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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
Prifungen. Unsere Produkte unterliegen einem
naturlichen Verschleil3- und Alterungsprozess.

Alle Rechte bei Bosch Rexroth AG, auch
fur 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 4, der englische Teil
beginnt auf Seite 27.

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 4, the English part
starts at page 27.
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1 Zu dieser Dokumentation

1.1 Gilltigkeit der Dokumentation

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

Der Inhalt bezieht sich auf
e den Anschluss (Netzversorgung)
¢ 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 Stdrungen selbst zu beseitigen.

» Lesen Sie diese Dokumentation vollstdndig und insbesondere das Kapitel
"Sicherheitshinweise" in der Rexroth PRC 7000 Betriebsanleitung und die
Rexroth Schweifisteuerung 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.

Tabelle 1: Erforderliche und ergénzende Dokumentationen
Titel Dokumentnummer  Dokumentart
Rexroth PRC7000 Process RO11172834 Betriebsanleitung
Resistance Welding Control
Rexroth Schweilisteuerung R911342044 Sicherheits- und
Sicherheits- und Gebrauchshinweise Gebrauchs-
hinweise
Rexroth PS6000 Wx / PRC7000 R911370699 Anwendungs-
Schweillsteuerung und Schweil3- beschreibung

transformator mit Wasserkiihlung

B

Rexroth PSGxxx MF- 1070 087062 Betriebsanleitung
Schweilltransformatoren

Rexroth PRC7000 MGDM R911381901 Betriebsanleitung

)
/IR

Rexroth PRI 7000 Online Hilfe Referenz

1.1 Darstellung von Informationen

Damit Sie mit dieser Dokumentation schnell und sicher mit Ihrem Produkt
arbeiten kénnen, werden einheitliche Sicherheitshinweise, Symbole, Begriffe und


https://www.boschrexroth.com/various/utilities/mediadirectory/
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Abkilirzungen verwendet. Zum besseren Versténdnis sind diese in den folgenden
Abschnitten erklart.

111

Sicherheitshinweise

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

1.1.2

Symbole

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

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

In dieser Dokumentation werden folgende Bezeichnungen verwendet:

Tabelle 3: Bezeichnungen
Bezeichnung Bedeutung
PRC 7000 Process Resistance Welding Control
PRI 7000 Process Resistance Welding Interface, Bedienoberflache Schweifien
HSA Hauptschalter Auslésung
loT loT Protokoll ist eine Option die als Lizenz freigeschaltet werden
muR.
KSR Konstantstromregelung
MoV Metalloxid Varistor
PLC Programmable Logic Control
PSG xxxx Mittelfrequenz-Schweildtransformator 1000Hz
PSF Prozessstabilitat
STC TEACH Sheet Thickness Combination, blechdickenbezogenes Einlernen
UIR Ul-Regelung
wiIC Weld Interface Controller (interner Echtzeitbus)

1.1.4  Abkirzungen

Die in dieser Dokumentation verwendeten Abklirzungen sehen Sie bitte unter
Tab. 1: Erforderliche und erganzende Dokumentationen Rexroth PRC7000
Betriebsanleitung nach.
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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 die
Rexroth Schweilisteuerung Sicherheits- und Gebrauchshinweise nach.

3 Allgemeine Hinweise zu Sachschaden und
Produktschaden

Allgemeine Hinweise zu Sachschaden und Produktschaden sehen Sie bitte unter
Tab. 1: Erforderliche und erganzende Dokumentationen Rexroth PRC7000
Betriebsanleitung und die Rexroth Schweillsteuerung 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 Anschlussplan

Schweil-Transformator > DI 3 _N : Netz
(siehe Abb.2 (siehe Abb.2
Netzanschluss) Netzanschluss)
XFEO
Ethernet
XGSD1 SD- BP%'T‘ 0
Card und eblen-
XFU1 ff eh"
Micro-USB ache
Port 1 ! x
XFE1
+24V extern®»| 1 Univer-
—— 0V extern®»| 2 C ) seller
<4——————Stopp 1—] 3 Schnitt-
4———————————+24V E/A— 4 stellen-
<7+24V°Lir]]fterf g XDS1 platz
Schirm--- . Standard
——HSA2 Umschaltkontakt Mitte{ 7 Spannungs Anybus
— 424V externd>| 8 verso rg_ung, . . cc
0V externp| 9 Sto;z pkreis,Ext. Hinweis:
Stopp 210 Lifter,HSA an XDS1 ist zwischen Pin 3 ‘
< OVEA{ 1 .
< oV Lifter— 12 und Pin 10 der Anschluss XFUO
~<——HSA1 Schliesser Kontakt— 13 eines potentialfreien USB
~<—————HSA3 Offner Kontakt—| i4 Kontaktes vom Stoppkreis Port 0
——Sekundarstromsensor ISEK_ 19| 1 Vorgesehen (Slehe Rexroth
——Sekundarstromsensor ISEK_29>| 2 PRC7000 Process
—————— Sekundarstromsensor Schirm--- 3 Resistance Welding Control ;:I:gl;
<«—TEMP 1 +24V (digital)—___ 4 ; ;
TEMP_2 +24V (digitalm] 5 — Betriebsanleitung, XDS1).
fffffff é 'TéafodTemp.kontakltJ Sg:(lrrq g Trafo Die 24V-Versorgung fur die XFS1
ekundérspannung _ 19| !
Sekundarspannung USEK 28| 8 Interface E/A-Ebene kann dann von wic o
————————— Sekundarspannung Schirm—{ 9 XDS1 Pin 4 und Pin 11 Port 1 [
10 abgegriffen werden. Die
12 Versorgung der E/A-Ebene
|1 sollte immer verdrahtet
5 werden. 5
3 XGM2 Die Versorgung der E/A- XFS2 [
‘5‘ Druck Ebene wird an den wic P
5 Interface Steckverbindern XGD1, Port 2 [
g XGD2, XGD3 jeweils an den /
Pins 1 (+24V_EA) und Pin
1 10 (OV_EA) eingespeist ;
g (Rexroth PRC7000 Process 3
4 XGM3 Resistance Welding Control XGD1 4
5 . . Diskrete 5 , ,
° Kraft Betriebsanleitung, XGD1-3). Ein- 3 Hinweis:
7 Interface Die Pins 1 bzw. Pins 10 von géinge 7 Relais und Schiitze miissen
8 XGD1 und XGD2 dieser g entstort werden
kverbinder sind im z.B. Freilaufdiode furkleine
‘i:o_| gte(?. .e b .Ide S .d d 10, Gleichspannungsrelais und Schiitze,
erat jeweils _mlteman er 1 RC-Kombination oder MOV fiir
; verbunden. Die Versorgung g Wechselspannungsrelais und
5 muB an XGD1 oder XGD2 XGD2 1 Schiltze.
4 und XGD3 erfolgen. DiISE'_(re‘e ‘Z
5 in-
6 XGM4 gange 7
7 Analog 8
g Interface, 1%
10 High Speed x
El Eingdnge ;
12 3
13 XGD3 4
14 Disk 5
15 iskrete 5
16 Ausginge 7
8
9
10

Abb. 1: Basissteuerung
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PRC 7300 L1/ WA1

PRC 7300 L2 / W2

Netz Netz

400VAC - 500VAC -
480VAC 690VAC

min. 35 mm? min. 35 mm?
Schweil3- Schweil3-
Transformator Transformator
min. 35 mm? min. 35 mm?

PRC 7400 L1 /W1

PRC 7400 L2 / W2

Netz Netz

400VAC - 500VAC -
480VAC 690VAC

95 mm? 95 mm?
Schweil3- Schweil3-
Transformator Transformator
95 mm? 95 mm?

Abb. 2: Netzanschluss
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6.1

Serielles Ein-/Ausgangsfeld (Feldbus)
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Die Steuerung verfligt Uber jeweils 144 serielle Eingange und Ausgénge (jeweils

Wort 1 bis Wort 9).
Serielle Eingdnge und Ausgange

Nr Wort | Byte | Bit | PRC7000 Eingdnge PRC7000 Ausgange

0 1 0 0 Start Schweissen Ablaufende

1 1 0 1 Frei Startfrasanfrage

2 1 0 2 Elektrodenzustand abfragen Anforderung Elektrodenfréasen

3 1 0 3 | Quittung Elektode frasen Vorwarnung Elektrode

4 1 0 4 Quittung Elektrode gewechselt Maximale Standmenge Elektrode (frdsen und

wechseln)

5 1 0 5 Fehler r[_]cksetzen mit Bereit Steuerteil
Ablaufwiederholung 1

6 1 0 6 Fehler r@cksetzten mit Schweil¥fehler
Ablaufwiederholung 2

7 1 0 7 Fehler riicksetzen mit Fortschaltkontakt | Ohne Uberwachung oder Nachstellung

8 1 1 0 | Externe Ziindung aus Mit Schweil}strom (Mit Ziindung)

9 1 1 1 Zangenwiderstandsabgleich Frei

10 1 1 2 Neue Daten zur Punktanwahl Daten zur Punktanwahl guiltig

11 1 1 3 Frei Punktanwahl giltig

12 1 1 4 Bauteil Ende Quittung Bauteil Ende

13 1 1 5 | Frei Frei

14 1 1 6 Ghostrun Frei

15 1 1 7 Schweilfreigabe 10-Feldbus Qualitats-Stop

16 2 2 0 Punkterweiterung Typ Bit0 Aktuelle Elektrodennummer Bit0

17 2 2 1 Punkterweiterung Typ Bit1 Aktuelle Elektrodennummer Bit1

18 2 2 2 Punkterweiterung Typ Bit2 Aktuelle Elektrodennummer Bit2

19 2 2 3 Punkterweiterung Typ Bit3 Aktuelle Elektrodennummer Bit3

20 2 2 4 Punkterweiterung Typ Bit4 Aktuelle Elektrodennummer Bit4

21 2 2 5 Punkterweiterung Typ Bit5 Aktuelle Elektrodennummer Bit5

22 2 2 6 Punkterweiterung Typ Bit6 Aktuelle Elektrodennummer Bit6

23 2 2 7 Punkterweiterung Typ Bit7 Aktuelle Elektrodennummer Bit7

24 2 3 0 | Punktanwahl Bit0 Frei

25 2 3 1 Punktanwahl Bit1 Frei

26 2 3 2 Punktanwahl Bit2 Frei

27 2 3 3 Punktanwahl Bit3 Frei

28 2 3 4 Punktanwahl Bit4 Frei

29 2 3 5 Punktanwahl Bit5 Frei
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Inhalt
Nr Wort | Byte | Bit | PRC7000 Eingénge PRC7000 Ausgange
30 2 3 6 Punktanwahl Bit6 Frei
31 2 3 7 Punktanwahl Bit7 Frei
32 3 4 0 Punktanwahl Bit8 Kraftsollwert Bit0
33 3 4 1 Punktanwahl Bit9 Kraftsollwert Bit1
34 3 4 2 Punktanwahl Bit10 Kraftsollwert Bit2
35 3 4 3 Punktanwahl Bit11 Kraftsollwert Bit3
36 3 4 4 Punktanwahl Bit12 Kraftsollwert Bit4
37 3 4 5 Punktanwahl Bit13 Kraftsollwert Bit5
38 3 4 6 Punktanwahl Bit14 Kraftsollwert Bit6
39 3 4 7 Punktanwahl Bit15 Kraftsollwert Bit7
40 3 5 0 Punktanwahl Bit16 Kraftsollwert Bit8
41 3 5 1 Punktanwahl Bit17 Kraftsollwert Bit9
42 3 5 2 Punktanwahl Bit18 Kraftsollwert Bit10
43 3 5 3 Punktanwahl Bit19 Kraftsollwert Bit11
44 3 5 4 Punktanwahl Bit20 Kraftsollwert Bit12
45 3 5 5 Punktanwahl Bit21 Kraftsollwert Bit13
46 3 5 6 Punktanwahl Bit22 Kraftsollwert Bit14
47 3 5 7 Punktanwahl Bit23 Kraftsollwert Bit15
48 4 6 0 | ASCIIByteO Bit0 Blechdicke Bit0
49 4 6 1 | ASCIIByteO Bit1 Blechdicke Bit1
50 4 6 2 | ASCIIByte0 Bit2 Blechdicke Bit2
51 4 6 3 | ASCIIByte0 Bit3 Blechdicke Bit3
52 4 6 4 | ASCIIByteO Bit4 Blechdicke Bit4
53 4 6 5 | ASCIIByteO Bit5 Blechdicke Bit5
54 4 6 6 | ASCIIByteO Bit6 Blechdicke Bit6
55 4 6 7 | ASCIIByteO Bit7 Blechdicke Bit7
56 4 7 0 | ASCIIByte1 Bit0 Blechdicke Bit8
57 4 7 1 | ASCIIByte1 Bit1 Blechdicke Bit9
58 4 7 2 | ASCIIByte1 Bit2 Blechdicke Bit10
59 4 7 3 | ASCIIByte1 Bit3 Blechdicke Bit11
60 4 7 4 | ASCIIByte1 Bit4 Blechdicke Bit12
61 4 7 5 | ASCIIByte1 Bit5 Blechdicke Bit13
62 4 7 6 | ASCIIByte1 Bit6 Blechdicke Bit14
63 4 7 7 | ASCIIByte1 Bit7 Blechdicke Bit15
64 5 8 0 | ASCIIByte2 BitO Statuscode Bit0
65 5 8 1 ASCIIByte2 Bit1 Statuscode Bit1
66 5 8 2 | ASCIIByte2 Bit2 Statuscode Bit2
67 5 8 3 | ASCIIByte2 Bit3 Statuscode Bit3
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Nr Wort | Byte | Bit | PRC7000 Eingange PRC7000 Ausgange

68 5 8 4 | ASCIIByte2 Bit4 Statuscode Bit4

69 5 8 5 | ASCIIByte2 Bit5 Statuscode Bit5

70 5 8 6 | ASCIIByte2 Bit6 Statuscode Bit6

71 5 8 7 | ASCIIByte2 Bit7 Statuscode Bit7

72 5 9 0 | ASCIIByte3 Bit0 Statuscode Bit8

73 5 9 1 | ASCIIByte3 Bit1 Statuscode Bit9

74 5 9 2 | ASCIIByte3 Bit2 Statuscode Bit10

75 5 9 3 | ASCIIByte3 Bit3 Statuscode Bit11

76 5 9 4 | ASCIIByte3 Bit4 Statuscode Bit12

77 5 9 5 | ASCIIByte3 Bit5 Statuscode Bit13

78 5 9 6 | ASCIIByte3 Bit6 Statuscode Bit14

79 5 9 7 | ASCIIByte3 Bit7 Statuscode Bit15

80 6 10 0 | ASCIIByte4 Bit0 Frei

81 6 10 1 ASCIIByte4 Bit1 Frei

82 6 10 2 ASCIIByte4 Bit2 Frei

83 6 10 3 | ASCIIByte4 Bit3 Frei

84 6 10 4 | ASCIIByte4 Bit4 Frei

85 6 10 5 | ASCIIByte4 Bit5 Frei

86 6 10 6 | ASCIlIByte4 Bit6 Frei

87 6 10 7 | ASClIByte4 Bit7 Frei

88 6 11 0 | ASCIIByte5 Bit0 Frei

89 6 11 1 | ASCIIByte5 Bit1 Frei

90 6 11 2 | ASCIIByte5 Bit2 Frei

91 6 11 3 | ASCIIByte5 Bit3 Frei

92 6 11 4 | ASCIIByte5 Bit4 Frei

93 6 11 5 | ASCIIByte5 Bit5 Frei

94 6 11 6 | ASCIIByte5 Bit6 Frei

95 6 11 7 | ASCIIByte5 Bit7 Frei

96 7 12 0 | ASCIIByte6 Bit0 Startfrasanfrage Visu

97 7 12 1 ASCIIByteb6 Bit1 Frasanfrage Visu

98 7 12 2 ASCIIByte6 Bit2 Vorwarnung Elektrode Visu

99 7 12 3 | ASCIIByteb6 Bit3 Max. Standmenge erreicht Visu
100 |7 12 4 | ASCIIByte6 Bit4 Bereit Steuerteil Visu

101 |7 12 5 | ASCIIByte6 Bit5 Schweilfehler Visu

102 |7 12 6 | ASCIIByte6 Bit6 Anforderung Elektrodenwechsel Visu
103 |7 12 7 | ASCIIByte6 Bit7 Elektrodenwechsel notwendig Visu
104 |7 13 0 | ASCIIByte7 Bit0 Vorwarnung Zangenlebensdauer Visu
105 |7 13 1 ASCIIByte7 Bit1 Standmenge Zangenlebensdauer Visu
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Inhalt
Nr Wort | Byte | Bit | PRC7000 Eingénge PRC7000 Ausgange
106 |7 13 2 | ASCIIByte7 Bit2 Frei
107 |7 13 3 | ASClIByte7 Bit3 Frei
108 |7 13 4 | ASCIIByte7 Bit4 Frei
109 |7 13 5 | ASCIIByte7 Bit5 Frei
110 |7 13 6 | ASCIIByte7 Bit6 Frei
111 |7 13 7 | ASCIIByte7 Bit7 Frei
112 | 8 14 0 | ASCIIByte8 Bit0 Abweichung Visu Bit0
113 | 8 14 1 | ASCIIByte8 Bit1 Abweichung Visu Bit1
114 | 8 14 2 | ASCIIByte8 Bit2 Abweichung Visu Bit2
115 | 8 14 3 | ASCIIByte8 Bit3 Abweichung Visu Bit3
116 | 8 14 4 | ASCIIByte8 Bit4 Abweichung Visu Bit4
117 | 8 14 5 | ASCIIByte8 Bit5 Abweichung Visu Bit5
118 | 8 14 6 | ASCIIByte8 Bit6 Abweichung Visu Bit6
119 | 8 14 7 | ASCIIByte8 Bit7 Abweichung Visu Bit7
120 | 8 15 0 | ASCIIByte9 Bit0 Restteile Visu Bit0
121 8 15 1 ASCIIByte9 Bit1 Restteile Visu Bit1
122 | 8 15 2 | ASCIIByte9 Bit2 Restteile Visu Bit2
123 | 8 15 3 | ASCIIByte9 Bit3 Restteile Visu Bit3
124 | 8 15 4 | ASCIIByte9 Bit4 Restteile Visu Bit4
125 | 8 15 5 | ASCIIByte9 Bit5 Restteile Visu Bit5
126 | 8 15 6 | ASCIIByte9 Bit6 Restteile Visu Bit6
127 | 8 15 7 | ASCIIByte9 Bit7 Restteile Visu Bit7
128 | 9 16 0 Elektrodennummer Visu Bit0 Echo Elektrodennummer Visu Bit0
129 | 9 16 1 Elektrodennummer Visu Bit1 Echo Elektrodennummer Visu Bit1
130 | 9 16 2 Elektrodennummer Visu Bit2 Echo Elektrodennummer Visu Bit2
131 9 16 3 Elektrodennummer Visu Bit3 Echo Elektrodennummer Visu Bit3
132 | 9 16 4 Elektrodennummer Visu Bit4 Echo Elektrodennummer Visu Bit4
133 | 9 16 5 Elektrodennummer Visu Bit5 Echo Elektrodennummer Visu Bit5
134 | 9 16 6 | Elektrodennummer Visu Bit6 Echo Elektrodennummer Visu Bit6
135 |9 16 7 Elektrodennummer Visu Bit7 Echo Elektrodennummer Visu Bit7
136 | 9 17 0 | Quittung Elektrode gefrast Visu Echo Quittung Elektrode Frasen Visu
137 | 9 17 1 Quittung Elektrode gewechselt Visu Echo Quittung Elektrode wechseln Visu
138 |9 17 2 Quittung Frasmesser gewechselt Visu Echo Quittung Frasmesser wechseln Visu
139 | 9 17 3 | Quittung Zange gewechselt Visu Echo Quittung Zange wechseln Visu
140 |9 17 4 | Frei Frei
141 9 17 5 Frei Frei
142 | 9 17 6 | Frei Frei
143 | 9 17 7 Frei Frei
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6.2 Diskrete Eingange PRC7000
Tabelle 5: Anschlufl XGD1

Stecker Eingang | Signalname Beschreibung

1 24V Spannungsversorgung
2 EO Frei
3 E1 Frei
4 E2 Frei

a |5 E3 Frei

9 6 E4 Frei
7 E5 Frei
8 E6 Frei
9 E7 Frei
10 ov Spannungsversorgung 0V

Tabelle 6: Anschlul XGD2

Stecker Eingang | Signalname Beschreibung

1 24V Spannungsversorgung
2 E8 Frei
3 E9 Frei
4 E10 Frei

a |5 E11 Frei

(>2 6 E12 Frei
7 E13 Frei
8 E14 Frei
9 E15 Frei
10 ov Spannungsversorgung 0V
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Inhalt
6.3 Diskrete Ausgange PRC7000
Tabelle 7:  Anschlufl XGD3
Stecker Eingang | Signalname Beschreibung
24V Spannungsversorgung
2 AO Frei
3 A1 Frei
4 A2 Frei
g 5 |A3 Frei
6 A4 Frei
7 A5 Frei
8 A6 Frei
9 A7 Frei
10 ov Spannungsversorgung 0V
6.4 Sonstige Ein-/Ausgénge
Tabelle 8:  Sonstige Eingénge
Anschluss / Eingange
Klemme
XDS1/7 HSA Hauptschalterausldsung Umschaltkontakt

XGM1/1, 2,3 | Sekundarstrom

XGM1/4,5,6 | Transformatortemperatur

XGM1/7,8,9 | Sekundarspannung

Tabelle 9:

Sonstige Ausgénge

Anschluss / Ausgénge
Klemme

XDS1/13,14 | HSA Hauptschalterausldésung Schliesser / Offner Kontakt

6.5 Beschreibung der PRC7000 Feldbus-Eingange

Tabelle 10:

Funktionsbeschreibung der PRC7000 Feldbus-Eingénge

Nr. PRC7000 Eingénge

Beschreibung

0 Start Schweissen

Eine steigende Flanke an diesem Eingang startet die
Schweilsequenz, die lber die aktuelle Punktanwahl
ausgewahlt wurde.

1 Frei

Ohne Funktion

2 Elektrodenzustand abfragen

Nach dem Setzen dieses Eingangs werden die Eingange
~Punktauswahl” (Nr. 24 - 47) als Elektrodennummer
interpretiert. An den Ausgéngen “Statuscode” wird der Status
der Einzelelektrode angezeigt.
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Nr.

PRC7000 Eingange

Beschreibung

Quittung Elektode frasen

Riickmeldesignal fur Elektrode frasen

Mit einer steigenden Flanke dieses Signals wird der
VerschleiRzahler fur Elektrode 1 zurlickgesetzt, der
Fraszahler fir den Fraser und der Fraszahler fir die
Elektrode, die durch die Punktauswahl ausgewahlte wurde,
werden hochgezahilt.

Quittung Elektrode gewechselt

Ruckmeldung fir Elektrodenwechsel

Mit einer steigenden Flanke dieses Signals werden der
Verschleil®zahler und der Fraszahler fir die, durch die
Punktauswahl ausgewahlte, Elektrode zurlickgesetzt.

Fehler ricksetzen mit
Ablaufwiederholung 1

Mit diesem Signal wird versucht, eine anstehende
Fehlermeldung zuriickzusetzen.

Ist das System fehlerfrei, wird der Fehlerstatus des Systems
zurlickgesetzt.

Liegt der Eingang ,Programmestart” noch an, wird der letzte
Schweiflablauf wiederholt, wenn der letzte Schweillvorgang
fehlerhaft war (FK nicht gesetzt).

Die Parameter fiir den zu wiederholenden SchweiRablauf
werden abhangig vom Schweil3fehler und der
Fehlerkonfiguration gewahlt.

Fehler ricksetzten mit
Ablaufwiederholung 2

Mit diesem Signal wird versucht, eine anstehende
Fehlermeldung zuriickzusetzen.

Ist das System fehlerfrei, wird der Fehlerstatus des Systems
zurlickgesetzt.

Liegt der Eingang ,Programmestart” noch an, wird der letzte
Schweiflablauf wiederholt, wenn der letzte Schweillvorgang
fehlerhaft war (FK nicht gesetzt).

Die Parameter fiir den zu wiederholenden Schwei3ablauf
werden abhangig vom Schweilkfehler und der
Fehlerkonfiguration gewahlt.

Dieses Signal ist identisch zu ,Fehler riicksetzen mit
Ablaufwiederholung 1*

Fehler riicksetzen mit Fortschaltkontakt

Mit diesem Signal wird versucht, eine anstehende
Fehlermeldung zuriickzusetzen.

Ist das System fehlerfrei, wird der Fehlerstatus des Systems
zurlickgesetzt. Der letzte Schweiablauf wird nicht erneut
gestartet.

Der Ausgang ,Ablaufende” wird nur gesetzt, wenn das Signal

~Programmstart® anliegt und der Schweif3zyklus nicht aktiv
ist.

Externe Ziindung aus

Mit diesem Signal wird der Steuerung signalisiert, dass der
nachste Schweilzyklus stromlos durchgefiihrt werden soll.

Zangenwiderstandsabgleich

Mit diesem Signal wird ein spezieller Schweilablauf zum
Kurzschlussschweilen mit ElektrodeCheckMode
»Widerstandsabgleich®, um den Elektrodenwiderstand zu
messen und eine Referenzkurve zu erstellen.

10

Neue Daten zur Punktanwahl

Mit einer steigenden Flanke dieses Signals wird die neue
Punktanwahl gelesen.

Eine detailierte Beschreibung finden Sie in der Funktionalen
Beschreibung ,Ablauf Kapitel 7.1.5
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Nr. PRC7000 Eingange Beschreibung

11 Frei Ohne Funktion

12 Bauteil Ende Dieses Signal wird verwendet, um den letzten Schwei3punkt
auf einem Bauteil im Schweil3protokoll zu signalisieren.

13 Frei Ohne Funktion

14 Ghostrun Der nachste SchweilRprozess ist ein ,Ghostrun® ohne Strom,
aber alle Zahler werden erhéht

15 Schweil¥freigabe 10-Feldbus Gibt das Schweiflen mit Strom fiir die nachste
Schweifaufgabe frei.

16..23 Punkterweiterung Typ Bit0 - 7 Punkterweiterung: Eingaben zur Auswahl des ersten
Fragments der Punktauswahl

24.47 Punktanwahl Bit0 - 23 Dieser Wert wird bei einer steigenden Flanke am Eingang 10
~nheue Daten zur Punktauswahl“ als Punktnummer gelesen.

48..127 ASCIIByte0 Bit0 - 7 10-stelliger Komponentenbezeichner (ASClI-codiert);

ASCIIByte0 wird als erstes Zeichen interpretiert
ASCIIByte9 Bit0 - 7 * Die Zeichen werden in das Schweil3protokoll eingefuigt.

128..135 | Elektrodennummer Visu BitO - 7 Wahlt eine Elektrodennummer fiir die Visu und das
Tipmanagement via Visu.

136 Quittung Elektrode frasen Visu Rickmeldesignal fir Elektrode frasen Uber Visu
Mit einer steigenden Flanke dieses Signals wird der
VerschleiRzahler fur Elektrode 1 zurlickgesetzt, der
Fraszahler fir den Fraser und der Fraszahler fir die
Elektrode, die durch Eingang 128-135 ,Elektrodennummer
Visu” ausgewahlte wurde, werden hochgezahit.

137 Quittung Elektrode gewechselt Visu Riickmeldung fur Elektrodenwechsel
Mit einer steigenden Flanke dieses Signals werden der
VerschleiRzahler und der Fraszahler fir die, durch Eingang
128-135 ,Elektrodennummer Visu” ausgewahlte Elektrode,
zuriickgesetzt.

138 Quittung Fréasmesser gewechselt Visu Rickmeldungssignal fiir gewechselte Frasmesser.
Mit einer steigenden Flanke dieses Signals wird der
VerschleiRzahler fur den, durch Eingang 128-135
+Elektrodennummer Visu” ausgewahlten Fraser,
zurlickgesetzt.

139 Quittung Zange gewechselt Visu Rickmeldungssignal fiir gewechselte Zange.
Mit einer steigenden Flanke dieses Signals werden alle
Zahler fir die, durch Eingang 128-135 ,Elektrodennummer
Visu” ausgewahlten Zange, zurlickgesetzt

140..143 | Frei Ohne Funktion
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6.6 Beschreibung der PRC7000 Feldbus-Ausgange

Tabelle 11:

Funktionsbeschreibung der PRC7000 Feldbus-Ausgénge

Nr. PRC7000 Ausgange

Beschreibung

0 Ablaufende

Wird gesetzt, wenn eine Schweil-sequenz abgebrochen
wurde.

Bleibt gesetzt, solange der Eingang "Start welding" gesetzt
ist. Ist der Eingang "Start welding" am Ende des
Schweillvorgangs nicht mehr gesetzt, wird dieser Ausgang
fur die programmierte FK-Dauer von 50ms gesetzt.

Startfrasanfrage

Statusausgang “Startfrasanfrage”

Anforderung Elektrodenfrasen

Statusausgang “Anforderung Elektrodenfrasen”

Vorwarnung Elektrode

Statusausgang ,Vorwarnung Elektrode* fir die durch
Punktanwahl ausgewahlte Elektrode.

4 Maximale Standmenge Elektrode (fradsen
und wechseln)

Statusausgang ,Maximale Standmenge Elektrode” fir die
durch Punktanwahl ausgewahlte Elektrode. (Elektrode muss
gewecselt werden).

S Bereit Steuerteil

Das System meldet, dass die Steuerung bereit ist und
meldet keine Fehler. Dieses Signal beinhaltet nicht den
Status der Servozange, die sich in einem nicht
schweilbereiten Zustand befinden kann.

6 Schweiffehler

Dieser Ausgang wird gesetzt, wenn ein Schweil3vorgang
abgebrochen oder

» mit einem Schweil3fehler beendet wurde.
* Fir Details siehe Kapitel 7.1.5 "Ablauf".

Ohne Uberwachung oder Nachstellung

Dieser Ausgang signalisiert, dass fiir die nachfolgende oder
gerade aktive SchweilRung keine Nachstellung oder
Uberwachung aktiviert ist.

Der Ausgang wird wieder auf 0 gesetzt, wenn nach dem
Schweifldvorgang der Eingang "Start Schweil’en" wieder auf
0 gesetzt wird.

8 Mit Schweillstrom (Mit Zindung)

Das System meldet, dass es einen Zyklus mit Schweil}strom
ausfiihren wird. Das Bit wird kontinuierlich aktualisiert - auch
ohne neuen Punkt.

9 Frei

Ohne Funktion

10 Daten zur Punktanwahl giltig

Handshake-Signal fir Eingang "Daten zur Punktanwahl
gultig*
Details siehe Kapitel 7.1.5 Ablauf

11 Punktanwahl giltig

Handshake-Signal fur Eingang "neue Punktanwahl gultig"
Details siehe Kapitel 7.1.5 Ablauf

12 Quittung Bauteil Ende

Handshake-Signal fur Eingang ,Bauteil Ende”.

Der letzten SchweilRpunkt war auch der letzte Schweifpunkt
auf einem Bauteil. Dies wurde im Schweif3protokoll
vermerkt.

13 Frei

Ohne Funktion

14 Frei

Ohne Funktion

15 Qualitats-Stop

Bei der letzten Schweilung ist ein Fehler aufgetreten, der
unter Umstanden negativen Einfluss auf die Schweil3qualitat
des geschweillten Punktes haben kann.

17/18
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Nr. PRC7000 Ausgénge Beschreibung

16..23 Aktuelle Elektrodennummer Bit0 - 7 Gibt die Nummer der aktuell angewahlten Elektrode zuriick.

24..31 Frei Ohne Funktion

32..47 Kraftsollwert Bit0 — 15 Uber diese Ausgange wird
der aktuelle Drucksollwert flir das Proportionalventil
ausgegeben.

Der Wert ergibt sich aus der aktuellen Spotselection, der
Kraftkorrektur und dem aktuellen Anpassungsfaktor.

48..63 Blechdicke Bit0 - 15 Ausgabe der parametrisierten
Blechdicke fir die aktuell
ausgewahlte Schweillaufgabe.

64..79 Statuscode Bit0 - 15 Ausgabe von Statuscodes der PRC-7000, die entsprechend
der Tabelle in Kapitel 8 umgemapped wurden.

80..95 Frei Ohne Funktion

96 Startfrdsanfrage Visu Statusausgang “Startfrésanfrage” an Visu

97 Frésanfrage Visu Statusausgang “Frasanfrage” an Visu

98 Vorwarnung Elektrode Visu Statusausgang “Vorwarnung Elektrode” an Visu

99 Max. Standmenge erreicht Visu Statusausgang “ Max. Standmenge erreicht ” an Visu

100 Bereit Steuerteil Visu Das System meldet der Visu, dass die Steuerung bereit ist
und meldet keine Fehler. Dieses Signal beinhaltet nicht den
Status der Servozange, die sich in einem nicht
schweilbereiten Zustand befinden kann

101 Schweil¥fehler Visu Dieser Ausgang wird gesetzt, wenn ein Schwei3vorgang
abgebrochen oder mit einem Schweilkfehler beendet wurde.
Fir Details siehe Kapitel 7.1.5 "Ablauf".

102 Anforderung Fasmesser wechseln Visu Statusausgang “Anforderung Fasmesser wechseln” an Visu

103 Standmenge Frasmesserverschleil Visu | Statusausgang “ Standmenge Frasmesserverschleil ” an
Visu

104 Vorwarnung Zangenlebensdauer Visu Statusausgang ,Vorwarnung Zangenlebensdauer Visu ” an
Visu

105 Standmenge Zangenlebensdauer Visu Statusausgang ,Standmenge Zangenlebensdauer Visu ” an
Visu

106..111 | Frei Ohne Funktion

112..119 | Abweichung Visu Bit0 - 7 Abweichung zwischen Sollwert und Istwert in Prozent, beim
anstehenden Fehler.

120..127 | Restteile Visu Bit0 - 7 Gibt an, wie viele Punkte mit der aktuellen Elektrode noch
geschweildt werden kénnen bevor diese gewechselt werden
muss.

128..135 | Echo Elektrodennummer Visu Bit0 - 7 Rickmeldesignal ,Elektrodennummer” an Visu

136 Echo Quittung Elektrode Frasen Visu Riickmeldesignal ,Quittung Elektrode Frasen” an Visu

137 Echo Quittung Elektrode wechseln Visu Riickmeldesignal ,Quittung Elektrode wechseln” an Visu

138 Echo Quittung Frasmesser wechseln Ruckmeldesignal ,Quittung Elektrode wechseln” an Visu

Visu
139 Echo Quittung Zange wechseln Visu Riickmeldesignal ,Quittung Elektrode wechseln” an Visu
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Nr. PRC7000 Ausgange Beschreibung

140..143 | Frei Ohne Funktion

7 Merkmale

Ablauf Standard 1000 Hz (Ablaufparameter in Millisekunden)

E/A Modul und Programmierschnittstelle : Feldbus/IO
(Details siehe Tab1. Erforderliche und ergdnzende Dokumentation, Rexroth

PRC7000 Betriebsanleitung).

7.1 Besonderheiten

Die Steuerung verfligt Uber folgende Besonderheiten:

e Keine Funktion: ,Strom ohne Befehl*
e Der Fehler: ,Stoppkreis offen / 24V fehlt” ist selbstquittierend.

¢ Die Zwischenkreisspannung wird auBerhalb des Ablaufs berpriift, die
Fehlermeldung ist selbstquittierend.

¢ Die Steuerung ist fir die Verwaltung von bis zu 10000 Schweif3aufgaben
vorbereitet.

e Die Zeit, nach der eine Uberpriifung auf einen Mindeststrom erfolgt, ist
einstellbar. Ist nach Ablauf dieser Zeit der Mindeststrom im Mittel nicht
Uberschritten, so wird der Ablauf abgebrochen und eine Fehlermeldung
abgesetzt.

¢ Mit Funktion ,Startfrasanfrage”

7.1.1 Tip-Management

Jeder Elektrode wird ein Zangenlebensdauer — Zahler zugeordnet. Dieser Zahler
wird bei jedem Schweipunkt um den entsprechenden VerschleiBwert erhéht.
Uber die Parameter ,Vorwarnung Zangenverschlei* und ,Maximaler
Zangenverschlei* wird die Uberwachung der Zangenlebensdauer fiir jede
Elektrode eingestellt: Erreicht der Zangenverschlei? den Wert ,Vorwarnung
Zangenverschleil“ oder ,Maximaler Zangenverschlei3“ wird jeweils eine
entsprechende Statusmeldung ausgegeben. Bei ,Maximaler Zangenverschleil}* =
0 ist die Funktion ausgeschaltet und der Verschleil® wird nicht gezahit.

7.1.2 Fraser Management

Die Steuerung hat zuséatzliche Zahler, die elektrodenspezifisch jede Frasung
mitzéhlen. Diese Z&hler kdnnen Uber die Bedienoberflaiche PRI7000
zuriickgesetzt werden. Wenn ein Zahler einen programmierten Vorwarnwert
Uberschreitet, wird der Ausgang ,Fraserwechsel Vorwarnung“ gesetzt. Wird der
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programmierte Maximalwert erreicht, wird der Ausgang ,Fraserwechsel
Standmenge* gesetzt. Wird als Maximalwert der Wert ,0“ vorgegeben, ist die
Funktion ausgeschaltet.

7.1.3 Reglersystem

Die Steuerung ist mit Reglersystem ausgestattet.

¢ Punktwiederholungen mit Einstellungen der Fehlerkonfiguration

o Eine Sperre der Punktwiederholung erfolgt, wenn bei
mindestens einem der Fehler die Sperre Punktwiederholung
aktiviert ist. Wird dennoch ein ,Fehler riicksetzen mit
Punktwiederholung® tber das EA-Feld oder die
Bedienoberflache angestoen, wird dieses Kommando wie ein
.Fehler ricksetzen mit FK* behandelt. In diesem Fall wird
zusatzlich eine Warnung “Punktwiederholung gesperrt” gesetzt
und protokolliert.

o MalBgeblich fir die Anzahl der automatischen
Punktwiederholungen ist die kleinste Anzahl die innerhalb der
anstehenden Fehler konfiguriert ist.

o  Wenn bei einem der anstehenden Fehler die UIR-
Regelungssperre bei Punktwiederholung aktiviert ist, wird die
Ul-Betriebsart fiir die durchzufiihrende Punktwiederholung
gesperrt und der Ablauf in der Basis Betriebsart ausgefiihrt.

o Wenn bei einem der anstehenden Fehler die UIR-
Uberwachungssperre bei Punktwiederholung aktiviert ist, wird
der Ul-Uberwachungsbetrieb fiir die durchzufilhrende
Punktwiederholung gesperrt und der Ablauf im Basis
Uberwachungsmodus tiberwacht.

e Wenn der Fehler ,Ul-Speicher* geldscht ansteht, so kann dieser erst nach
erneutem Schreiben eines Regler-Parameters riickgesetzt werden.

e Eine KSR-Stromiiberwachung ist bei Ul-Uberwachung ohne Ul-Regelung
weiterhin aktiv.

« Mit Uberwachungsfunktion auf mechanischem Zangendefekt parametrierbar.
« Mit Uberwachungsfunktion auf Stromschwingen parametrierbar

¢ Ablauf-Abbruch-Fehlermeldungen Kontaktiiberwachung 3mOhm und
Dateninkonsistenz (KSR-Referenz)

¢ Unterstiitzung der Inbetriebnahme Funktionen ,STC TEACH und iteratives
Einlernen®

e Die PSF Bewertung fiir ,Aluminium“ Betriebsart ist abgeschlossen

« Mit Uberwachungsfunktion 'Anlegierung der Elektrodenkappen' fiir die
Betriebsart ALUMINIUM

o Referenzkurven Identifikation(Ursprung der Referenzkurve) werden ins
Stromwerteprotokoll mit aufgenommen.
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7.1.4 Besonderheit der Fehlerquittungsfunktion

Solange der Stoppkreis gedffnet ist, z.B. durch das Offnen von Schutztiiren,
werden die beiden Eingangssignale ,Fehler riicksetzen mit Ablaufwiederholung®
und ,Fehler ricksetzen mit FK* sowie die beiden Kommandos ,Fehler riicksetzen
mit Ablaufwiederholung” und ,Fehler riicksetzen mit FK* aus der
Bedienoberflache ignoriert, d.h. die Steuerung verbleibt im Fehlerzustand.

Erst nachdem der Stoppkreis wieder geschlossen ist, kann der Fehler mit
Ablaufwiederholung wieder quittiert werden.

7.1.5 Ablauf

Der Ablaufstart wird in zwei Teile unterteilt: Neue Punktanwahl und Ablaufstart.
Beide Teile arbeiten mit einem Handshake.

Der Roboter wahlt zunachst eine neue Punktnummer an den betreffenden
Steuerungseingéangen an. Danach setzt er den Eingang ,Neue Daten zur
Punktanwahl (Eingang Nr.10).

Dieser Eingang fordert die Steuerung auf, die neue Punktnummer auszulesen,
das dazugehdrige Schweiliprogramm vorzubereiten und die
programmabhangigen Steuerungsausgange (,Ohne Schweiliprozess-
Uberwachung oder ohne Nachstellung®, ,Mit Zindung®, ,Kraftsollwert,
.Blechdicke, ,Start-Frasanfrage®, ,Frasanfrage”, "Vorwarnung®, ,Max.
Standmenge*) entsprechend zu setzen.

Danach setzt die Schweillsteuerung den Ausgang ,Daten zur Punktanwahl
gultig“.

Wenn die Steuerung die Punktnummer in der Punkttabelle finden konnte oder ein

Ablauf direkt angewahlt wurde, setzt die Schweillsteuerung zuséatzlich den
Ausgang ,Punktanwahl gultig“, andernfalls wird er zurtickgesetzt.

Wenn der Roboter den Ausgang ,Daten zur Punktanwahl gltig“ erkennt, kann er
die betreffenden Ausgange der Schweillsteuerung auswerten. Zusatzlich muss er
den Eingang ,Neue Punktanwahl“ wieder wegnehmen.

Die Schweilisteuerung wird als Reaktion darauf die Ausgange ,Daten zur
Punktanwahl gultig“ und ,Punktanwahl gultig“ wieder wegnehmen.

Der eigentliche Ablaufstart wird durch den Eingang ,Start Schwei3en* (Eingang
Nr.0) vom Roboter ausgeldst. Am Ablaufende wird die Steuerung entweder den
Ausgang ,Ablaufende” setzen, dann war der Ablauf i.O., oder es wird der
Ausgang ,Schweil¥fehler gesetzt, dann war der Schweifablauf nicht i.O., oder es
wird der Ausgang ,Bereit Steuerteil* weggenommen, dann liegt ein allgemeiner
Fehler vor.

Wenn der Roboter den Eingang ,Start Schweifl’en“ (Eingang Nr.0)“ wegnimmt,
wird die Steuerung den Ausgang ,Ablaufende“ wegnehmen. Bei einem
fehlerhaften Ablauf muss der Fehler behoben und quittiert werden.

Wird beim Start eine andere Punktnummer angewahlt als zuvor bei der Funktion
Punktanwahl, wird der Schweiablauf nicht gestartet.

7.1.6 DefaultméaBige Einstellung auf Primarstromregelung

Defaultmagig ist auf Primarstromregelung eingestellt.

7.1.7 Elektrodenstatusabfrage

Auf den zur Elektrodenpflege gehdrenden Statusausgangen ( PRC Ausgang Nr. 1
bis 4) wird der Status Uber alle Elektroden angezeigt. Nach Setzen des Eingangs
+Elektrodenzustand abfragen” werden die Eingadnge der Punktanwahl (PRC
Eingang Nr. 24 bis 47) als Elektrodennummer interpretiert. Der Status der
Einzelelektrode wird dann auf den Statusausgangen gesetzt. Andern der



22/23

Inhalt

Bosch Rexroth AG

R911415883 | PRC 7x00-Lx/Wx-0130

Elektrodennummer muss mit einer positiven Flanke auf Eingang ,Neue Daten zur
Punktanwahl® bestétigt werden. Daraufhin folgen die Statusausgénge der
Elektrodennummer.

Die Pflegeingange ,Quittung Elektrode frasen” und ,Quittung Elektrodenwechsel*
interpretieren ebenfalls die Eingédnge der Punktanwahl (PRC Eingang Nr. 24 bis
47) als Elektrodennummer.

7.1.8 Aktuelle Elektrodennummer

Wird Uber die Punktanwahl ein giiltiger Ablauf ausgewahlt, ermittelt die Steuerung
im Anschluss daran die zu dem Ablauf gehérende Elektrodennummer und gibt
diese aus ( PRC Ausgang Nr. 16..23).

7.1.9 Bauteilnummer

Diese Nummer wird den Daten des Schweilprotokolls zugefligt, damit eine
nachtragliche Zuordnung der Informationen zu einem spezifischen Bauteil einer
Karosserie moglich ist. Die Eingange werden als 8-Bit ASCII Zeichen interpretiert.
Das Zeichen ASCII_0 entspricht dem ersten Zeichen des Namens. Diese
Eingdnge werden bei Ablauf (= Start erkannt) eingelesen.

7.1.10 Mit Q-Stopp Funktionalitét

Dieser Ausgang wird bei einem Q-Stopp-Fehler gleichzeitig mit dem
Schweifl¥fehler-Ausgang gesetzt. Beim Fehler ricksetzen wird auch dieser
Ausgang wieder zurilickgesetzt.

7.1.11 Ausgénge Bereit Steuerteil und Schweil}fehler werden gespiegelt

Die PRC Ausgange Nr. 5 ,Bereit Steuerteil* und Nr. 6 ,Schweillfehler* werden
auf die PRC Ausgénge Nr. 100 und 101 gespiegelt.

7.1.12 Visualisierung (Elektrodenstatus)

Uber Ein- und Ausgénge der Schweilsteuerung kénnen iiber eine
Visualisierungseinheit spezielle, elektrodenspezifische Informationen abgerufen
und Elektrodenpflegeroutinen ausgeltst werden.

Eine Elektrodenanwahl erfolgt Gber die PRC Eingange Nr. 128 bis 135

~Elektrodennummer (Visu)“.

Uber die entsprechenden Statusausgénge(Visu) werden die folgenden der

Elektrodenanwahl zugehdrigen Informationen ausgegeben:

¢ Die PRC Ausgange Nr. 120 bis 127 zeigen die Restteile der jeweiligen
Elektrode. Bei Werten groRer als 255 wird 255 ausgegeben.

e Frasanfrage (Visu)*

¢ ,Vorwarnung (Visu)*

¢ ,Max. Standmenge erreicht (Visu)*

¢ Start-Frasanfrage (Visu)*

¢ ,Vorwarnung Frasmesserverschleid (Visu)*

¢ ,Standmenge Frasmesserverschleil’ (Visu)*

¢ ,Vorwarnung Zangenlebensdauer (Visu)“

¢ ,Standmenge Zangenlebensdauer (Visu)*

Sobald die Ausgénge von der Steuerung aktualisiert wurden, wird die
Elektrodenanwahl auf die PRC Ausgange Nr. 128 bis 135 ,Echo
Elektrodennummer (Visu)“ gespiegelt. Die Statusausgange folgen dabei immer
der Elektrodenanwahl. Sollte sich bei statisch angelegter Elektrodennummer der
Status dieser Elektrode (z. B. durch einen Schweilablauf) andern, so werden die
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Ausgange aktualisiert. An den Ausgéngen ,Echo Elektrodennummer (Visu)“
andert sich nichts.

Mit Anlegen einer Elektrodennummer und dem entsprechenden Eingang werden
folgende Elektrodenpflegeroutinen durchgefiihrt:

¢ ,Quittung Elektrode. Frasen (Visualisierung)®
- Aktualisieren Statusausgang ->,Echo Quittung Elektrode Frasen (Visu)®

¢ ,Quittung Elektrode Wechseln (Visualisierung)*
- Aktualisieren Statusausgang - ,Echo Quittung Elekirode Wechseln (Visu)*

¢ ,Quittung Frasmesser Wechseln (Visualisierung)
- Aktualisieren Statusausgang - ,Echo Quittung Frasmesser Wechseln
(Visu)*

¢ ,Quittung Zange wechseln (Visualisierung)*

- Aktualisieren Statusausgang - ,Echo Quittung Zange wechseln (Visu)*
Durch Erkennen des jeweiligen Eingangssignals werden die entsprechenden
Zahler riickgesetzt die Statusausgange aktualisiert und ein Echo ausgegeben.
Diese Routinen werden ausschlieRlich bedient, wenn die Anderung der jeweiligen
Eingange in der ablauffreien Zeit (vor Start bzw. nach Riicksetzen des
Fortschaltkontakts) der Steuerung erfolgt.

7.1.13 Status/Uberwachungsergebnis

Wenn eine Fehlermeldung erkannt wird, wird diese als Statusnummer auf den
PRC Ausgéangen Nr. 64 bis 79 ausgegeben. Status ,0“ bedeutet keine Meldung.

Wenn zu dieser Meldung Soll- und Istwerte gehdren, so wird die prozentuale
Abweichung des Istwerts vom Sollwert Uiber die Ausgéange ,Abweichung (Bit0)“
bis ,Abweichung (Bit7)“ ausgegeben. Bei Abweichungen gréRer 127 % wird 127%
ausgegeben.

7.1.14 Eingang ,Ghost Run

Grundsétzlich werden bei Abldufen ohne Ziindung die Verschleizahler nicht
inkrementiert.

Nach Ausfiihrung eines Ablauf ohne Ziindung, werden bei gesetztem Signal
»,Ghost Run® alle VerschleiRzahler wie bei einem Ablauf mit Ziindung
inkrementiert.

ACHTUNG: Der Anlagenbetreiber muss nach Beenden des Ghost-Run-Betriebs
durch Frasen der Elektroden sicherstellen, dass der Verschleil3zéhler dem
tatsachlichen Kappenzustand der Elektrode entspricht.

Es kann ansonsten zu Problemen mit der Nachstellung (KSR-Betrieb) und den
dynamischen Toleranzbandern (UIR-Betrieb) kommen.

7.1.15 Neuer Eingang ,Schweil¥freigabe“

Fur einen gewohnten Betrieb muss der Eingang gesetzt sein.

Ist der Eingang ,Schweilfreigabe“ nicht gesetzt, wird beim Starten eines Ablaufs
Uber das serielle E/A-Feld eine Fehlermeldung abgesetzt und der Ablauf wird
abgebrochen.

Der Fehler wird allerdings nicht ausgeldst, wenn der Start als Soft-Start von der
Bedienoberflache kommt.

Wird der Eingang wahrend eines Ablaufs weggenommen, wird der Ablauf noch
bis zum Ende ohne Fehlermeldung durchgefiihrt.

Der Fehler ist nicht selbstquittierend. Er muss tber den Eingang bzw. das
Kommando ,Fehler riicksetzen® oder ,Fehler riicksetzten mit FK* zurlickgesetzt
werden.
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Ein Ricksetzen uber den Eingang bzw. das Kommando ,Fehler Riicksetzen mit
Punktwiederholung® wird von der Steuerung nur akzeptiert, wenn der Eingang
~Schweilfreigabe“ gesetzt ist. Fehlt der Eingang, wird weder der zusétzliche
Ablauf gestartet noch wird ein Fehler geléscht.

7.1.16 MGDM

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 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 Verfigung.

8 Statuscodes

Bei der Steuerungsvariante PRC7000.0130 werden die Fehlernummern der

SST fiir das Roboter-Interface umgemappt.

Das Ummappen der Fehler erfolgt nach der untenstehenden Tabelle:
Tabelle 12:  Statuscodes

Fehlernummer Steuerung Fehlernummer Roboter-Interface
100xx 3xx
110xx 4xx
120xx 5xx
130xx 6xX
140xx 7XX
200xx 15xx
201xx 40xx
300xx 16XXx
310xx 17Xxx
400xx 18xx
410xx 19xx
420xx 20xx
450xx 32xx
460xx 33xx
490xx 34xx
500xx 35xx
510xx 36xx
600xx 39xx
Beispiel:

Die Fehlernummer 30004 "Punktdaten nicht vorhanden" wird auf die
Nummer 1604 am Roboter-Interface umgemappt.
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9 Anderungen

9.1.1 Release Notes Appikation Version 1.0.2

e Basis Firmware: 1.11.7.1
e Applikation: 0130_1.0.2
¢ Konfiguration: Cfg_0130_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 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" Rexroth PRC7000 Process Resistance Welding Control 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 LI 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 Type of
number document

Rexroth PRC7000 Process R911172834 Instructions
Resistance Welding Control

Rexroth Weld Timer Safety and R911342044 Safety and user
user information information

Rexroth PS6000 Wx / PRC7000 R911370699 Description of
Weld Timer and Welding application
Transformer with water cooling

Ll | Rexroth PSGxxxx MF-Welding 1070 087062 Instructions
Transformers

L1 | Rexroth PRC7000 MGDM R911381901 Instructions
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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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 please refer to Tab. 1: Required and supplementary
documentation Rexroth PRC7000 Process Resistance Welding Control 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:
Symbol

Meaning of the Symbols

Meaning

1

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

>

Single, independent step

Numbered step:

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
PRC 7000 Process Resistance Welding Control
PRI 7000 Process Resistance Welding Interface
loT loT protocol is an option that must be enabled as a license.
KSR Constant current regulation
MOV Metal oxide varistor
PLC Programmable Logic Control
PSG xxxx Medium-Frequency Welding Transformer 1000Hz
PSF Prozess stability
STC TEACH Sheet Thickness Combination, teaching
UIR Ul control
wiIC Weld Interface Controller (internal realtime bus)

1.3.4 Abbreviations

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

Resistance Welding Control Instructions.
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2 Safety instructions

For safety instructions, please refer to Tab. 1: Required and supplementary
documentation Rexroth PRC7000 Process Resistance Welding Control 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 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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Connection diagram

5 Connection diagram

Welding-Transformer I I o!) ‘!‘ I
- .
(refer to Fig. 2 Mains =2 = = = Mains .
(refer to Fig.2 Mains
connection) connection)
XFEO
Ethernet
Port 0 |
XGSD1 SD- '
Card and PRI7000 |
XEU1 Process
Micro-USB interface
Port 1 :
+24V externp| 1 XFE1
oV gi‘ter?’ % D Universal
4 Stop 1— inte rf;
<24V 'I)/O— 4 I §|¢:ce
4—+24Y]_fa£— g XDS1 Standard
T shielc-—- Power supply, Anybus
Main switch +’§Le\72it§:;/|: g stop circuit, ext. cc
OV externalp>| 9 Fan, main x
Stop 2 10 switch release \
B T — VAL O B 11
<4 0Vfan— 12
<———Shuntrelease— 13 )EJFSLQ
-¢———Undervoltage release— 14 Note: Port 0
Second current sensor ISEK 19> I1 o )jl(:))sﬂj s betwete_n pir} 3and °
— pin e connection of a
—St::soond gurrent stensor ISEhK_|§> g potential-free contact of the stop
””” econd current sensor shield--- circuit prepared (refer to Rexroth
<——TEMP 1+24V (digital}— 4 PRC7000 Process Resistance
Transfo:rEe'Yr”tjésw Sgé\t/u(rds'%'iﬁd}’ g XGM1 Welding Control instructions,
””” Transformer XDS1). |
gggzggg zg:tggg ngﬁ ;: g Interface The 24V supply for the 1/O plugs |
77777777777 Secondary voitage shield- 9 can be connected with XDS1 |
10 pin4 and pin 11.
11 The 24V supply for the I/O plugs !
12 should always be prepared.
I The supply of the 1/0 plugs for
1 each XGD1/XGD2 and XGD3 will
2 be connected to the pins 1 .
3 XGM2 (+24V_l0O) and pin 10 (OV_IO) |
4 (refer to Rexroth PRC7000 '
P . . 1
5 ressure Process Resistance Welding i
6 Interface Control instructions, XGD1-3).
7 The pins 1 respectively pins 10 of
8 the connectors XGD1 and XGD2
I are connected together in the 1
; device. 5
5 The supply shall be provided to 3
7 XGM3 XGD1 or XGD2 and XGD3. XGD1 g
g Force Discrete 3
7 Interface inputs 7 Note:
8 8 Relay and contactors require RFI
9 190 suppression
10 x E.g. free wheeling diode for small
|1 ; relays and contactors
2 3
3 XGD2 ‘5‘
g Discrete 3
6 XGM4 inputs 7
g Analog g
9 Interface, 10
10 High Speed —
(K inputs >
12 3
12 XGD3 4
15 Discrete g
16 outputs 7
8
9
10
]

Fig. 1:  PRC7000 basic control
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PRC 7300 L1 /W1 PRC 7300 L2 / W2
Mains Mains
—O— 400VAC - 500VAC -
480VAC 690VAC
( ) min. 35 mm® min. 35 mm?
—O—Ls—
_O_u_ Welding Welding
Transformer Transformer
—O—V— min. 35 mm? min. 35 mm?

PRC 7400 L1 /W1 PRC 7400 L2 / W2

Mains Mains
L= 400VAC - 500VAC -

L Qe 480VAC 690VAC
O 95 mm? 95 mm?

Uee Welding Welding
Transformer Transformer

—O—v—| |5’ 95 mm’

Fig. 2:  Mains connection
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6 Input/output array

6.1 Serial input/output field (Fieldbus)

The welding controller features 144 serial inputs and 144 outputs (word 1 to

word 9 each).

Tab. 4: Serial inputs and outputs
No. | Word | Byte | Bit | PRC7000 inputs PRC7000 outputs
0 1 0 0 | StartWelding EndOfSequence
1 1 0 1 Not used TipDressRequestStart
2 1 0 2 StateQueryTip TipDressingRequest
3 1 0 3 | AckTipDressed TipPrewarning
4 1 0 4 | AckTipChanged TipEndOfLife
5 1 0 5 | ResetErrorReweld_1 TimerReady
6 1 0 6 | ResetErrorReweld_2 WeldingError
7 1 0 7 ResetErrorSetEndOfSequence WithoutMonitoringOrStepper
8 1 1 0 ExternalWeldOff WeldOn
9 1 1 1 GunResistanceCalibration Not used
10 1 1 2 NewSpotSelection DataForSpotSelectionValid
11 1 1 3 Not used SpotSelectionValid
12 1 1 4 EndOfComponent EndOfComponentAck
13 1 1 5 | Not used Not used
14 1 1 6 Ghostrun Not used
15 1 1 7 | WeldEnableFieldBus QStop
16 2 2 0 SpotExtensionType Bit0 ActualTipNumber Bit0
17 2 2 1 SpotExtensionType Bit1 ActualTipNumber Bit1
18 2 2 2 SpotExtensionType Bit2 ActualTipNumber Bit2
19 2 2 3 SpotExtensionType Bit3 ActualTipNumber Bit3
20 2 2 4 SpotExtensionType Bit4 ActualTipNumber Bit4
21 2 2 5 SpotExtensionType Bit5 ActualTipNumber Bit5
22 2 2 6 SpotExtensionType Bit6 ActualTipNumber Bit6
23 2 2 7 SpotExtensionType Bit7 ActualTipNumber Bit7
24 2 3 0 SpotSelection Bit0 Not used
25 2 3 1 SpotSelection Bit1 Not used
26 2 3 2 SpotSelection Bit2 Not used
27 2 3 3 SpotSelection Bit3 Not used
28 2 3 4 SpotSelection Bit4 Not used
29 2 3 5 SpotSelection Bit5 Not used
30 2 3 6 SpotSelection Bit6 Not used
31 2 3 7 SpotSelection Bit7 Not used
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No. | Word | Byte | Bit | PRC7000 inputs PRC7000 outputs

32 3 4 0 | SpotSelection Bit8 ForceSetPoint Bit0
33 3 4 1 SpotSelection Bit9 ForceSetPoint Bit1

34 3 4 2 SpotSelection Bit10 ForceSetPoint Bit2
35 3 4 3 SpotSelection Bit11 ForceSetPoint Bit3
36 3 4 4 SpotSelection Bit12 ForceSetPoint Bit4
37 3 4 5 SpotSelection Bit13 ForceSetPoint Bit5
38 3 4 6 SpotSelection Bit14 ForceSetPoint Bit6
39 3 4 7 SpotSelection Bit15 ForceSetPoint Bit7
40 3 5 0 SpotSelection Bit16 ForceSetPoint Bit8
41 3 5 1 SpotSelection Bit17 ForceSetPoint Bit9
42 3 5 2 SpotSelection Bit18 ForceSetPoint Bit10
43 3 5 3 SpotSelection Bit19 ForceSetPoint Bit11
44 3 5 4 SpotSelection Bit20 ForceSetPoint Bit12
45 3 5 5 SpotSelection Bit21 ForceSetPoint Bit13
46 3 5 6 SpotSelection Bit22 ForceSetPoint Bit14
47 3 5 7 SpotSelection Bit23 ForceSetPoint Bit15
48 4 6 0 ASCIIByte0 Bit0 SheetThickness Bit0
49 4 6 1 ASCIIByte0 Bit1 SheetThickness Bit1
50 4 6 2 ASCIIByte0 Bit2 SheetThickness Bit2
51 4 6 3 | ASCIIByte0 Bit3 SheetThickness Bit3
52 4 6 4 | ASCIIByte0 Bit4 SheetThickness Bit4
53 4 6 5 | ASCIIByte0 Bit5 SheetThickness Bit5
54 4 6 6 | ASCIIByte0 Bit6 SheetThickness Bit6
55 4 6 7 | ASCIIByte0 Bit7 SheetThickness Bit7
56 4 7 0 | ASCIIByte1 Bit0 SheetThickness Bit8
57 4 7 1 ASCIIByte1 Bit1 SheetThickness Bit9
58 4 7 2 | ASCIIByte1 Bit2 SheetThickness Bit10
59 4 7 3 | ASCIIByte1 Bit3 SheetThickness Bit11
60 4 7 4 ASCIIByte1 Bit4 SheetThickness Bit12
61 4 7 5 ASCIIByte1 Bit5 SheetThickness Bit13
62 4 7 6 | ASCIIByte1 Bit6 SheetThickness Bit14
63 4 7 7 | ASClIByte1 Bit7 SheetThickness Bit15
64 5 8 0 | ASCIIByte2 Bit0 State Bit0

65 5 8 1 | ASCIIByte2 Bit1 State Bit1

66 5 8 2 | ASCIIByte2 Bit2 State Bit2

67 5 8 3 | ASClIByte2 Bit3 State Bit3

68 5 8 4 | ASCIIByte2 Bit4 State Bit4
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No. | Word | Byte | Bit | PRC7000 inputs PRC7000 outputs

69 5 8 5 | ASCIIByte2 Bit5 State Bit5

70 5 8 6 | ASCIIByte2 Bit6 State Bit6

71 5 8 7 | ASClIByte2 Bit7 State Bit7

72 5 9 0 | ASCIIByte3 Bit0 State Bit8

73 5 9 1 | ASCIIByte3 Bit1 State Bit9

74 5 9 2 | ASCIIByte3 Bit2 State Bit10

75 5 9 3 | ASCIIByte3 Bit3 State Bit11

76 5 9 4 | ASCIIByte3 Bit4 State Bit12

77 5 9 5 | ASCIIByte3 Bit5 State Bit13

78 5 9 6 | ASCIIByte3 Bit6 State Bit14

79 5 9 7 | ASCIIByte3 Bit7 State Bit15

80 6 10 0 | ASCIIByte4 Bit0 Not used

81 6 10 1 | ASCIIByte4 Bit1 Not used

82 6 10 2 | ASCIIByte4 Bit2 Not used

83 6 10 3 | ASCIIByte4 Bit3 Not used

84 6 10 4 | ASCIIByte4 Bit4 Not used

85 6 10 5 ASCIIByte4 Bit5 Not used

86 6 10 6 ASCIIByte4 Bit6 Not used

87 6 10 7 | ASCIIByte4 Bit7 Not used

88 6 11 0 | ASCIIByte5 Bit0 Not used

89 6 11 1 | ASCIIByte5 Bit1 Not used

90 6 11 2 | ASCIIByte5 Bit2 Not used

91 6 11 3 | ASCIIByte5 Bit3 Not used

92 6 11 4 | ASCIIByte5 Bit4 Not used

93 6 11 5 | ASCIIByte5 Bit5 Not used

94 6 11 6 | ASCIIByte5 Bit6 Not used

95 6 11 7 | ASCIIByte5 Bit7 Not used

96 7 12 0 | ASCIIByte6 Bit0 TipDressRequestStartVisu
97 7 12 1 ASCIIByte6 Bit1 TipDressRequestVisu

98 7 12 2 | ASCIIByte6 Bit2 TipPrewarningVisu

929 7 12 3 | ASCIIByte6 Bit3 TipEndOfLifeVisu

100 |7 12 4 | ASCIIByte6 Bit4 TimerReadyVisu

101 7 12 5 | ASCIIByte6 Bit5 WeldingErrorVisu

102 |7 12 6 | ASCIIByte6 Bit6 TipDresserChangeRequestVisu
103 |7 12 7 | ASCIIByte6 Bit7 TipDresserChangeNecessaryVisu
104 |7 13 0 | ASCIIByte7 Bit0 GunChangeRequestVisu
105 |7 13 1 ASCIIByte7 Bit1 GunChangeNecessaryVisu




R911415883 | PRC 7x00-Lx/Wx-0130

Bosch Rexroth AG

35/36

No. | Word | Byte | Bit | PRC7000 inputs PRC7000 outputs

106 |7 13 2 | ASCIIByte7 Bit2 Not used

107 |7 13 3 | ASCIIByte7 Bit3 Not used

108 |7 13 4 | ASCIIByte7 Bit4 Not used

109 |7 13 5 | ASCIIByte7 Bit5 Not used

110 |7 13 6 | ASCIIByte7 Bit6 Not used

111 7 13 7 | ASCIIByte7 Bit7 Not used

112 8 14 0 ASCIIByte8 Bit0 DeviationVisu Bit0

113 | 8 14 1 | ASCIIByte8 Bit1 DeviationVisu Bit1

114 | 8 14 2 | ASCIIByte8 Bit2 DeviationVisu Bit2

115 | 8 14 3 | ASCIIByte8 Bit3 DeviationVisu Bit3

116 | 8 14 4 | ASCIIByte8 Bit4 DeviationVisu Bit4

117 | 8 14 5 | ASCIIByte8 Bit5 DeviationVisu Bit5

118 | 8 14 6 | ASCIIByte8 Bit6 DeviationVisu Bit6

119 | 8 14 7 | ASCIIByte8 Bit7 DeviationVisu Bit7

120 | 8 15 0 | ASCIIByte9 Bit0 RemaingPartsVisu Bit0

121 8 15 1 ASCIIByte9 Bit1 RemaingPartsVisu Bit1

122 | 8 15 2 | ASCIIByte9 Bit2 RemaingPartsVisu Bit2

123 | 8 15 3 | ASCIIByte9 Bit3 RemaingPartsVisu Bit3

124 | 8 15 4 | ASCIIByte9 Bit4 RemaingPartsVisu Bit4

125 | 8 15 5 | ASCIIByte9 Bit5 RemaingPartsVisu Bit5

126 | 8 15 6 | ASCIIByte9 Bit6 RemaingPartsVisu Bit6

127 | 8 15 7 | ASCIIByte9 Bit7 RemaingPartsVisu Bit7

128 | 9 16 0 | TipNumberVisu Bit0 EchoTipNumberVisu Bit0

129 |9 16 1 TipNumberVisu Bit1 EchoTipNumberVisu Bit1

130 |9 16 2 | TipNumberVisu Bit2 EchoTipNumberVisu Bit2

131 9 16 3 | TipNumberVisu Bit3 EchoTipNumberVisu Bit3

132 9 16 4 TipNumberVisu Bit4 EchoTipNumberVisu Bit4

133 |9 16 5 | TipNumberVisu Bit5 EchoTipNumberVisu Bit5

134 |9 16 6 | TipNumberVisu Bit6 EchoTipNumberVisu Bit6

135 |9 16 7 | TipNumberVisu Bit7 EchoTipNumberVisu Bit7

136 | 9 17 0 | AckTipDressedVisu EchoTipsHaveBeenDressedVisu
137 |9 17 1 AckTipChangedVisu EchoTipsHaveBeenChangeVisu
138 |9 17 2 | AckTipDresserBladeChangedVisu EchoDresserBladeHasBeenChangedVisu
139 |9 17 3 | AckGunChangedVisu EchoGunHasBeenChangedVisu
140 |9 17 4 Not used Not used

141 9 17 5 Not used Not used

142 | 9 17 6 Not used Not used

143 | 9 17 7 | Not used Not used
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6.2 Discrete inputs PRC7000

Tab.5: Connector XGD1
Connector Input Signalname Description
1 24V Supply voltage
2 EO Not used
3 E1 Not used
4 E2 Not used
o |5 |E3 Not used
=
6 E4 Not used
7 ES Not used
8 E6 Not used
9 E7 Not used
10 oV Supply voltage 0V
Tab. 6: Connector XGD2
Connector Input Signalname Description
1 24V Supply voltage
2 E8 Not used
3 E9 Not used
4 E10 Not used
a 5 E11 Not used
Q 6 E12 Not used
7 E13 Not used
8 E14 Not used
9 E15 Not used
10 ov Supply voltage 0V
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6.3 Discrete outputs PRC7000

Tab.7: Connector XGD3

Connector Output Signalname Description

1 24V Supply voltage
2 AO Not used
3 A1l Not used
4 A2 Not used

g 5 | A3 Not used

X |6 | A4 Not used
7 A5 Not used
8 A6 Not used
9 A7 Not used
10 ov Supply voltage 0V

6.4 Otherinputs

Tab. 8: Other inputs

Plug / Pin Inputs

XDS1/7 Main switch release +24V

XGM1/1,2,3 Secondary current

XGM1/4,5,6 Transformer temperature

XGM1/7,8,9 Secondary voltage

6.5 Other outputs

Tab. 9: Other outputs

Plug / Pin Outputs

XDS1/13 Shunt release
XDS1/14 Undervoltage release

6.6 Description of PRC7000 Fieldbus-inputs

Tab. 10: Functional description of PRC7000 Fieldbus inputs
No. PRC7000 Inputs Description
0 StartWelding A rising edge at this input starts the welding sequence that
was selected via the current spot selection
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No. PRC7000 Inputs Description
1 Not used Without function
2 StateQueryTip After setting this input, the inputs of the spot selection (No.

24 - 47) are interpreted as electrode number. The status of

the single tip is displayed on the status outputs.

3 AckTipDressed Feedback signal for dressed electrode
With a rising edge on this signal, wearcounter for Tip 1 will
be reset, dresscounter and dressercounter for the Tip

selected by spot selection will be counted up.

4 AckTipChanged Feedback signal for changed electrode

With a rising edge on this signal, wearcounter and
dresscounter for the Tip selected by spot selection will will be
reset.

5 ResetErrorReweld_1 This signal is used to attempt to reset a pending error
message.

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

If the "Program start" input is still present, a process
repetition is started.

if the last welding process was faulty (FK not set).

The repetition parameters are selected depending on the

welding error and the error configuration.

6 ResetErrorReweld_2 This signal is used to attempt to reset a pending error
message.

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

If the "Program start" input is still present, a process
repetition is started.

if the last welding process was faulty (FK not set).

The repetition parameters are selected depending on the

welding error and the error configuration.

It is equal to ResetErrorReweld_1

7 ResetErrorSetEndOfSequence This signal is used to attempt to reset a pending error
message.

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

The output weld complete is only set when the "Program

start" signal is present and the welding cycle is not active.

8 ExternalWeldOff This signal is used to indicate to the controller that the next

welding cycle is to be performed without current.

9 GunResistanceCalibration Rising edge starts a special weld-job (weld-program) for
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No. PRC7000 Inputs Description

short-circuit-welding with tip-check-mode
“ResistanceCalibration” to measure the tip-resistance and

create a reference-curve.

10 NewSpotSelection The new spot selection is read with a rising edge of this

signal

For details see function description "Program start and spot

selection” chapter 7.1.5

Not used Without function

11

12 EndOfComponent This signal is used to signal the end of Componenet in the
weld-protocol

13 Not used Without function

14 Ghostrun Next Weld Process is a “Ghost Run” without current but all
counters will increase.

15 WeldEnableFieldBus Enable Welding with current for the next weld-process

16..23 SpotExtensionType Bit0 - 7 Spot extension: inputs for selecting the first fragment of spot
selection

24.47 SpotSelection Bit0 - 23 A new spot/programm number

is read on a rising edge at this input 10 “new spot selection”.

48..127 ASCIIByte0 Bit0 - 7 10 characters component identifier (ASCII coded);

ASCIIByteO0 is interpreted as first character
ASCIIByte9 Bit0 - 7 » The characters will be entered to the actual weld protocol.

128..135 | TipNumberVisu Bit0 - 7 Select a Tip-number for Visu and Tipmanagement via Visu
136 AckTipDressedVisu Feedback signal for dressed electrode

With a rising edge on this signal, wearcounter for Tip 1 will
be reset, dresscounter for the tip and dresscounter for the

tipdresser selected by TipNumberVisu will be counted up.

137 AckTipChangedVisu Feedback signal for changed electrode
With a rising edge on this signal, wearcounter and
dresscounter for the Tip selected by “TipNumberVisu” will be

reset.

138 AckTipDresserBladeChangedVisu Feedback signal for changed Tip dresser blades.
With a rising edge on this signal, wearcounter for the

Tipdresser selected by “TipNumberVisu” will be reset.

139 AckGunChangedVisu Feedback signal for changed Gun

With a rising edge on this signal, all counters for the Gun selected by
“TipNumberVisu” will be reset.

140..143 | Not used Without function




40/41 Bosch Rexroth AG

Input/output array

R911415883 | PRC 7x00-Lx/Wx-0130

6.7 Description of PRC7000 Fieldbus outputs

Tab. 11: Functional description of PRC7000 Fieldbus outputs

No. PRC7000 outputs Description

0 EndOfSequence Is set when a welding sequence
was terminated. Remains
set as long as the "program start" input is set. If the
"Program start" input is no longer set at the end of the
welding process, this output is set for the programmed FK
duration of 50ms.

1 TipDressRequestStart Status output "StartTip dressing request”

TipDressingRequest Status output "Tip dressing request”
TipPrewarning Status output "Tip change request" for the Tip selected by

spot selection

4 TipEndOfLife Status output "Tip change necessary" for the Tip selected by
spot selection

5 TimerReady The system reports that the control part of the system is
ready and does not report any errors. This signal does not
include the status of the servo gun, which may be in a state
not ready for welding (e.g.: gun is undocked).

6 WeldingError This output is set if a weld process was aborted or
ended with a welding fault.
For details see chapter 7.1.5 "Schedule”

7 WithoutMonitoringOrStepper This output signals that no control or monitoring is activated
for the following or currently active weldjob.
The output is set to 0 again when the "Program start" input is
set to 0 again after the welding process

8 WeldOn The system reports that it will execute a cycle with welding
current. The bit is updated continuously - even without new
spot

9 Not used Without function

10 DataForSpotSelectionValid Handshake signal to "new spot selection " input
For details see chapter 7.1.5 "Schedule”

11 SpotSelectionValid Handshake signal to "new spot selection " input
For details see chapter 7.1.5 "Schedule”

12 EndOfComponentAck Acknowledge End of Component is set in Protocol

13 Not used Without function

14 Not used Without function

15 QStop Actual error is a Q-Stop-Error

16..23 ActualTipNumber Bit0 — 7 Feedback actual selected Tip Number

24..31 Not used Without function
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No. PRC7000 outputs Description

32..47 ForceSetPoint Bit0 — 15 About these outputs is
the current pressure setpoint for the proportional valve.
the value arises
from the current spotselection, the
Force correction and the current
adjustment factor

48..63 SheetThickness Bit0 - 15 Output of the parameterized
Sheet thickness for the current
selected weld job

64..79 State Bit0 - 15 Output of the PRC 7000 timer states, see chapter 8 “Status
code”.

80..95 Not used Without function

96 TipDressRequestStartVisu Status output "StartTip dressing request" for the Tip selected
by TipNumberVisu

97 TipDressRequestVisu Status output "Tip dressing request" for the Tip selected by
TipNumberVisu

98 TipPrewarningVisu Status output "Tip change request" for the Tip selected by
TipNumberVisu

99 TipEndOfLifeVisu Status output "Tip change necessary" for the Tip selected by
TipNumberVisu

100 TimerReadyVisu The system reports that the control part of the system is
ready and does not report any errors. This signal does not
include the status of the servo gun, which may be in a state
not ready for welding (e.g.: gun is undocked).

101 WeldingErrorVisu This output is set if a weld process was aborted or
ended with a welding fault.
For details see "Program start”

102 TipDresserChangeRequestVisu Status output "Tip dresser change request" for the Tip
selected by TipNumberVisu

103 TipDresserChangeNecessaryVisu Status output "Tip dresser change necessary" for the Tip
selected by TipNumberVisu

104 GunChangeRequestVisu Status output "Gun change request" for the Tip selected by
TipNumberVisu

105 GunChangeNecessaryVisu Status output "Gun change necessary" for the Tip selected
by TipNumberVisu

106..111 | Not used Without function

112..119 | DeviationVisu Bit0 - 7 Deviation between the setpoint and the actual value in
percent when an error is present.

120..127 | RemaingPartsVisu Bit0 - 7 Description: Shows how many Spots can still be welded with
the current tip before it has to be changed.

128..135 | EchoTipNumberVisu Bit0 - 7 Feedback actual selected Tip Number
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No. PRC7000 outputs Description

136 EchoTipsHaveBeenDressedVisu Feedback "Tips have been dressed" to Visu

137 EchoTipsHaveBeenChangeVisu Feedback "Tips have been changed" to Visu

138 EchoDresserBladeHasBeenChangedVisu | Feedback "Dresser blade have been changed" to Visu
139 EchoGunHasBeenChangedVisu Feedback "Gun have been changed" to Visu

140..143 | Not used Without function
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7 Features

Sequence standard 1000 Hz (sequence parameters in milliseconds)

I/O Module and programming interface: ProfiNet 1/0
(Details refer to Tab1. Required and supplementary documentation, Rexroth

PRC7000 Process Resistance Welding Control Instructions).

7.1 Special features

The welding controller features the following specifics:

¢ The control is prepared for the administration of up to 10000 welding tasks.
¢ No function: "Weld without command”.
e The "Stop circuit open / no 24 V” fault is automatically reset..

e The DC link voltage is verified outside the sequence, the fault message is
automatically reset.

e The time within the current has to exceed a minimum threshold is adjustable. If
this threshold is not exceeded on average, the sequence is stopped and an
error message occurs.

o With start tip dress request function

711 Tip-Management

A gun life counter is assigned to each tip. This counter is increased by the
corresponding wear value for each welding spot. The monitoring of the gun life for
each tip is set via the parameters "Gun wear warning" and "Maximum gun wear":
If the gun wear reaches the value "Gun wear warning" or "Maximum gun wear", a
corresponding status message is output in each case. If "Maximum gun wear" =
0, the function is switched off and the wear is not counted.

7.1.2 Tip dresser Management

The control has additional counters that count each dressing operation on an tip-
specific basis. These counters can be reset via the PRI7000 user interface. If a
counter exceeds a programmed prewarning value, the output "Tipdresser
prewarning" is set. If the programmed maximum value is reached, the output "
TipEndOfLife" is set. If the value "0" is specified as the maximum value, the
function is switched off.
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7.1.3 Control system

The control has the following features:
¢ Reweld with setup of the fault configuration

o Reweld is locked, if at least for one of the fault, the reweld
inhibit is activated. Nevertheless, if a ,Reset fault with reweld”
via the 1/O field or the user interface triggered, this command is
as an ,Reset fault with WC* treated. In this case, an additional
warning ,Reweld inhibit* is set and logged.

o Decisive for the number of automatic rewelds is the smallest
number that is configured within the existing faults.

o If with a pending fault the UIR control inhibit is activated at
reweld, the Ul mode for the performed reweld is blocked and
the schedule run in the base mode.

o If with a pending fault the UIR-monitoring inhibit is activated at
reweld, the Ul-monitoring operation to be carried out for the
reweld is blocked and monitored the schedule in the base
monitor mode.

¢ If “Ul memory“ deleted is present, it can only be reset when an control
parameter has been written again.

e A KSR current monitoring continues to be active in case of Ul monitoring
without Ul regulation.

¢ With monitoring function of mechanical gun defect parametrizable .

¢ With monitoring function of oscillating current parametrizable.

¢ Schedule aborted error messages for contact monitoring 3mOhm and data
inconsistency (KSR-reference)

e Support of commissioning functions ,STC TEACH and training mode*

e PSF valuation for aluminium operation mode finished

¢ New monitoring function ,electrode pick up* in operation mode
ALUMINIUM.

¢ Reference curves identifiation (origin of the reference curve) are recorded in the
weld current log.

7.14 Speciality of the reset fault function

While the stop circuit is opened, e.g. with opening of protection doors, the both
input signals ,Reset fault with reweld” and ,Reset fault with WC* and the both
commands ,Reset fault with reweld” and ,Reset fault with WC* from the user
interface are ignored, that means the control remain in error state.

If the stop cicuit has closed again, then the fault with reweld can be reset.

7.1.5 Schedule

The schedule start is subdivided into two parts: New spot selection and start. Both
parts use a handshake.

The robot initially selects a new spot number at the corresponding timer inputs.
Afterwards, it sets the “New spot selection” input.

This input requests the timer to read out the new spot number, to prepare the
corresponding welding sequenze and to set the timer outputs (“Without weld

process monitoring or without stepper”, “With welding current”, “Force set point”,

“Sheet thickness”, “Start tip dress request”, “Tip dress request”, “Prewarning”,
“End of stepper”) accordingly.

Afterwards, the timer will set the output “Spot selection data valid”.
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If the timer found the spot in the internal spot table or if a schedule was directly
selected, the timer will set the output “spot selection valid”. When a valid spot
selection is active at the I/O array, the ,Spot selection valid” output will become
high, otherwise it will be low.

Once the robot has detected the “Spot selection data valid” output, it can evaluate
the corresponding outputs of the weld timer. Furthermore, it must reset the “New
spot selection” input.

As a response, the timer will reset the outputs “Spot selection data valid” and
“spot selection valid”.

The actual schedule start is initiated by the input "StartWelding" (Input 0) of the
robot. At the end of the schedule, the timer will either set the “EndOfSequence”
output, if the schedule was o.k., or the “Welding fault” output will be set if the
schedule was not o.k., or the “Timer ready” output will be reset if a general fault
was present.

When the robot resets the "StartWelding" input, the timer will reset the
“EndOfSequence” output. The fault has to be corrected and reset in the event of
an incorrect schedule.

If the spot number selected during start differs from the one specified together
with the spot selection function, the welding sequence will not be started.

7.1.6 Primary current regulation activated as default setting

The primary current regulation is activated as default setting.

7.1.7 Electrode status query

On the Outputs belonging to the Electrode status (PRC output No. 1 - 4) the
status over all electrodes is displayed. After setting the Input ,StateQueryTip” the
inputs of the spot selection (PRC input No. 24 - 47) are interpreted as electrode
number. The status of the single electrode is displayed on the status outputs.
Changing of the electrode number must be confirmed with a rising edge on the
input “New spot selection”. Here-on the status outputs follow the electrode
number.

The inputs “Tips have been dressed” and “electrodes have been chnaged” also
interpret the inputs of the spot selection (PRC input No. 24 - 47) as electrode
number.

7.1.8 Current electrode number

If a valid sequence selected by the spot selection, the control determines
thereafter, which belongs to the electrode number and outputs it to (PRC output
Nr. 16..23).

7.1.9 Component number

This number is added to the data of the welding protocol in order to allow for a
subsequent allocation of the information to a specific component on a specific car
body. The inputs will be interpreted as 8-bit ASCII characters. The ASCII_0
character corresponds to the first character of the name. The inputs are loaded
during the sequence (= start detected).
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7.1.10 With Q stop functionality

This output is set to 1 simultaneously with the output “Welding fault” if a Q-Stop-
error occurs. It is reset to 0 as soon as the fault will be reset.

7.1.11 Outputs Timer ready and welding fault are mirrored

The PRC outputs No. 5 “Timer ready” and No. 6 “Welding fault” outputs are
mirrored to the PRC outputs 100 and 101.

7.1.12 Visualization

Through the inputs and outputs of the weld timer and a visualization unit, special
electrode-specific information can be called up and electrode maintenance
routines can be activated.

An electrode selection is performed via the inputs “Electrode number

(visualization)” PRC inputs No. 128 - 135.

The information pertaining to the electrode selection is output through the

corresponding status outputs (visualization).

e The PRC outputs No. 120 - 127 show the remaining parts of the respective
electrode. In case of values higher than 255, the figure 255 is output.

e “Tip dress request visu“

e “Prewarning tip visu“

e “End of stepper visu*

o “Start-tip dress request visu*

e “Warning dresser blade wear visu*

¢ “End of stepper dresser blade wear visu*

e “Warning gun life visu”

e “End of stepper gun life visu”

As soon as the outputs have been updated by the timer, the electrode selection is
mirrored to the outputs “Echo electrode number (visualization)” PRC outputs No.
128 - 135. The status outputs always follow the electrode selection. If, in case of
an electrode number created statically, the status of this electrode number
changes (e.g. by a welding sequence), the outputs will be updated. Nothing will
change with regard to the “Echo electrode number (visualization)” outputs.

When an electrode number and the corresponding input are created, the following
electrode maintenance routines will be carried out:

e “Tips have been dressed (visualization)*
- Update status output > “Echo tips have been dressed (visualization)”

¢ “Tips have been changed (visualization)®
- Update status output > “Echo tips have been changed (visualization)”

¢ “Dresser blade has been changed (visualization)*
- Update status output > “Echo dresser blade has been changed
(visualization)”
¢ “Welding gun has been changed (visualization)*
- Update status output > “Echo welding gun has been changed
(visualization)”
When the respective input signal is detected, the corresponding counters will be
reset, the status outputs will be updated and an echo will be output. These
routines will be only be served if the changes in the respective inputs occur in the
sequence-free time (prior to start or after reset of weld complete) of the timer.
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7.1.13 Status/monitorig result

When an error message is detected, it is output as status number at the PRC
outputs No. 64 through 79. Status “0” means no message.

If set point and actual values are part of this message, the percentage deviation
of the actual value from the set point value is output through the PRC outputs
,Deviation” No. 112 - 119 . In case of deviations greater than 127%, the figure
127% will be output.

7.1.14 Input ,Ghost Run®

The wear counter basically are not incremented in schedules without ignition.
After execution of a schedule without ignition, all wear counters are incremented
as a schedule with ignition signal set at "Ghost Run".

NOTICE: The plant operator must ensure by dressing of electrodes that the wear
counter corresponds to the actual state of the electrode cap after finishing the
Ghost run operation.

Otherwise this could lead to problems with the stepper (KSR mode) and the
dynamic tolerance bands (UIR mode).

7.1.15 Input ,Weld enable fieldbus*

For a usual operation of the input must be set.

If the input "Weld enable fieldbus" PRC input No. 15 is not set, when starting a
sequence via the serial 1/O field, an error message is issued and the sequence is
aborted.

The error will not be triggered when the start comes as soft start of the user
interface.

If the input is reset during a schedule, the schedule will be carried out to the end
without error message.

The fault is not acknowledged automatically. The fault must be reset via the input
or the command "Reset error" or "Reset error set end of sequence”.

A reset via the input or the command "Reset error with reweld" is only accepted
by the control, if the "Weld enable fieldbus" is set. If there is no input, neither of
the extra sequence is started nor a fault is cleared.

7.1.16 MGDM

An MGDM can optionally be connected to the controller at channel 1 (address
switch set to 1).

The following signals are processed:

e Connector 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
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The discrete inputs and outputs at the connectors XGD1 - XGD8 as well as the
connector XGM6 (force2) are not available here.

8 Status codes

For the timer type PRC7000.0130 the error numbers of the
of the weld timer will be mapped for the Robot-Interface.
The errors are mapped according to the table below:

Tab. 12: Status codes

Error number Timer Error number Robot-Interface
100xx 3xX
110xx 4xx
120xx 5xX
130xx B6xX
140xx 7XX
200xx 15xx
201xx 40xx
300xx 16xx
310xx 17xx
400xx 18xx
410xx 19xx
420xx 20xx
450xx 32xx
460xx 33xx
490xx 34xx
500xx 35xx
510xx 36xx
600xx 39xx
Example:

The error number 30004 "Spot data not available" will be mapped to
the number 1604 at the Robot-Interface.

9 Annex

9.1.1 Release Notes Appication Version 1.0.2

e Basic Firmware: 1.11.7.1
¢ Application: 0130_1.0.2
¢ Configuration: Cfg_0130_1.0.2
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