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MANUALE D'USO
MODULO SALDANTE MS500
con
TERMOREGOLATORE
SERIE TR 500 /TR 501




GUIDA RAPIDA D'INSTALLAZIONE

AVVERTENZE

Per avere sempre l'aria alla temperatura volutearde la sosta con i beccucci girati, manteneregpsem
I'aria attiva attraverso gli ugelli e mantenere peena temperatura di saldatura le resistenze ngegli
START sempre attivo).

In presenza di ambienti molto caldi, & fatto obbligantenere areato il modulo MS500 (deve sempre
aspirare aria fresca).

Posizionare I'interruttore posteriore nell’'unitaadintrollo sempre su “TOSS”.

E' FATTO OBBLIGO MANTENERE SEMPRE L’ARIA ATTIVA ATT RAVERSO GLI
UGELLI QUANDO LE RESISTENZE SONO ATTIVE: LE RESISTE NZE ATTIVE SENZA
ARIA S| DANNEGGIANO IRREPARABILMENTE!

FASE D'INSTALLAZIONE

Esequiti tutti i collegamenti elettrici, collegaraubi dell'aria compressa sul modulo MS500: atérzo

un regolatore di pressione collegare nel raccarduero 1 I'aria che andra agli ugelli di saldat{iede
regolatore dovra essere tarato a 0,5 atm. duraritesé di taratura e di massimo 3 atm. durantasi di
saldatura in normale funzionamento). Nei raccotgnaro 2 e numero 3 collegare I'aria utilizzata per
fare girare gli ugelli (massimo 3 atm.).

FASE DI TARATURA

ASSICURARSI| CHE IL MODULO MS500 SIA A TEMPERATURA A MBIENTE E CHE LA
TEMPERATURA DI PRERISCALDO SIA IMPOSTATA A 30°.

Attivare I'aria agli ugelli ad una pressione di @fsn.

Dare tensione al sistema e attendere 5 secondi.

Premere contemporaneamente il pulsarfgé € il tasto freccia " finché sul display non sara
visualizzato, dopo qualche secondo, la scrifiar” (Taratura).

Rilasciare i due pulsanti: inizia cosi la faseadlatura automatica del modulo TR.

Dopo circa 4-5 minuti, il display potra visualizeadue messaggi: la scritt& AE” (Parametro di
Amplificazione Errore) oppure un messaggio di exror

In presenza del messaggio di errore, si dovranmertine i fili il collegamento dal morsetto 5 al
morsetto 6 e viceversa sul TR501 e quindi ripetarease di taratura, mentre se compare la scritta
“PAE” si dovra impostare il valore a 18 (default).

Confermare con il tastd~".

Premere due volte il tasté™ per uscira dalla fase di taratura.

A questo punto il modulo saldante MS500 ed il agltdgrTR sono pronti per funzionare.
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ATTENZIONE: Nell'utilizzo dello strumento, seguire attentamente le istruzioni riportate nel
Manuale

E' FATTO OBBLIGO MANTENERE SEMPRE L’ARIA ATTIVA ATT RAVERSO GLI
UGELLI QUANDO LE RESISTENZE SONO ATTIVE: LE RESISTE NZE ATTIVE SENZA
ARIA S| DANNEGGIANO IRREPARABILMENTE!

-*- Evitare di installare I'apparecchiatura nellemediate vicinanze di gruppi ad alta potenza, retetpri etc.

-*- | 'apparecchiatura NON é dotata di interutt@8l/OFF, quindi si accende appena viene collegatianéntazione.
L’alimentazione dovra avere un'adeguato protezicorgro eventuali cortocircuiti o anomalie dell’appechiatura..
Effettuare i collegamenti usando tipi di cavo cemisni adeguate ai limiti di tensione e correnteccati nel
Manuale.

-*- Controllare che I'impianto abbia un buon cgliéenento di terra.

-*- Controllare e verificare I'impostazione dei pametri di funzionamento prima dell’'uso, per evitpossibili danni a
persone o a cose.

-*- La tensione di alimentazione é riportata stitbetta del modulo TR501.

-*- Usare il cavo dato in dotazione per il collegano tra le due apparecchiature: fare attenzionelari dei fili nella
connessione sulla morsettiera del modulo TR501.

-*- Non utilizzare I'apparecchiatura in ambientincatmosfera pericolosa (inflammabile o esplosiva).

-1 - INTRODUZIONE

Il modulo saldante MS500 si propone come un vadillomento per la regolazione della temperaturdudsi di aria, senza
l'ausilio di sensori esterni. Sfruttando la canasiica tensione-corrente dell’elemento riscaldait€R riesce a regolare e a
mantenere la temperatura impostata anche in camilidi forti dispersioni termiche, ottenendo coshsiderevoli vantaggi
rispetto ad altri metodi tradizionalmente usati.

Tramite il modulo TR500, dotato di display e pulsasi possono inserire tutti i parametri di fumzéonento, mentre il
modulo TR501, ad esso collegato, controlla ad dgfante la parte riscaldanteéstrema facilita d’'uspalta funzionalitae
ingombri minimifanno di questo sistema il punto forte per il cold dei processi di termosaldatura.
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-2 - CARATTERISTICHE TECNICHE

Alimentazione 230 Vca. Frequenza 50 / 60 Hz.

Campo regolazione temperatura 36°600°C.
Temperatura di lavoro ambiente TR da 0 °C a 50 °C.
Temperatura di lavoro ambiente MS500 da 0 °C a&0 °
Pressione massima ugelli di saldatura 3 atm.

- 3 - DESCRIZIONE UNITA’ DI CONTROLLO TR500 E DI P OTENZA TR501

VISTA PANNELLO TR500 VISTA POSTERIORE
E FORATURA
48 45
T 1
TR500 F e ®
DISPLAY B B B
LED_TEMPO bl Ll L
% 777777 o CONNETTORE
Lo 15 POLI
DI_LAVORO e o MASCHIO
LED CICLO Ll e o R
LAVORO |
FONZIONE
=
FRECCIA ;
1 ) — D

VISTA DALL'ALTO
UMTDI POTENZA TR501

90

TR501

10 91|

11 8 |[@]

12 7@

13 6|[@]

b 21| | Foro o

12 $m2]| | Passacaio
i 2|r@]|| | oEL cavo bl
18 i |Te || | coLLEGAMENTO

106

PER IL RILEVAMENTO
DELLA CORRENTE
SULL’ELEMENTO
RISCALDANTE

Unita di controllo TR500 a pannello da incaasaorma DIN 43700, materiale NORYL UL 94 V-@t@estinguente,
misure 48 x 96 x 118.Unita di potenza TR501 satenitore agganciabile su guida Din EN 50022oado norme DIN 43880, materiale NORYL UL
94 V-0 autoestinguente, misure 106 x 90 x 69 (6 ulip@ollegamento dall'unita di controllo all’'uni@di potenza con cavo schermato 9 vie x 0.22, con

connettore 15 poli a vaschetta femmina.
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-4 - PROCEDURA D’INSTALLAZIONE

2x0,22mmq TWISTATO

3 INWORK -E.E.El
Glla)

=
S sTART

FARE 1 SPIRA

H
H
i
CKMo4 CKFO4 2
I T 2,5mmg -
2,5mng

24vce
.

\)»awm
oA 0o

MSS500

Collegare i 24 Volt continui sul connettore del mtmdMS500.
Inserire e fissare, tramite le due viti, il connetta 15 vie femmina sull’'unita di controllo TR5@Dllegare l'altra estremita
del cavo nella morsettiera dell'unita di potenzebUR come da schema qui sotto riportato:

%EL

Grigio
Bianco [\

27
26

Alla morsettiera del R501 z

Blu [
Verde L
Giallo !
f
!
T

Connettore vaschetta 15 poli
femmina

23
22
21
20
19

Rosa
Rosso
Marrone !

Nero |
'

Schermatura w—

= [N [ s [0 Joo [N foo [0

9%%% %% %% %,

N.B: Attenzione a noninvertire i collegamenti !!

Nell'unita TR501, ai morsetti d'ingresso 1 e 2, doessere applicato il segnale di avvio ciclo dalda(START). Tale
segnale potra avere una tensione compresa tradacleV?24Vac oppure da 12Vcc a 30Vcc applicangositivo al morsetto
2 e il negativo al morsetto 1, con un assorbimeintmrrente pari a circa 10 mA.

Ai morsetti 3 e 4, & presente un’uscita optoisotitsegnalazione di fine ciclo operativo (IN WORK3le fotoaccoppiatore
viene chiuso durante lintero ciclo di saldaturar pitornare interdetto a ciclo terminato e pu&ees configurato
esternamente NPN oppure PNP, con una correntenrassie non deve superare i 50 mA. e 24 Vcc. . blidgamento fare
attenzione alla polarita del collettore (morseff@@ emettitore (morsetto 4).

Ai capi dell'elemento riscaldante collegare unacdra di due fili (twist-wires), sezione 0,22,50 mmgq.: questi due fili
dovranno essere collegati rispettivamente ai miset 6.

Per la segnalazione di una qualsiasi anomalia (agitolo 8), usare i contatti N-C oppure N-O, eigjvamente collegati ai
morsetti 10-11 e 10-12 (corrente massima di 5 Aarip4 Vca).

Collegare al morsetto 13 un fusibile di proteziale valore di 6,3 Amp. L'uscita del fusibile e ilomsetto 14 collegarli al
primario del trasformatore di potenza usando cawigezione minima di 1,5 mmg.,

Usando cavi di sezione adeguata alla correnteld¢sleta, collegare l'uscita del secondario allfento riscaldante. L'altra
uscita del trasformatore farla passare attravérfeod centrale dell’'unita TR501 (vedi sezione 7e6poi collegarlo all'altra
estremita dell’elemento riscaldante.

La terra collegarla al morsetto 15.

Collegare la tensione di alimentazione ai mordéite 17.
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-5 - FUNZIONAMENTO |

IMPORTANTE: I'operazione di taratura automaticaviid essere fatta con una temperatura dell’elemenscaldante di
circa 1825 °C (temperatura ambiente) e con aria nei beccuécsaldatura (da 0,5 atm. a 1 atm.). Durante daes
procedura il modulo MS500 verra sottoposto a dsi tk riscaldamento, quindi € molto importante ciiente possa andare
a variare la sua temperatura. Ogni volta che vesostituito il modulo MS500, la procedura di tarauwgui descritta dovra
essere ripetutaDurante tutta la fase di prima accensione e di tara, il termoregolatore TR potra incontrare evealiu
anomalie riportando i codici d’errore sul displayeggere attentamente la sezione “Allarmi” e, undtaeisolto I'eventuale
problema, ripetere la procedura dal punto 5.1 .

-5.1- Prima installazione e Taratura

Far passare aria nei beccucci di saldatura (datth5a 1 atm.): una volta alimentato il TR, sulpthy del modulo TR500
verra visualizzata la scrittdrfi” (Inizializzazione): dopo qualche secondo, ver@ursualizzati dei codici casuali .

A questo punto premere contemporaneamente il t&Ste il tasto freccia * ” finché sul DISPLAY non verra visualizzato,
dopo qualche secondo, la scritieat” (Taratura).

Rilasciare i due pulsanti: inizia cosi la faseadatura automatica tra il modulo TR e I'elemenszaidante.

Dopo circa 4-5 minuti, il DISPLAY visualizzara lariita “PAE” (Parametro di Amplificazione Errore) e successieate il
valore impostato: per default tale valore € fissat@5. Confermare tale valore premendo il ta$td (in seguito verra
analizzata la funzionalita di tale parametro).

La fase di taratura € quindi terminata e il displeypalizzera la temperatura di lavoro, impostaadefault a 250 °C.

-5.2- Definizione ed utilizzo del parametro PAE

Il parametro di amplificazione errore PAE é stainadotto nel caso in cui si voglia ottenere urecigione di temperatura di
lavoro maggiormente costante. Il valore imposta&@ ktato calcolato per ottenere sia una buonditagi riscaldamento e
sia una buona precisione di temperatura di laidrovalore PAE piu’ alto (massimo 39), ridurra ifmjeo di riscaldamento
per portarsi in temperatura, ma otterremo una lisygrecisione nel mantenimento della stessa diofpgagirado. Impostando
un valore inferiore invece, otterremo un leggermento nel tempo di riscaldamento, ma con una pia’ @ecisione nella
stabilita della temperatura di lavoro.

-5.3- Definizione dei parametri di funzionamento eicli tipici di funzionamento
| parametri configurabili dall'utilizzatore permetto di modificare il modo operarativo del TR.

Pr = numero programma.

td = tempo di ritardo di attivazione dell'’elementsecdldante dopo il segnale di START.
to = tempo di durata di mantenimento in temperatutavibro dell’elemento riscaldante.
tr = tempo attivazione uscita optoisolatore.

tp = temperatura di pre-riscaldo.

tl = temperatuta di lavoro dell’elemento riscaldante

ti = temperatura massima raggiungibile.

In figura 1 & rappresentato un ciclo tipico di finmamento del TR: dalla temperatura di pre-riscdfuiampostata, dopo
I'arrivo del fronte di salita del segnale di STARSI ha 'abilitazione del fotoaccoppiatore di uacit

Trascorso il tempo di ritardim impostato, I'elemento riscaldante verra portata @mperatura di lavorth e qui mantenuto
per il tempato impostato. Allo scadere di tale tempo, la tempeeatiell’elemento riscaldante scendera nuovaménaare
della temperatura di pre-riscaldo impostata, mehtaiscita optoisolata rimarra in conduzione peteiinpo impostato nel
parametrdr: il ciclo di riscaldamento quindi & cosi terminato

Temperatura (°C) Temperatura ( °C)

Temp. di lavoro tl

Temp. di lavoro 1l

‘emp. di pre—riscaldo tp |_

td~ p—to—+ Tempo (centesimi)

Temp. di pre—riscaldo tp

Impulso START % F——1t0o—— Tempo (centesimi)

Attivazione led M— Impulso START [ZZZZZZZZZZZZZZZZZ%
Uscita optoisolatore ted 1d Led fo Uscita optoisolatore
+ led tc W§ + led tc EZZZZZZZZZ@ §
figura 1 figura 2

Nell’esempio di figura 1, il ciclo di riscaldamenéwa subordinato all'impostazione dei paramietre to. Potrebbe risultare
utile dover mantenere la temperatura di lavorotpta la durata del segnale di “START”.

Per avere un ciclo di saldatura come figura 2yapeetri tempo di ritardtd e tempo di duratto devono essere impostati a
zero in fase di programmazionte<£0 centesimi ¢d=0 centesimi).
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-5.4- Inserimento temperatura di lavoro

Ogni volta che il tastoF” viene premuto, il display visualizzera in sequeta temperatura ambiente oppure la temperatura
di lavoro. Per temperatura di lavoro s'intendedmperatura che I'elemento riscaldante dovra raggiein presenza del
segnale di “START".

Premere una volta il tasté™ per visualizzare la temperatura di lavoro.
Tramite i tasti freccia“ ” e “~¥ " modificare il valore fino a raggiungere la temgterra desiderata. Se i tasti freccia vengono
mantenuti premuti, si avra una variazione del valormodo pia veloce.

Ritornare nel modo di visualizzazione temperatundiante premendo il tasté™.
-5.5- Programmazione parametri di funzionamento (Pjtd, to,tr, tp)

Nel sottomenu parametri di funzionamento, si possopostare i parametri Br,td, to etp.
Per modificare tali valori, entrare in programmaanantenendo premuto il tasto funziok& per 4 secondi.

-5.6- Inserimento programma di funzionamento Pr

Il Tr 500 ha la possibilita di memorizzare 9 pragmai di funzionamento: ad ogni programma si possmemorizzare i
parametri di tempo td, to, tr, il valore di temgera di preriscaldo tp e il valore di temperaturaaldatura.
Selezionare con i tasti freccia il programma dhzatire, da Pr 0 a Pr 9.

Confermare il programma selezionato premendostotiunzione'’F” .
-5.7- Inserimento tempo di ritardo attivazione td

Sul display apparira la scrittad” per un secondo, per poi visualizzare il valorepastato (per default 0 centesimi di
secondo).

Tramite i tasti freccia *” e “~ " modificare il tempo di ritardo di attivazione dlelemento riscaldante. Tale valore dovra
essere compreso tra un minimo di 0 ad un massirg8%centesimi di secondo.

Confermare il valore introdotto premendo il tastaZione F".
-5.8- Inserimento tempo di durata mantenimento inémperatura to

Il display ora visualizzera la scrittéo”, seguita dal valore impostato (per default 0 esimii di secondo).
Tramite i tasti freccia «” e “¥” modificare il tempo di durata di mantenimentoté@mperatura di lavoro dell’elemento
riscaldante. Tale valore dovra essere compreamtrainimo di O centesimi ad un massimo di 239 camte

Confermare il valore introdotto premendo il tastaZione F".
-5.9- Inserimento tempo attivazione uscita optoisatore tr

Il display ora visualizzera la scritté *, seguita dal valore impostato (per default O esimbi di secondo).

Tramite i tasti freccia®” e “ ¥ ” modificare il tempo di attivazione dell’'uscita ysolatore dopo la fine del tempo di durata
mantenimento in temperatura to.

Tale valore dovra essere compreso tra un mininfocgintesimi ad un massimo di 239 centesimi.

Confermare il valore introdotto premendo il tastaZione 7.
-5.10- Inserimento temperatura di pre-riscaldo tp

Il DISPLAY visualizzera ora la scrittap”, seguita dal valore impostato (per default 30)°C.
Tramite i tasti freccia #” e “¥” modificare il valore della temperatura di preeatdo dell’elemento riscaldante. Tale
valore dovra essere compreso tra un minimo di 83&E& un massimo di 499°C. .

Confermare il valore introdotto premendo il tastoAione 7.
La fase di programmazione parametri & cosi terminladisplay tornera a visualizzare la temperatlifavoro impostata.
-5.11- Inserimento blocco massima temperatura impaebile ti

Dopo aver premuto il tastd=" per confermare la temperatura di pre-riscalddlisblay visualizzeratl” seguito dal valore
impostato che viene visualizzato in decine di grpdi default 50 (x10)= 500 gradi.

Tramite i tasti freccia modificare il valore chetrgovariare tra 0 e 49 e che andra a limitare, ipimlato per 10, I'escursione
della temperatura impostata. Confermare il valot@dotto premendo il tasto funziong™

-5.12- Verifica dei parametri di funzionamento corun ciclo di riscaldamento manuale

Per verificare il corretto funzionamento dei paraimenpostati, € possibile attivare un ciclo dicaddamento manuale: dal
modo di visualizzazione temperatura di lavoro, mmmil tasto F” e passare al modo di visualizzazione temperatura
piattina.

A questo punto, premendo il tasto freccia™, si dara il via al ciclo di riscaldamento manuésemulazione del segnale di
“START").

Sul display sono indicati, tramite I'accensione3died, le fasi di attivazione dei tempi tt, to e dell'intero ciclo di
riscaldamentac (led accesi = ciclo in corso / led spenti = ci@ominato).

Una volta verificato il corretto funzionamentotakmoregolatore TR € pronto per essere messo zoie.
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-6 - ALLARMI

Il termoregolatore TR € in grado di riconoscer¢atuina serie di eventuali anomalie alla circuitagielettrica ed elettronica,
segnalando l'errore sia con la commutazione del dehllarme e sia visualizzando un codice di ersarl display dell’'unita
TR500.

Importante : Assicurarsi di aver tolto I'alimentazione di rete prima di intervenire !

Di seguito vengono riportati i possibili codici elirore, con alcuni suggerimenti per risolverli, ahte le fasi di installazione
e funzionamento.

--- Durante la fase di taratura ---

Sul display =~ Anomalia

Erl =Frequenza rete fuori range.
Rimedio: la frequenza di rete & diversa dai 50/&@tH Controllare tensione e frequenza di alimeatez

Er2 =Tensione sul modulo MS500 non sufficiente.
Rimedio: verificare i collegamenti.

Er3 =Corrente sul modulo MS500 non sufficiente.
Rimedio: controllare i collegamenti del circuitafine, se tutto dovesse risultare corretto, inveiticollegamento
dal morsetto 5 al morsetto 6 e viceversa e quiiktere la fase di taratura.

--- Durante il normale funzionamento ---

Erd =Impossibile regolare la temperatura sul modus5I0.
Rimedio: il valore del parametro PAE introdotta@ppo basso. Alzare tale parametro.

Er5 =Mancanza di tensione sul modulo MS500.
Rimedio: controllare i collegamenti del circuitasibile e funzionalita del trasformatore.

Eré =Corrente sul modulo MS500 non sufficiente.
Rimedio: controllare i collegamenti del circuito.

Er7 =Corrente sul modulo MS500 troppo elevata.
Rimedio: ripetere la fase di taratura facendo atteve che il modulo MS500 sia a temperatura améjent
controllare la cablatura (possibili contatti veteara).Controllare la presenza corretta della tavesidi secondario
del trasformatore.

--- Durante la fase di accensione ---
Er8 =Anomalia.
Rimedio: ritornare I'apparecchiatura in sede.

Er9 =Anomalia.
Rimedio: ritornare I'apparecchiatura in sede.
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APPENDICE

Valida dalla versione 2.6 del software TR500

SEGNALAZIONE ERRORI FUNZIONAMENTO

Erl Frequenza rete fuori dei limiti di funzionamento
Rimedio: la frequenza di rete € diversa dabB804ertz. Controllare tensione e frequenza di altiazione.

Er2 Taratura fallita tensione fuori dei limiti d el dispositivo
Rimedio: il dimensionamento delle caratterlsticlel trasformatore & errata

Er3 Taratura fallita corrente fuori dei limiti d el dispositivo
Rimedio: fare 2 giri nel loop di corrente oppurdiinensionamento delle caratteristiche del trasfbone & errata.

Er4 Cortocircuito sull'elemento riscaldante

Er5 Non c'e' tensione sufficiente sull'elementascaldante
Rimedio: controllare i collegamenti del cirayifusibile e funzionalita del trasformatore, TR&fifasto.

Er6 Non c'e' corrente sufficiente sull'elementaiscaldante
Rimedio: piattina rotta oppure controllare llegamenti del circuito a bassa tensione.

Er7 La corrente sull'elemento riscaldante e' trppo alta o € fuori fase.
Durante la taratura:
collegamenti a piattina errati (invertire i coll@ganti ai pin 5 e 6 del TR 501), oppure trasformatoon adatto.
Durante il funzionamento normale:
nel caso di piattine collegate in serie o in patalluna delle due & in corto circuito oppure un@ perdita di
isolamento elettrico della piattina.

Er8 Errore di accesso ai parametri in EEPROM
Segnalazione di guasto sul TR 500. Spedire I'amhiatura al costruttore per la riparazione.

Er9 Circuitazione zero_crossing non funzionante
Segnalazione di guasto sul TR 500. Spedire I'egmudiatura al costruttore per la riparazione.

N.B.
Da questa versione tuttigli errori possono essere visualizzati sia nel
funzionamento normale che in taratura.

E’ stato inserito un interruttore per
la selezione del tipo di piattina

TR 500 utilizzata.

MATR. 0000 MG: piattina fornita dal costruttore

TOSS: piattina a bassa resistivita di
- altro costruttore compatibile con i

controlli di temperatura.

o\ Jo| &
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