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ZGRZEWANIE

Mikroprocesorowe
sterowniki
typu
ASM - 913
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PRZEZNACZENIE

Mikroprocesorowe sterowniki typu ASM-913 przeznaczone s3 do
sterowania procesem zgrzewania oporowego w zgrzewarkach punktowych 1
garbowych posiadajacych uktady dociskowe sterowane jednym lub dwoma
zaworami elektropneumatycznymi.

W konstrukcji sterownika wykorzystano nowoczesne rozwigzania
techniczne (miedzy innymi uktad mikroprocesorowy, optoizolowane obwody
I/0) dajace duza niezawodnos¢, wysoki poziom cech uzytkowych 1 elastycznosé
konstrukcji, zapewniajac jednoczesnie wysoka jakos¢ zgrzein.
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CHARAKTERYSTYKA STEROWNIKOW typu ASM-913
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sterowanie jednofazowymi oporowymi zgrzewarkami punktowymi i garbowymi,

mozliwos$¢ pracy w trybie zgrzewania pojedynczego i seryjnego, oraz mozliwos¢ wykonywania

zgrzewania impulsowego,

automatyczna kompensacja zmian napiecia zasilajacego zgrzewarke, powodujaca automatyczng
korekcje wysterowania tyrystoréw zaleznie od fluktuacji napiecia zasilajacego zgrzewarke,

zapewniajagca wymagang jako$¢ zgrzewania,

mozliwos$¢ zaprogramowania do siedmiu statych cykli technologicznych, z ktérych kazdy moze

zawiera¢ do dziewigciu przedzialéw czasowych,

komunikacja miedzy sterownikiem a uzytkownikiem za posrednictwem wyswietlacza cyfrowego

, LED” 1 przyciskow,

zaprogramowane parametry technologiczne sa pamigtane po wylgczeniu zasilania bez

koniecznos$ci stosowania baterii lub akumulatorow,

zabezpieczenie przed zmiang parametréw zgrzewania przez osoby niepowotane - przetacznik
blokowany kluczem, ktorego przetaczenie umozliwi programowanie,

zapewnienie automatycznego dopasowania do mocy maksymalnej zgrzewarki (tzw.

Lautomatyczny cos@”),

prowadzenie diagnostyki zgrzewarki (wykrywanie zwarcia lub brak zaptonu tyrystoréw, brak
powietrza, brak wody, przekroczenie dopuszczalnego napigcia zasilania),

dodatkowe zabezpieczenie przekaznikiem obwodu sterowania zaworami przed niespodziewanym
zamknig¢ciem elektrod zgrzewajacych w przypadku uszkodzenia obwodu wyjsciowego uktadu.

generowanie sygnatu ,.koniec zgrzewania” do wspotpracy z uktadami automatyki.

PODSTAWOWE DANE TECHNICZNE

zasilanie uktadu:
- napi¢cia znamionowe
- tolerancja napiecia zasilania
- pobor mocy
parametry sygnatow wyjsciowych:
- napigcie zasilania elementéw wykonawczych
- prad obcigzenia obwodu elementéw wykonawczych

przedziaty czasowe:
- illo$¢ przedzialow
- ilo$¢ przedzialow czasowych z pradem
- czas trwania przedzialow (zmiana co 1 okres):

- czas narostu pradu (slope)

- pozostale przedziaty
ilo$¢ programéw zgrzewania
zakres nastawianych pradow zgrzewania:
ilos¢ impulsow dla zgrzewania impulsowego

narastanie pradu:
% 1,

czas pamigtania zaprogramowanych parametrow
technologocznych

stopien ochrony obudowy

dopuszczalna temperatura pracy

maksymalna wilgotno$¢ wzgledna pracy uktadu
wymiary

masa

12V 1 19V 50/60Hz,
-20% + +20%,
5W,

24Vpc,
max 0,5A,

9,
2,

0 + 9 okresdw napigcia zasilania,

0 + 99 okres6w napigcia zasilania,

7,

10 % + 100 % L, co 1 %,

1+99,

monotoniczny narost od 20 % do 100

min. 1 rok,

IPOO (PN-92/E-08106),

278K + 313K,

80% przy temperaturze 303K,
268x120x50 mm,

ok. 0,8kg.




