (analog) shield---| 7 The pins 1 respectively pins 10 of ‘o’
——PressureGND»__ 8 the connectors XGD1 and XGD2 \—I;’—'
I are connected together in the AV

-¢—Force output (analog) 24V— 1 device. £60

< Force output (analog) OV-— 2 The supply shall be provided to £01

——————— Force output (analog) shield--- 3 XGD1 or XGD2 and XGD3

shield-—[ 4 XGM3 : XGD1 E02

-¢——Force sensor supply 24V— 5 Force Discrete E03
Force input (analog) 19| 6 Interf inputs E04

Force input (analog) 2 7 nterface E05

————————— Force input (analog) shield--- 8 E06

< Operate/Reset (digital) 24V— 9 E07

<«——Force sensor supply OV—| 10 oV,
I 24V
1 EO08
2 E09
3 XGD2 E10
4 Discrete ET1
5 . t E12
6 XGM4 fnputs E13
7 Analog E14
g Interface, %1/5
10 High Speed x
11 inputs 24 vV
A00

12 A0t
1‘3‘ Note: XGD3 A02
15 Relay and contactors require Discrete Qgi

16 RFI suppression outputs

y . A05

E.g. free wheeling diode for small A06

relays and contactors AO7

oV

]

Fig. 3:  Basic Weld Timer
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7.2

7.21

Input/output array PRC7000.0101

Discrete Inputs

Tab. 8: Discrete inputs

Plug

Input

Signal

Description

XGD1

EO

Gun resistance
calibration

Details see function description "Gun resistance calibration®

E1

E2

E3

E4

ES

E6

E7

External weld stop

With rising edge at this input, an active welding sequence is terminated
without error

XGD2

E8

Weld contactor
closed

Details s. description Close weld contactor

E9

E10

E11

E12

E13

E14

E15
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7.2.2 Discrete outputs
Tab.9: Discrete outputs
Plug Output | Signal Description
XGD3 A0 Magnet valve Is set with program start and reset after error-free or faulty welding
sequence
A1 Enable weld Details s. description Close weld contactor
contactor
A2 KSR-selection 1 For weld programs with tip number 1 .. 9 is set simultaneously KSR -
selection 1 output.
A3 KSR-selection 2 For weld programs with tip number.10 .. 19 is set simultaneously KSR
- selection 2 output.
A4 KSR-selection 3 For weld programs with tip number.20 .. 29 is set simultaneously KSR
- selection 3 output.
A5
A6
A7
7.3 Fieldbus interface
Tab. 10: Fieldbus inputs / outputs
No. | Word | Bit Byte | Bit PRC7000 inputs PRC7000 outputs
0 1 0 0 0 Start Welding End of sequence
1 1 1 0 1 Acknowledge tip dressed Tip dress request
2 1 2 0 2 External Transformer Tip change request
Temperature contact
3 1 3 0 3 Acknowledge tip changed End of stepper
4 1 4 0 4 Reset error Timer ready
5 1 5 0 5 Reset error with weld complete Weld fault
6 1 6 0 6 Reset error with reweld Without monitoring
7 1 7 0 7 External weld on Weld on
8 1 8 1 0 Spot selection Bit 0 Spot selection mirrored Bit 0
9 1 9 1 1 Spot selection Bit 1 Spot selection mirrored Bit 1
10 |1 10 1 2 Spot selection Bit 2 Spot selection mirrored Bit 2
11 1 11 1 3 Spot selection Bit 3 Spot selection mirrored Bit 3
12 |1 12 1 4 Spot selection Bit 4 Spot selection mirrored Bit 4
13 |1 13 1 5 Spot selection Bit 5 Spot selection mirrored Bit 5
14 |1 14 1 6 Spot selection Bit 6 Spot selection mirrored Bit 6
15 |1 15 1 7 Spot selection Bit 7 Spot selection mirrored Bit 7
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Tab. 11: Description PRC7000 fieldbus inputs
No. PRC7000 inputs Description

0 Start welding A rising edge at this input starts the welding sequence that was
selected via the current spot selection.

Details s. Function description “Program start and spot selection”

1 Acknowledge tip dress With a rising edge on this input, the wear counter is reset internally
and the tip dress counter is incremented.

Details see function description “Tip maintenance”

2 External Transformer Details s. function description External Transformer
Temperature contact Temperature contact
3 Acknowledge tip change If the edge rises on this input, the tip dress counter and wear counter

are reset internally.

Details see function description “Tip maintenance”

4 Reset error This signal attempts to reset a pending error message.

If the system is error-free, the fault status of the system is reset. No
process repetition is started.

The weld complete output is not set,

5 Reset error with weld complete This signal attempts to reset a pending error message.
If the system is error-free, the fault status of the system is reset.
No process repetition is started.

The weld complete output is only set if the signal "Program start" is
present and the welding sequence is not active.

6 Reset error with reweld This signal attempts to reset a pending error message.
If the system is error-free, the fault status of the system is reset.

If "program start" is applied, a process repetition is started if the last
welding sequence was faulty (Weld complete not set).

The reweld parameters are selected depending on the weld defect
and the error configuration.

Note 1)

A WARNING

Renewed welding process including machine
movements possible!

Welding is being done again!

If the start signal is present during error reset with reweld, the timer
immediately starts repeating the program sequence.

» Therefore, make sure that no one is inside the hazard zone when
the signal is used.

7 External weld on This signal is used to indicate to the controller that the next welding
cycle is to be performed with current if ignition is also activated via
the "Weld/ no weld (T)" and " Weld/ no weld" parameters.

8..15 Spot selection Bit 0..7 Spot selection Bit 0..7, Value 1..128

Details s. New Spot selection
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Tab. 12: Description fieldbus PRC7000 outputs
Nr. PRC7000 outputs Description
0 End of sequence Is set if the welding sequence has been completed without error.
Remains set for as long as "Program start" input is set. If "Program
start" input is no longer set at the end of the welding process, this
output is set for the time set in the global parameter “Duration End of
sequence”.
Details s. Program start
1 Tip dress request Status output Tip dress request for currently selected tip.
Details s. "Tip maintenance"
2 Tip change request Status output “Prewarning” for currently selected tip
Details s. "Tip maintenance"
3 End of stepper Status output “Tip end of life for currently selected tip
Details s. "Tip maintenance"
4 Timer ready The system reports that the control part of the system is ready and
does not report any faults.
5 Weld fault This output is set if a welding sequence has been terminated or ended
with a welding error. Details see Program start
6 Without monitoring The output is set if phase angle has been selected for the selected
spot in the Weldjob and no monitoring block is defined and
activated.
7 Weld on The system reports that it will perform a cycle with welding current.
The bit is constantly updated - even without a new spot selection -
(derived from the input "external weld on" and the parameterization.)
8..15 Spoit selectionl mirrored The spot number is mirrored after correct spot selection.
Details s. New spot selection
7.4 Other inputs/outputs:
Tab.13: Other inputs
Plug / Pin Inputs Description
XDS1/7 Main switch release +24V Relay change-overcontact 24V/2A floating
Secondary current sensor (analog) Difference input +-100V Input resistance
XGM1/1,2,3 1kOhm
Transformer temperature contact (digital) 24V supply from XDS1/P24VEXT, Digital
XGM1/4,5,6 24V input optocoupler
Secondary voltage (analog) Difference input +-10V Input resistance
XGM1/7,8,9 500 Ohm
Pressure input (digital) Digital 24V input, optocoupler, floating, OV
XGM2 /4,8 input
Tab.14: Other outputs
Plug / Pin Outputs Description
XDS1/13, Shunt release Relay change-overcontact 24V/2A floating
14 Undervoltage release
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Note:

The complete assignment of the connections XDS1, XGM1, XGM2 und XGM3
see Fig.1. and Tab1. Required and supplementary documentation, Rexroth
PRC7000 Process Resistance Welding Control Instructions.

7.5 MGDM (optional)

An optional MGDM can be connected to the control unit on channel 1 (address
switch on 1). The following signals are processed:

» Connectors XGM1 (transformer 1) and XGM2 (transformer 2) - temperature
contact and secondary current sensor

» Connector XGM3 pressure input and output
» Connector XGM4 secondary voltage
» Connector XGMS5 force 1

The discrete inputs and outputs at the connectors XGD1 - XGD8 and the
connector XGM6 (Force 2) are not available here.

For details, see Tab 1. Required and supplementary documentation, Rexroth
PRC7000 MGDM.

7.6 Functional description

Schedule standard 1000 Hz (schedule parameters in milliseconds)
Programming interface: Ethernet

(Details refer to Tab1. Required and supplementary documentation, Rexroth
PRC7000 Process Resistance Welding Control Instructions).

The program start is divided into two parts:
¢ New spot selection
e Program start

7.6.1 New spot selection

The robot first selects a new spot number at the respective control inputs.

The control monitors these inputs for changes and sets after a time of 15 s, in
which the spot selection no longer changes, the request to the control to prepare
the corresponding welding program and to set the program-dependent and tip-
dependent control outputs accordingly.

If there is no valid spot number, an error "Spot data not available" is generated
and the ready is taken away.

7.6.2 Program start

If the spot selection is completed, the control takes over the input "Start welding"
and thus triggers the actual program start.

The control sets the following outputs at the end of the sequence:

¢ "End of sequence” if the sequence was OK or ended with a welding warning.
e "Welding error" if the sequence was cancelled or ended with a welding error
The output "Timer ready" is reset if there is a welding fault or a general fault.

If the robot reset the "Start welding" input, the control unit will reset the "End of
sequnce" output.
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After a faulty sequence, the "Welding error" output remains set until the error is
acknowledged.

If a previously invalid spot selection is started on start, a "Spot data not available"
error is generated and the timer ready is reset.

If a different spot number is present at the start than previously in the spot
selection function, the welding process is not started and the error "PLC spot
selection changed" is generated and the timer ready is reset.

The program start waits for the digital pressure input before the actual welding
process begins.

If this pressure input is not set in the time defined under the global parameter
"Max. wait time for external signals", the welding process is aborted with the error
"Waiting period for external signal exceeded".

If no digital pressure input is required, this signal is to be assigned 24V.

7.6.3 Close weld contactor

The functionality can be switched on and off in the "global parameters”

Output “Close weld contactor*

The discrete output A1 “close weld contactor" is set after successful spot
selection, if the ignition is switched on.

The output remains active until a fault occurs or for 60 Seconds no rising edge of
the start signal is detected.

If the signal is reset caused by e.g. a system fault or a timeout (60 seconds no
rising edge of the starting signal) , it is only set with a successful spot selection
again or with program start if the ignition is switched on.

Input “Weld contactor closed”

The feedback contact of the welding circuit - contactor is located on the discrete
input E8 " Weld contactor closed". The feedback contact supplies 24 V DC when
the contactor is open.

After actuation of the output, the cyclic test is suspended for 250 ms. A fault is
then set as soon as the input does not have the required status.

At the end of the squeeze time, the control waits for a configurable maximum time
for the feedback signal. This time should not be selected less than 250 ms.

After switching off the output, it is also checked that the feedback input changes
its status. If this change is not made within 250 ms, a corresponding error
message is set.

7.6.4 Tip maintenance

The tip state bits follow the spot selection

The inputs "Acknowledge tip changed" and "Acknowledge tip dress" refer to the
tip selected via the spot selection.

If spot 0 is preselected via the spot selection, the corresponding counter time
values of all electrodes are reset via the acknowledgement bits.

However, the prerequisite here is that a spot 0 is defined in the spot table. If this
is not the case, a spot selection of spot 0 leads to an error "Spot data not
available".

If this parameter is set, the following conditions apply:

e The "Tip dress request” output is set when the selected tip has reached the limit
value defined by the parameter "Electrode tip dress required".
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e The output "Tip change request" is set when the selected tip has reached the
limit value determined by the parameter "Electrode change required".

e The output "End of stepper” is set when the last cycle is exceeded (i.e.
maximum wear counter and maximum tip dress counter reached, or maximum
tip dress counter exceeded).

The tip state bits are only operated if the parameter "Stepper active" is set in the
parameterization of the selected tip.

7.6.5 External Transformer Temperature input

Generally, the "Evaluation Transformer Temperature" is used to determine
whether and via which input the transformer temperature contact is to be

evaluated.
Evaluation Transformer Temperature PRC/XGM1 H
PRC/XGM1
MGDM

Fig. 4:  Gun Parameter Evaluation Transfromer Temperature

If the parameter is "Off", the following applies:

» The field bus input bit no. 2 "External transformer temperature input" must be
TRUE on a welding start.

« If this input is FALSE on a welding start, the welding process is not started.

+ If this input goes from TRUE to FALSE during a welding process, the welding
process is terminated.

* In both cases, a fault "Transformer temperature" is generated.

If the parameter is "PRC/XGM1", the following applies:

¢ 24V must be present at the input at XGM1 pin 5 "Transformer temperature
contact" during a welding start.

Table 11:  Allocation XGM1 plug 12-pole

Function Pin Signal name Input/output Specification
Secondary Difference input
Current sensor 1 ISEK_1 input +-100V

(analog) 2 ISEK_2 input I1r:(p0urt] resistance

5 shield m
Secondary voltage 7 USEK_1 input Diﬁerfznce input
(analog) 8 USEK 2 input 10V
9 - Input resistance
shield 500 Ohm
Transformer tempe- 4 TEME 4 +24V output 24V supply from
rature-contact = i XDSUPZ4VEXT,
— LS TEMP. 2 +24Vinput | » )
(digital) [ hield Digital 24V input
shie optocoupler
Not used 10
1
12 shield

e [f this input is OV on a welding start, the welding process is not started.
o [f this input goes from 24V to OV, the welding process is terminated.
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¢ In both cases, a fault "Transformer temperature" is generated.

If the parameter is "MGDM", the following applies:
¢ A MGDM must be fitted and activated..

o If the transformer temperature input is at the MGDM = 0V, the same applies as
for PRC/XGM1.

7.6.6  Gun resistance calibration
If this signal is set on a welding start, the gun resistance is re-adapted as long as it
remains within the monitoring limits.

The gun resistance is updated in the gun parameters "Current gun resistance" and in the
" Test value gun resistance " (insofar as this was 0).

The reference value is also updated in the resistance monitor block of the active weld
job.

Note:

In the selected spot

o the Spot task “Tip check” must be set

¢ a corresponding monitor block in the weldjob must be available
¢ and the Tip wear = 0.

7.7 Special features

The welding controller features the following specifics:
e The “Stop circuit open / no 24 V” fault is automatically reset.

e The DC link voltage is always checked, the fault message is automatically
reset.

7.8 Release Version

7.8.1  Application 0101 Version 1.0.2

* Basic Firmware: 1.11.7.2
» Application: 0101_1.0.2
» Configuration: Cfg_0101_1.0.2
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8 Application PRC7000.0102

8.1

Connection Diagram
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~<&——Extemnal weld stop—

<€——24 V 1/O supply—

~<¢——Weld contactor closed—

<¢——0V /O supply—

[<——24 V 1/0 supply—

Magnet valve s

Enable weld contactor®»

——KSR selection 19~

———KSR selection 29

——KSR selection 39~

<¢——0V /O supply—

Welding-Transformer | | e!) r!‘ |
. . > o) hr Mains
(refer to Fig. 2 Mains 7 T | (refer to Fig.2 Mains
connection) connection)
PE—
XFEO
Ethernet
Port 0
Xg;z;:g' PRI7000
XFU1 Process
Micro-USB interface
Port 1
———————+24V externd>| 1 XFE1
——————0V externd>| 2 C ) Universal
<4——————————Stop 1— 3 interface
4—+24V 1/0— 4 XDS1 slot
<—+24\(1_fa|3— g Power Standard
shield--- Anybus
——Main switch release +24V9»| 7 s(;lhf::pl,:iyt’ :txtip cc
+24V external®> 8 P
OV external®| 9 Fan, main
Stop 29| 10 switch ‘
4 0Io— 1 release
4——0V fan—| 12 XF
<——————Shuntrelease— 13 USUBO
< Undenvoltagerelease™ i4 yr?t)?bm is between pin 3 and pin Port 0
—Second current sensor ISEK 19 1 10 the connection of a potential-
—Second current sensor ISEK_2| 2 free contact of the stop circuit
—————— Second current sensor shield--- 3 prepared (refer to Rexroth
<——TEMP_1 +24V (digital)— 4 PRC7000 Process Resistance
TEMP_2 +24V (digital)l® S5 | xgm1 Welding Control instructions,
————— Transformer temperatur shield- 6 Transformer 1). XFS1
Secondary voltage USEK Th 7 Interface || The 24V supply for the I/O plugs
Secondary voftage USEK 2~ & can be connected with XDS1 pin4 wi
——————————— Secondary voltage shield--- 9 and pin 11 p Port 1
1? The 24V supply for the I/0 plugs A
12 should always be prepared.
I The supply of the I/0 plugs for
<«——Pressure output (analog)—| 1 each XGD1/XGD2 and XGD3 will 7
~—Pressure output (analog) 0V— 2 be connected to the pins 1 /N
————— Pressurepoutput (ana Iotgzds‘h‘ltelg——f 3 XGM2 E+2f4Vt_|OR) andﬁ'g%g;g\éﬁlo) XFS2
ressure input (digital )] refer to Rexro
Pressure inputp(analgg) 1 5 Pressure Process Resistance Welding Pv::'CZ
Pressure input (analog) 2 6 Interface Control instructions, XGD1-3). \
————— Pressure input (analog) shield--- 7 The pins 1 respectively pins 10 of o’
——————Pressure GND®»|{__ 8 the connectors XGD1 and XGD2 \—Ij
are connected together in the 0V
-¢——Force output (analog) 24V— 1 device.
~ Forcetou:p“t (ellnalogr?_ Ol\éi g The supply shall be provided to =
orce output (analog) shie XGD1 or XGD2 and XGD3. £02
shield—{__4 XGM3 XGD1
-¢——Force sensor supply 24V— 5 Force Discrete E03
Force input (analog) 19| 6 Interf. inputs E04
Force input (analog) 28 7 nterface E05
————————— Force input (analog) shield--- 8 E06
<«—Operate/Reset (digital) 24V— 9 E07
<——Force sensor supply OV—{__10 oV,
24V
; E08
2 E09
3 XGD2 E10
g Discrete E};
inputs
6 XGM4 E13
7 Analog E14
g Interface, %1/5
10 High Speed x
11 inputs 24V
A00
12 AO01
12 Note: XGD3 A02
15 Relay and contactors require Discrete ﬁgi
16 RFI suppression outputs AOE
E.g. free wheeling diode for small A06
relays and contactors AO7
oV
]
Fig. 5:  Basic Weld Timer



64/77 Bosch Rexroth AG

8.2

8.21

R911409625 | PRC 7x00-Lx/Wx-0100/0101/0102

Input/output array PRC7000.0102

Discrete Inputs

Tab. 15: Discrete inputs

Plug

Input

Signal

Description

XGD1

EO

E1

E2

E3

E4

ES

E6

E7

External weld stop

With rising edge at this input, an active welding sequence is terminated
without error

XGD2

E8

Weld contactor
closed

Details see description Close weld contactor

E9

E10

E11

E12

E13

E14

E15
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8.2.2 Discrete outputs

Tab.16: Discrete outputs
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Plug Output | Signal Description
XGD3 A0 Magnet valve Is set with program start and reset after error-free or faulty welding
sequence
A1 Enable weld Details s. description Close weld contactor
contactor
A2 KSR-selection 1 For weld programs with tip number 1..9 is set simultaneously KSR -
selection 1 output.
A3 KSR-selection 2 For weld programs with tip number.10..19 is set simultaneously KSR -
selection 1 output.
A4 KSR-selection 3 For weld programs with tip number.20..29 is set simultaneously KSR -
selection 1 output.
A5
A6
A7
8.3 Fieldbus interface
Tab. 17: Fieldbus inputs / outputs
No. Word | Bit Byte | Bit PRC7000 inputs PRC7000 outputs
0 1 0 0 0 Start welding End of sequence
1 1 1 0 1 Acknowledge tip dressed Tip dress request
2 1 2 0 2 External Transformer Tip change request
Temperature contact
3 1 3 0 3 Acknowledge tip changed End of stepper
4 1 4 0 4 Reset error Timer ready
5 1 5 0 5 Reset error with weld complete Weld fault
6 1 6 0 6 Reset error with reweld Without monitoring
7 1 7 0 7 External weld on Weld on
8 1 8 1 0 New spot selection Spot selection valid
9 1 9 1 1 External weld stop Acknowledge end of component
10 1 10 1 2 End of component Quality Stop
11 1 11 1 3 Gun resistance calibration Not used
1214 ] 12.. ] 4.6 Not used Not used
14
15 1 15 1 7 Operate Kraftsensor Not used
16 2 0 2 0 Spot selection Bit 0 Status Bit 0
17 2 1 2 1 Spot selection Bit 1 Status Bit 1
18 2 2 2 2 Spot selection Bit 2 Status Bit 2
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No. Word | Bit Byte | Bit | PRC7000 inputs PRC7000 outputs
19 2 3 2 3 Spot selection Bit 3 Status Bit 3
20 2 4 2 4 Spot selection Bit 4 Status Bit 4
21 2 5 2 5 Spot selection Bit 5 Status Bit 5
22 2 6 2 6 Spot selection Bit 6 Status Bit 6
23 2 7 2 7 Spot selection Bit 7 Status Bit 7
24 2 8 3 0 Spot selection Bit 8 Status Bit 8
25 2 9 3 1 Spot selection Bit 9 Status Bit 9
26 2 10 3 2 Spot selection Bit 10 Status Bit 10
27 2 11 3 3 Spot selection Bit 11 Status Bit 11
28 2 12 3 4 Spot selection Bit 12 Status Bit 12
29 2 13 3 5 Spot selection Bit 13 Status Bit 13
30 2 14 3 6 Spot selection Bit 14 Status Bit 14
31 2 15 3 7 Spot selection Bit 15 Status Bit 15
32 3 0 4 0 ASCII Byte 0 Bit 0 Status Bit 16
33 3 1 4 1 ASCII Byte 0 Bit 1 Status Bit 17
34 3 2 4 2 ASCII Byte 0 Bit 2 Status Bit 18
35 3 3 4 3 ASCII Byte 0 Bit 3 Status Bit 19
36 3 4 4 4 ASCII Byte 0 Bit 4 Status Bit 20
37 3 5 4 5 ASCII Byte 0 Bit 5 Status Bit 21
38 3 6 4 6 ASCII Byte 0 Bit 6 Status Bit 22
39 3 7 4 7 ASCII Byte 0 Bit 7 Status Bit 23
40 3 8 5 0 ASCII Byte 1 Bit 0 Status Bit 24
41 3 9 5 1 ASCII Byte 1 Bit 1 Status Bit 25
42 3 10 5 2 ASCII Byte 1 Bit 2 Status Bit 26
43 3 11 5 3 ASCII Byte 1 Bit 3 Status Bit 27
44 3 12 5 4 ASCII Byte 1 Bit 4 Status Bit 28
45 3 13 5 5 ASCII Byte 1 Bit 5 Status Bit 29
46 3 14 5 6 ASCII Byte 1 Bit 6 Status Bit 30
47 3 15 5 7 ASCII Byte 1 Bit 7 Status Bit 31
48 4 0 6 0 ASCII Byte 2 Bit 0 Not used
49 4 1 6 1 ASCII Byte 2 Bit 1 Not used
50 4 2 6 2 ASCII Byte 2 Bit 2 Not used
51 4 3 6 3 ASCII Byte 2 Bit 3 Not used
52 4 4 6 4 ASCII Byte 2 Bit 4 Not used
53 4 5 6 5 ASCII Byte 2 Bit 5 Not used
54 4 6 6 6 ASCII Byte 2 Bit 6 Not used
55 4 7 6 7 ASCII Byte 2 Bit 7 Not used
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No. Word | Bit Byte | Bit | PRC7000 inputs PRC7000 outputs
56 4 8 7 0 ASCII Byte 3 Bit 0 Not used
57 4 9 7 1 ASCII Byte 3 Bit 1 Not used
58 4 10 7 2 ASCII Byte 3 Bit 2 Not used
59 4 11 7 3 ASCII Byte 3 Bit 3 Not used
60 4 12 7 4 ASCII Byte 3 Bit 4 Not used
61 4 13 7 5 ASCII Byte 3 Bit 5 Not used
62 4 14 7 6 ASCI| Byte 3 Bit 6 Not used
63 4 15 7 7 ASCII Byte 3 Bit 7 Not used
64 5 0 8 0 ASCII Byte 4 Bit 0 Not used
65 5 1 8 1 ASCII Byte 4 Bit 1 Not used
66 5 2 8 2 ASCII Byte 4 Bit 2 Not used
67 5 3 8 3 ASCII Byte 4 Bit 3 Not used
68 5 4 8 4 ASCII Byte 4 Bit 4 Not used
69 5 5 8 5 ASCII Byte 4 Bit 5 Not used
70 5 6 8 6 ASCII Byte 4 Bit 6 Not used
71 5 7 8 7 ASCII Byte 4 Bit 7 Not used
72 5 8 9 0 ASCII Byte 5 Bit 0 Not used
73 5 9 9 1 ASCII Byte 5 Bit 1 Not used
74 5 10 9 2 ASCII Byte 5 Bit 2 Not used
75 5 11 9 3 ASCII Byte 5 Bit 3 Not used
76 5 12 9 4 ASCII Byte 5 Bit 4 Not used
77 5 13 9 5 ASCII Byte 5 Bit 5 Not used
78 5 14 9 6 ASCII Byte 5 Bit 6 Not used
79 5 15 9 7 ASCII Byte 5 Bit 7 Not used
80 6 0 10 0 ASCII Byte 6 Bit 0 Not used
81 6 1 10 1 ASCII Byte 6 Bit 1

82 6 2 10 2 ASCI| Byte 6 Bit 2

83 6 3 10 3 ASCI| Byte 6 Bit 3

84 6 4 10 4 ASCII Byte 6 Bit 4

85 6 5 10 5 ASCII Byte 6 Bit 5

86 6 6 10 6 ASCI| Byte 6 Bit 6

87 6 7 10 7 ASCII Byte 6 Bit 7

88 6 8 11 0 ASCII Byte 7 Bit 0

89 6 9 11 1 ASCII Byte 7 Bit 1

90 6 10 11 2 ASCII Byte 7 Bit 2

91 6 11 11 3 ASCII Byte 7 Bit 3

92 6 12 11 4 ASCII Byte 7 Bit 4
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No. Word | Bit Byte | Bit | PRC7000 inputs PRC7000 outputs
93 6 13 11 5 ASCII Byte 7 Bit 5
94 6 14 11 6 ASCII Byte 7 Bit 6
95 6 15 11 7 ASCII Byte 7 Bit 7
96 7 0 12 0 ASCII Byte 8 Bit 0
97 7 1 12 1 ASCII Byte 8 Bit 1
98 7 2 12 2 ASCII Byte 8 Bit 2
99 7 3 12 3 ASCII Byte 8 Bit 3
100 7 4 12 4 ASCII Byte 8 Bit 4
101 7 5 12 5 ASCII Byte 8 Bit 5
102 7 6 12 6 ASCII Byte 8 Bit 6
103 7 7 12 7 ASCII Byte 8 Bit 7
104 7 8 13 0 ASCII Byte 9 Bit 0
105 7 9 13 1 ASCII Byte 9 Bit 1
106 7 10 13 2 ASCII Byte 9 Bit 2
107 7 11 13 3 ASCII Byte 9 Bit 3
108 7 12 13 4 ASCII Byte 9 Bit 4
109 7 13 13 5 ASCII Byte 9 Bit 5
110 7 14 13 6 ASCII Byte 9 Bit 6
111 7 15 13 7 ASCII Byte 9 Bit 7
112 8 0 14 0 ASCII Byte 10 Bit 0
113 8 1 14 1 ASCII Byte 10 Bit 1
114 8 2 14 2 ASCII Byte 10 Bit 2
115 8 3 14 3 ASCII Byte 10 Bit 3
116 8 4 14 4 ASCII Byte 10 Bit 4
117 8 5 14 5 ASCII Byte 10 Bit 5
118 8 6 14 6 ASCII Byte 10 Bit 6
119 8 7 14 7 ASCII Byte 10 Bit 7
120 8 8. 15 0 ASCII Byte 11 Bit 0
121 8 9 15 1 ASCII Byte 11 Bit 1
122 8 10 15 2 ASCII Byte 11 Bit 2
123 8 11 15 3 ASCII Byte 11 Bit 3
124 8 12 15 4 ASCII Byte 11 Bit 4
125 8 13 15 5 ASCII Byte 11 Bit 5
126 8 14 15 6 ASCII Byte 11 Bit 6
127 8 15 15 7 ASCII Byte 11 Bit 7
199 13 7 25 7 ASCII Byte 20 Bit 7
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No.

Word | Bit Byte

Bit

PRC7000 inputs PRC7000 outputs

207

200..

13 8.1 | 15

0.7

Not used

Tab. 10: Description PRC7000 fieldbus inputs

No.

PRC7000 inputs

Description

Start welding

A rising edge at this input starts the welding sequence that was
selected via the current spot selection.

Details s. Function description “Program start and spot selection”

Acknowledge tip dress

With a rising edge on this input, the wear counter is reset internally
and the tip dress counter is incremented.

Details see function description “Tip maintenance”

External Transformer

Temperature contact

Details s. function description External Transformer

Temperature contact

Acknowledge tip change

If the edge rises on this input, the tip dress counter and wear counter
are reset internally.

Details see function description “Tip maintenance”

Reset error

This signal attempts to reset a pending error message.

If the system is error-free, the fault status of the system is reset. No
process repetition is started.

The weld complete output is not set,

Reset error with weld complete This signal attempts to reset a pending error message.

If the system is error-free, the fault status of the system is reset.
No process repetition is started.

The weld complete output is only set if the signal "Program start" is
present and the welding sequence is not active.

Reset error with reweld

This signal attempts to reset a pending error message.
If the system is error-free, the fault status of the system is reset.

If "program start" is applied, a process repetition is started if the last
welding sequence was faulty (Weld complete not set).

The reweld parameters are selected depending on the weld defect and
the error configuration.

Note 1)

A WARNING

Renewed welding process including machine
movements possible!

Welding is being done again!

If the start signal is present during error reset with reweld, the timer
immediately starts repeating the program sequence.

» Therefore, make sure that no one is inside the hazard zone when
the signal is used.

External weld on

This signal is used to indicate to the controller that the next welding
cycle is to be performed with current if ignition is also activated via the
"Weld/ no weld (T)" and " Weld/ no weld" parameters.
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No. PRC7000 inputs Description
8 New Spot selection With rising edge at this input, a spot selection is performed.
Details s. description New Spot selection
9 External weld stop In the event of a rising edge on this input, the welding process is
terminated without fault and the End of sequence is set.
10 End of component With a rising edge on this input, the global actual value Q-stop
(component) counter is reset.
The counter reset is acknowledged by way of the output
"Acknowledgment end of component".
11 Gun resistance calibration If this bit = TRUE, a resistance adjustment is performed on the next
program start under certain conditions.
For details, see description Gun resistance calibration
12.14 Not used
15 With rising edge on this input, the force sensor is activated and
Operate Kraftsensor deactivated with falling edge.
16...31 Spot selection Bit 0..15 Inputs for selecting spot numbers
Details see description New spot selection
32..199 | ASCII Byte 0..20 Bit 0..7 ASCII Byte 0..20 for car ID
These IDs (Identifier) are entered in the weld protocol.
Tab. 11: Description fieldbus PRC7000 outputs
No. PRC7000 outputs Description
0 End of sequence Is set if the welding sequence has been completed without error.
Remains set for as long as "Program start" input is set. If "Program
start" input is no longer set at the end of the welding process, this
output is set for the time set in the global parameter “Duration End of
sequence”.
Details s. “Program start*
1 Tip dress request Status output Tip dress request for currently selected tip.
Details s. “Tip maintenance”
2 Tip change request Status output “Prewarning*” for currently selected tip
Details s. “Tip maintenance®
3 End of stepper Status output “Tip end of life* for currently selected tip
Details s. “Tip maintenance*
4 Timer ready The system reports that the control part of the system is ready and
does not report any faults.
S Weld fault This output is set if a welding sequence has been terminated or ended
with a welding error. Details see Program start
6 Without monitoring The output is set if phase angle has been selected for the selected
spot in the Weldjob and no monitoring block is defined and
activated.
7 Weld on The system reports that it will perform a cycle with welding current.
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No. PRC7000 outputs Description

The bit is constantly updated - even without a new spot selection -
(derived from the input "External weld on" and the parameterization.)

8..15 | Spoit selectionl mirrored The spot number is mirrored after correct spot selection.

Details s. New spot selection

8 Spot selection valid Handshake for new spot selection: The data for the selected spot are
valid. The bit indicates that the spot selection has been performed and
the corresponding information is applied to the status outputs.

The output remains in line until the input "New spot selection” is
withdrawn.

Details s. New spot selection

9 Acknowledge end of component Handshake signal to field bus input "End of component"

After resetting the global actual value counter, QSTOP (component) is
set for as long as the input "End of component” is set.

10 Quality Stop The signal indicates that the sequence generated a Q-Stop error.
11..15 | Not used
16..57 | Status Bit 0 - 31 Output of PRC 7000 status information.

48..79 | Not used

8.4 Other inputs/outputs
Tab.6: Other inputs

Plug / Pin Inputs Description
XDS1/7 Main switch release +24V Relay change-overcontact 24V/2A floating
Secondary current sensor (analog) Difference input +-100V Input resistance
XGM1/1,2,3 1kOhm
Transformer temperature contact (digital) 24V supply from XDS1/P24VEXT, Digital
XGM1/4,5,6 24V input optocoupler
Secondary voltage (analog) Difference input +-10V Input resistance
XGM1/7,8,9 500 Ohm
Pressure input (digital) Digital 24V input, optocoupler, floating, 0V
XGM2/4,8 input
Tab.7: Other outputs
Plug / Pin Outputs Description
XDS1/13, Shunt release Relay change-overcontact 24V/2A floating
14 Undervoltage release
Note:

The complete assignment of the connections XDS1, XGM1, XGM2 und XGM3
see Fig.1. and Tab1. Required and supplementary documentation, Rexroth
PRC7000 Process Resistance Welding Control Instructions.
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8.5 MGDM (optional)

An optional MGDM can be connected to the control unit on channel 1 (address
switch on 1). The following signals are processed:

» Connectors XGM1 (transformer 1) and XGM2 (transformer 2) - temperature
contact and secondary current sensor

» Connector XGM3 pressure input and output
» Connector XGM4 secondary voltage
» Connector XGMS5 force 1

The discrete inputs and outputs at the connectors XGD1 - XGD8 and the
connector XGM6 (Force 2) are not available here.

For details, see Tab 1. Required and supplementary documentation, Rexroth
PRC7000 MGDM.

8.6 Functional description

Schedule standard 1000 Hz (schedule parameters in milliseconds)
Programming interface: Ethernet
(Details refer to Tab1. Required and supplementary documentation, Rexroth

PRC7000 Process Resistance Welding Control Instructions).

The program start is divided into two parts:
¢ New spot selection
e Program start

8.6.1 New spot selection

The robot first selects a new spot number at the respective control inputs “Spot
selection Bit 0..15”.

Via a rising edge at the "new spot selection" input, the robot of the welding control
signals that the spot selection is now stable and should be adopted.

The welding control now reads in the spot number, searches for the spot in its
spot table and prepares the associated weld job.

If an error occurred (e.g. spot not present in point table; Parameterization of the
Weldjob not permissible), the welding control removes the "ready" output and
generates an error message. If the spot selection is correct, it sets the output
"Spot selection valid".

Then the welding control sets the electrode- and weld job-dependent control
outputs according to the new spot selection. If the spot selection was incorrect,
the electrode- and weld job-dependent control outputs are reset.

Note:

The input "External weld on" acts independently of a new spot selection. It is
evaluated cyclically, independent of the input "New spot selection".

8.6.2 Program start

If the spot selection is completed, the control takes over the input "Start welding"
and thus triggers the actual program start.

The control sets the following outputs at the end of the sequence:

¢ "End of sequence" if the sequence was OK or ended with a welding warning.
e "Welding error" if the sequence was cancelled or ended with a welding error
The output "Timer ready" is reset if there is a welding fault or a general fault.
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If the robot reset the "Start welding" input, the control unit will reset the "End of
sequnce" output.

After a faulty sequence, the "Welding error" output remains set until the error is
acknowledged.

If a previously invalid spot selection is started on start, a "Spot data not available"
error is generated and the timer ready is reset.

If a different spot number is present at the start than previously in the spot
selection function, the welding process is not started and the error "PLC spot
selection changed" is generated and the timer ready is reset.

Note:

The program start waits for the digital pressure input before the actual welding
process begins.

If this pressure input is not set in the time defined under the global parameter
"Max. wait time for external signals", the welding process is aborted with the error
"Waiting period for external signal exceeded".

If no digital pressure input is required, this signal is to be assigned 24V.

8.6.3 Close weld contactor

The functionality can be switched on and off in the "global parameters".
"Close weld contactor activated”" to be switched on and off.
The default setting of this parameter is "Off".

Output “Close weld contactor”

The discrete output A1 “Close weld contactor" is set after successful spot
selection, if the ignition is switched on.

The output remains active until a fault occurs or for 60 Seconds no rising edge of
the start signal is detected.

If the signal is reset caused by e.g. a system fault or a timeout (60 seconds no
rising edge of the starting signal) , it is only set with a successful spot selection
again or with program start if the ignition is switched on.

Input “Weld contactor closed”

The feedback contact of the welding circuit - contactor is located on the discrete
input E8 " Weld contactor closed". The feedback contact supplies 24 V DC when
the contactor is open.

After actuation of the output, the cyclic test is suspended for 250 ms. A fault is
then set as soon as the input does not have the required status.

At the end of the squeeze time, the control waits for a configurable maximum time
for the feedback signal. This time should not be selected less than 250 ms.

After switching off the output, it is also checked that the feedback input changes
its status. If this change is not made within 250 ms, a corresponding error
message is set.

8.6.4 Tip maintenance

The tip state bits follow the spot selection

The inputs "Acknowledge tip changed" and "Acknowledge tip dress" refer to the
tip selected via the spot selection.

If spot 0 is preselected via the spot selection, the corresponding counter time
values of all electrodes are reset via the acknowledgement bits.
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However, the prerequisite here is that a spot 0 is defined in the spot table. If this
is not the case, a spot selection of spot 0 leads to an error "Spot data not
available".

If this parameter is set, the following conditions apply:

e The "Tip dress request” output is set when the selected tip has reached the limit
value defined by the parameter "Electrode tip dress required".

e The output "Tip change request" is set when the selected tip has reached the
limit value determined by the parameter "Electrode change required".

e The output "End of stepper" is set when the last cycle is exceeded (i.e.
maximum wear counter and maximum tip dress counter reached, or maximum
tip dress counter exceeded).

The tip state bits are only operated if the parameter "Stepper active" is set in the
parameterization of the selected tip.

8.6.5 External Transformer Temperature input

Generally, the "Evaluation Transformer Temperature" is used to determine
whether and via which input the transformer temperature contact is to be
evaluated.

Evaluation Transformer Temperature PRC/XGM1 ﬂ
PRC/XGM!1 l
MGDM

N T S R TP

Fig. 6:  Gun Parameter Evaluation Transformer Temperature

If the parameter is "Off", the following applies:

+ The field bus input bit no. 2 "External transformer temperature input" must be
TRUE on a welding start.

+ If this input is FALSE on a welding start, the welding process is not started.

« If this input goes from TRUE to FALSE during a welding process, the welding
process is terminated.

* In both cases, a fault "Transformer temperature” is generated.

If the parameter is "PRC/XGM1", the following applies:

o 24V must be present at the input at XGM1 pin 5 "Transformer temperature
contact" during a welding start.
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Table 11:  Allocation XGM1 plug 12-pole

Function Pin Signal name Input/output Specification
Secondary Difference input
Current sensor 1 ISEK_1 input +-100V

(analog) 2 ISEK_2 input I1r:(p0u:] resistance

3 shield m
SecoFdar?-' vc}:ltage ; USEK_1 inpu: Diﬁeﬁr}g&\e‘iinput
analog inpu
9 USEK—Z Input resistance
shield 500 Ohm
Transformer tempe- 4 TEMD 4 +24V output 24V supply from
rature-contact - i XDSUPZ4VEXT.
- L5 TEMP.2 +24Vinput | X0 -
(digital) 6 - Digital 24V input
shield optocoupler
Mot used 10
11
12 shield

e If this input is OV on a welding start, the welding process is not started.
e If this input goes from 24V to 0V, the welding process is terminated.
¢ In both cases, a fault "Transformer temperature" is generated.

If the parameter is "MGDM", the following applies:
¢ A MGDM must be fitted and activated..

¢ If the transformer temperature input is at the MGDM = 0V, the same applies as
for PRC/XGM1.

8.6.6  Gun resistance calibration
If this signal is set on a welding start, the gun resistance is re-adapted as long as it
remains within the monitoring limits.

The gun resistance is updated in the gun parameters "Current gun resistance" and in the
" Test value gun resistance " (insofar as this was 0).

The reference value is also updated in the resistance monitor block of the active weld
job.

Note:

In the selected spot

o the Spot task “Tip check” must be set

¢ a corresponding monitor block in the weldjob must be available
¢ and the Tip wear = 0.

8.7 Special features

The welding controller features the following specifics:
e The “Stop circuit open / no 24 V" fault is automatically reset.

e The DC link voltage is always checked, the fault message is automatically
reset.
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8.8 Release Version

8.8.1  Application 0102 Version 1.0.2

+ Basic Firmware: 1.11.7.2
» Application: 0102_1.0.2
+ Configuration: Cfg_0102_1.0.2
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