TERMINAL DO PROGRAMOWANIA

TP-10

Wersja 1.x - 2007 r.
(TP-10-B)

Niniejszy podrecznik uzytkownika jest wtasnoscig firmy SERRA SOLDADURA, S.A.

SERRA SOLDADURA, S.A. zastrzega sobie prawo do zmiany, bez uprzedzenia,
wtasciwosci Terminala Programujgcego TP-10 w stosunku do opisu zawartego w
niniejszej instrukgcji.

Barcelona, marzec 2007 r.
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TP-10 PROG. TERMINAL PROG: Instrukcja obstugi

1. WPROWADZENIE

Programowanie maszyn przemystowych odbywa sie obecnie na wiele rdznych
sposobdéw. Przenosne jednostki programujgce stanowig wazny aspekt tej dziedziny
wiadnie ze wzgledu na ich przenosny charakter.

Terminal programujgcy TP-10 jest ergonomiczny, wytrzymaty, niezawodny i prosty w
obstudze. Moze komunikowacC sie ze wszystkimi sterownikami SERRA, poczgwszy
od serii 7000. Umozliwia modyfikacje i przegladanie danych oraz zgtaszanie wszelkich
btedow.
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Rysunek 1-1 Komunikacja cztowiek-maszyna z TP-10

Niewielka waga i ergonomiczne wymiary sprawiajg, ze TP-10 jest urzgdzeniem w petni
przenosnym. Jezeli terminal musi by¢ umieszczony na state w poblizu sterownika,
akcesorium TP-10 Wall Mount umozliwia zamontowanie go obok maszyny.

SERRA Soldadura, S.A. 1



TP-10 PROG. TERMINAL PROG: Instrukcja obstugi

Uktady elektroniczne sg ekranowane przed zakiéceniami elektromagnetycznymi, a
terminal programujgcy TP-10 spetnia wszystkie wymagania dyrektyw europejskich
dotyczacych kompatybilnosci elektromagnetycznej, a takze ogdlne normy emisji EN
50081-2 oraz normy odpornosci EN 50082-2, ktore dotyczg srodowisk przemystowych.

Uwaga: Sprzet TP-10 zostat przeprojektowany, choé zewnetrzna obudowa pozostata
taka sama. Aby pokazaé, ze zainstalowano nowg wersje sprzetowa, po
wigczeniu urzadzenia na wyswietlaczu pojawi sie napis TP-10-B. Jesli chcemy
zaktualizowac firmware TP-10, musimy wybra¢ odpowiedni plik dla sprzetu.

SERRA Soldadura, S.A.
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2. DANE TECHNICZNE

2.1  Wymiary

Wymiary terminala programujgcego TP-10 przedstawiono ponizej:
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Rysunek 21. Wymiary TP-10 w mm

SERRA Soldadura, S.A.



TP-10 PROG. TERMINAL PROG: Instrukcja obstugi

2.2 Warunki otoczenia pracy
¢ Minimalna temperatura: -5°C
e Temperatura maksymalna: 60°C
e Maksymalna wilgotnosc¢: 90% (bez kondensacii)
¢ Maksymalna wysokos$¢ nad poziomem morza: 1000 m.
Na wiekszych wysokosciach obowigzujg nizsze wartosci temperatury i wilgotnosci.
2.3 Waga
L I 0 SRR 400 g
e Uchwyt Scienny TP-10:........ccooiiiiiii e 100 g
2.4  Charakterystyka elektryczna
© ZASIlANIE: . e a e 24V DC +25% -60%
© PODOI MOCY: . ..ot 6 VA
2.5 Klawiatura
LI Y/ o L PP PP PPPPPPTPTPPTPN Membrana
2.6 Odniesieniai kody SERRA
o Terminal programujgcy TP-10: . ....c..ccooorriiiiiiiiicici e, 92000035
o Uchwyt Scienny TP-10: ......ccuuiiiiiiiiiieeee e 39927550
4 SERRA Soldadura, S.A.
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3.

3.1

3.2

OPIS OGOLNY

Ogolne

Przenosny terminal programujgcy TP-10 jest wyposazony w wyswietlacz
alfanumeryczny, ktéry wyswietla informacje w 4 liniach po 20 znakéw kazda. Posiada
rowniez klawiature, ktora stuzy do wprowadzania danych.

Komunikacja z kontrolerem odbywa sie za pomocag kanatu szeregowego RS-232.
Kable szeregowe i zasilajgce 24 V DC miedzy terminalem a sterownikiem biegng przez
tuleje kablowa.

Dane sterujgce mogg by¢ zapisywane na terminalu TP-10. Dane te mozna réwniez
przestaé do dowolnego innego sterownika z tej same;j serii.

Aby terminal mogt prawidlowo wspétpracowaé z dowolnym regulatorem SERRA,
poczgwszy od serii 7000, dane sterujgce muszg byé wprowadzane za pomocg
programowania, jak pokazano ponizej.

Funkcje terminala obejmujg rowniez dzwiek nacisniecia klawisza oraz przyciemnianie
podswietlenia wyswietlacza po uptywie okreslonego czasu.

Montaz na sScianie

Gdy terminal TP-10 musi by¢ przymocowany do boku maszyny lub szafy, mozna uzy¢
akcesorium TP-10 Wall Mount:

Rysunek 3-1. Uchwyt Scienny dla TP-10

SERRA Soldadura, S.A. 5
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Aby przymocowacé uchwyt scienny, nalezy wywierci¢ 3 otwory M4 w boku urzadzenia
lub szafki. Ich potozenie pokazano na rysunku powyze;j.

Po zamocowaniu uchwytu $ciennego mozna na nim zamontowac¢ programator. Jesli
uzytkownik woli trzymac¢ go w reku podczas programowania, mozna go tatwo wyjac,
popychajgc go do gory. Po wykonaniu zadania programator mozna wymienic,
wktadajgc go w gérng czes¢ uchwytu i delikatnie dociskajgc.

3.3 Zapisywanie parametrow w TP-10
Terminal programujgcy TP-10 posiada wewnetrzng pamie¢, w ktorej mozna
przechowywaé parametry spawania i sterowania, ktére nastepnie mozna przenie$¢ do
innego sterownika wymagajgcego takich samych lub podobnych parametréow, co
pozwala zaoszczedzi¢ czas, poniewaz parametréw nie trzeba ponownie programowaé
w drugim sterowniku.
Dane sg zapisywane na state w pamieci FLASH.
Doktadne informacje o sposobie korzystania z tej funkcji mozna znalez¢ w instrukcji
obstugi konkretnego regulatora.
Wersje wyposazone w nowy osprzet (TP-10) majg mozliwos¢ zapisywania parametréw
Serratron 100.
3.4 Sygnaly ztagcza V24
Sygnaly, ktére sg obecne na ztgczu Sub-D, odpowiadajg kanatowi komunikacyjnemu
RS-232. Pomiedzy urzgdzeniem a sterownikiem spawalniczym biegng réwniez dwa
inne kable, ktére zapewniajg zasilanie 24 V DC wymagane przez terminal
programujgcy. Zworki na zigczu V24 stuzg do zapewnienia kompatybilnosci ze
sterownikami spawalniczymi réznych serii:
W24
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Rysunek 3-2. Ztgcze 24V
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4.

4.1

4.2

4.3

PROGRAMOWANIE

Programowanie to zestaw operacji stuzacych do edycji wszystkich parametrow
wymaganych do prawidtowej pracy urzadzenia i sterownika procesu spawania oraz do
zapisania ich w pamieci wewnetrzne;.

Wyswietlacz

Modut programujgcy TP-10 zawiera wyswietlacz alfanumeryczny z 4 liniami po 20
znakow kazda. Wyglad ekranu bezposrednio po podigczeniu zasilania jest
przedstawiony ponizej:

SERRA SOLDADURA S.A.
TP-10-B
Versién 1.0
SERRATRON 101

Rysunek 4-1. Menu Start

Po okoto 4 sekundach zostanie wyswietlony ekran gtéwny. W trybie programowania
(patrz nastepny rozdziat) migajgcy parametr bedzie tym, ktéry mozna modyfikowag.

Klawiatura

Klawiatura programatora TP-10 ma 25 klawiszy. Funkcje kazdego z klawiszy

przedstawiono ponizej:

= Przyciski funkcyjne F1, F2, F3, F4 i F5 umozliwiajg dostep do réznych menu funkcji,
ktére sg okreslone dla kazdego kontrolera.

= Przyciski strzatek stuzg do zmiany pozycji kursora w menu.

= Znaki "+" i "- " zwiekszajg i zmniejszajg warto$¢ kursora o jedng jednostke.

= Klawisze numeryczne "0"... "9" zmieniajg wartos¢ pola numerycznego kursora, jesli
jest to dozwolone (programowanie). -

= Przycisk "C" ustawia wartos¢ kursora na zero.
= Klawisz "E" stuzy do zatwierdzania warto$ci numerycznej w biezgcej pozyciji
kursora, gdy sterownik jest w trybie programowania. Edytowana warto$¢ zostanie
zapisana w pamieci sterownika na state. Nalezy zawsze pamieta¢ o nacisnieciu
klawisza 'E' w celu zatwierdzenia edytowanego lub modyfikowanego parametru.
= Klawisz "F" jest uzywany do wykonywania funkcji specjalnych w potgczeniu z innymi
klawiszami. Sg to nastepujgce funkcje:
e F-?......Resetuje programator TP-10
oF-F5. ....Umozliwia przej$cie do menu narzedzi
e F-5, 6 ... Uruchamia programowanie
e F-5, 5... Dezaktywuje programowanie

UWAGA:

eJesli pojawi sie komunikat F-5, oznacza to, ze nalezy nacisng¢ i przytrzymac
klawisz "5", jednoczes$nie przytrzymujgc klawisz "F".

ePolecenie F-5 nie powinno by¢ mylone z klawiszem F5.

Menu Narzedzia

SERRA Soldadura, S.A.
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Nacisniecie kombinacji klawiszy F-F5 spowoduje wyswietlenie menu narzedzi:

F1l:KE¥EQARD TEST
FZ:CONFIGURATTION
F3:TP-10

Rysunek 4-2. Menu Narzedzia

e F1:TEST KLAWIATURY.
Nacisniecie klawisza F1 spowoduje otwarcie menu Test klawiatury, ktére stuzy do

sprawdzenia, czy klawisze dziatajg prawidiowo:

TECLADO/KEYBOARD
012345672829
CE? .< | >-+
F1 2 F3 F4 F5

Rysunek 4-3. Menu Test klawiatury

Po nacisnieciu danego klawisza zniknie on z ekranu i ustyszysz dzwiek. Jedynym
przyciskiem, ktdrego nie mozna przetestowaé za pomocg tego menu, jest przycisk
"F". Aby go przetestowac, nalezy nacisngé kombinacje klawiszy F-? i upewni¢ sie,
ze programator sie zresetuje.

«F2: KONFIGURACJA.
Nacisniecie klawisza F2 spowoduje przejscie do menu konfiguracji. Wyglagda ono

w nastepujgcy sposob:

Terminal: 1a
Beep: YE3
Back light{min): g
Messages: o

Rysunek 4-4. Menu Konfiguracja

Nacisniecie "strzatki w dot" powoduje przechodzenie kursora przez kolejne pola.

SERRA Soldadura, S.A.
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* Terminal: oznacza typ podigczonego regulatora, moze to by¢ jeden z
ponizszych elementéw:

MODEL STEROWNIK
7000 SERRATRON-7000
8000 SERRATRON-8000

8000-NF v2 SERRATRON-8000-NF v2

8000-NF v3 SERRATRON-8000-NF v3
10i SERRATRON-10i
10-PLC SERRATRON-10plc
1A SERRATRON 1A
300xx SERRATRON300
100xx SERRATRON100

PES-20 PISTOLET ELEKTRYCZNY

SERRA
MFC-3000 SERRATRON MFC-3000
Klawisze "+" i "-" oraz "strzatka w prawo" i "strzatka w lewo" stuzg do

przegladania i edycji kazdej z tych wartosci.

* Dzwiek: Opcja TAK aktywuje dzwiek po nacisnieciu klawisza; opcja
NIE dezaktywuje te funkcje.

+ Swiatto wy$wietlacza (min): odnosi sie do czasu, przez jaki $wiatto
wyswietlacza bedzie sie $wieciC po ostatnim naci$nieciu klawisza lub
wystgpieniu btedu blokowania w sterowniku spawalniczym. Wartos¢ jest
zaprogramowana w minutach i moze byé zmieniana w zakresie od 1 do 15
minut. Klawisze "+" i "-" oraz "strzatka w prawo" i "strzatka w lewo" stuzg do
zwiekszania lub zmniejszania kazdej z tych wartosci.

*  Komunikaty: Aktywuje lub dezaktywuje tryb "Komunikaty" TP-10.

Aby zatwierdzi¢ wprowadzone dane, nalezy nacisngé przycisk "E". Aby wyjs¢ z
menu konfiguracji bez zmiany jakichkolwiek danych, nalezy nacisng¢ klawisze
FF5.

o F3: TP-10.
Nacisniecie klawisza F3 spowoduje wyjscie z menu Narzedzia, a ekran bedzie
pusty i ciemny przez 2 sekundy. Nastepnie sterownik powrdci do menu
startowego.

4.4  Automatyczne pozycjonowanie kursora (ACP)

Jedli podczas programowania sterownika nacisniety zostanie klawisz "E", a kursor
znajdzie sie nad niektérymi polami numerycznymi, rozpocznie sie proces
automatycznego pozycjonowania kursora (ACP), ktéry przeprowadzi przez
wszystkie parametry potrzebne do zaprogramowania sterownika, tak ze konieczne
bedzie uzycie tylko klawiszy numerycznych i klawisza zatwierdzajgcego "E".

Funkcja ACP zostanie przerwana po nacisnieciu dowolnego z klawiszy strzatek.

Pole numeryczne, od ktérego rozpoczyna sie proces APC, oraz pola, przez ktére
przebiega, zalezg od danego kontrolera. W kazdym przypadku nalezy zapozna¢ sie z
odpowiednig Instrukcjg Obstugi.

SERRA Soldadura, S.A. 9
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5. Wiadomosci

5.1 Wprowadzenie

Na wyswietlaczu LCD urzgdzenia TP-10 mozna wyswietla¢ komunikaty tekstowe
zaprogramowane przez uzytkownika. Komunikaty te bedg wyswietlane zgodnie z
poleceniami programu PLC znajdujgcego sie w urzadzeniu Serratrén.

Aby to osiggnac, uzyjemy:

¢ Aplikacja "Edytor TP-10" umozliwiajgca edycje tabeli komunikatéw i wystanie jej do
TP-10.

e Oprogramowanie centralizacyjne do edycji programu sterownika PLC.

e Serratron ze sterownikiem PLC, ktéry moze zarzadzaé TP-10 w trybie
komunikatow.

Aby aktywowaé system komunikatow TP-10, nalezy przejs¢ do menu konfiguracji TP-
10 i wybra¢ opcje:

o Komunikaty: TAK

5.2 Obstuga TP-10 w trybie komunikatow

W tym trybie TP-10 bedzie wyswietlat komunikaty zlecone przez Serratron. Jezeli nie
ma okreslonych komunikatow do wyswietlenia, TP-10 wyswietli komunikat, ktory
uzytkownik zdefiniowat jako domysiny za pomocg programu "Edytor TP-10".

Uzytkownik moze w kazdej chwili przejS¢ do ekranu programowania parametrow
Serratron za pomocg kombinacji klawiszy F+F1. TP-10 pozostanie w tym trybie
wyswietlania do momentu:

¢ Mineto 10 minut, podczas ktérych uzytkownik nie nacisnagt zadnego klawisza.
e Uzytkownik ponownie naciska klawisze F+F1.

Nastepnie TP-10 powrdci do trybu komunikatow.

5.3 TP-10 Etapy inicjalizacji

Po wigczeniu TP-10 w trybie komunikatu na wyswietlaczu pojawig sie kolejno
nastepujace komunikaty:

o Ekran wyswietlajgcy wersje programu TP-10.

¢ Nastepnie przez kilka sekund bedzie wyswietlany komunikat startowy
zaprogramowany przez uzytkownika.

e Pojawi sie ekran programowania parametréw Serratron.

SERRA Soldadura, S.A. 11
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5.4

5.5

e Jezeli uzytkownik nie nacisnie zadnego przycisku przez 10 minut, TP-10 przejdzie
do trybu komunikatéw. Jezeli nie ma zadnych konkretnych komunikatéow do
wys$wietlenia, pojawi sie komunikat domysiny, zaprogramowany przez
uzytkownika.

Edytor TP-10

Ten program dziata na komputerze. Za jego pomocg mozna edytowaé do 250
wiadomosci tekstowych.

Po zakonczeniu edycji komunikaty te sg wysytane do TP-10 przez Serratrén przez sie¢
Ethernet za pomocg polecenia z samego programu.

Umozliwia réwniez zdefiniowanie komunikatu poczatkowego oraz komunikatu
domysinego, ktory bedzie wyswietlany na ekranie TP-10 po wigczeniu urzadzenia, gdy
nie ma innych specyficznych komunikatéw do wyswietlenia.

W edytowanych komunikatach mozna umieszczaé sekwencje znakéw, ktore beda
interpretowane przez TP-10 w specjalny sposoéb. Niektore z nich to:

Sekwencja Znaczenie Parametr
\s1 Urzadzenie TP-10 emituje sygnat dzwiekowy. Nr
\bl Nastepujgce znaki bedg migac. Nr
\bO Nastepujgce znaki nie bedg migac. Nr

\u2007 Interpretuje parametr jako liczbe catkowitg Tak
bez znaku, zajmujgca n pozycji.

\1f Parametr jest interpretowany jako liczba Tak
pieciocyfrowa z jednym miejscem po
przecinku.

\c Interpretuje parametr jako znak ASCII. Tak

\I1 Wigcza podswietlenie ekranu LCD. Nr

\IO Wyltacza podswietlenie ekranu LCD. Nr

Jak wida¢, edytowany komunikat moze zawiera¢ sekwencje znakéw, ktére wymagaja
parametrow. Parametry te sg wysytane do TP-10 przez program automatyki PCL z
poleceniem wyswietlenia komunikatu. Mozna przesta¢ do 4 parametrow.

Komunikaty na wyswietlaczu sterownika PLC w TP-10

Po wystaniu komunikatéw do TP-10, program PLC Serratron moze nakazac¢ TP-10 ich
wyswietlenie.

Mozna to zrobi¢, wprowadzajgc do sterownika PLC rownanie, ktére powoduje wystanie
komunikatu, np:

12
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sHdy Msj20
|

Zadziatanie styku sRdy powoduje wyswietlenie przez TP-10 komunikatu nr 20.

W komunikacie mozemy chcie¢ umiesci¢ zmienng, np. wartos¢ licznika. Na przyktad,
chcemy, aby TP-10 wyswietlit komunikat:

FIEZA 23 FIHALIZADA

DISPOHIBLE EH
PLATAFORMA DE SALIDA

Woéwczas tekst edytowany za pomocg "Edytora TP-10" bedzie miat postac:

CZESC  WYKONCZONA-----—-eeeeeeeeee- DOSTEPNA  NA  PLATFORMIE
WYJSCIOWEJ

Réwnanie automatyzacji PLC moze wiec brzmie¢ nastepujgco:

sParo?2 co
— | reas
TP1

Blok copy przenosi zawartos¢ licznika CO w systemie automatyki do parametru 1 TP-
10. Blok Msj24 nakazuje TP-10 wyswietlenie komunikatu 24 przy uzyciu wlasciwego
parametru 1.

5.6 PLC Odbieranie nacisnie¢ klawiszy z TP-10

W trybie komunikatu, kazde nacisniecie klawisza na TP-10 (z wyjatkiem niektorych,
ktére sg zarezerwowane) bedzie wysytane do Serratrén.

Program PLC moze wykrywaé nacisniecie i/lub zwolnienie klawisza TP-10 za pomocg
specjalnego wejscia. Na przyktad:

SERRA Soldadura, S.A. 13
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" Tecla'F1' mkotOn

H II [ 5

Nacisniecie klawisza F1 na TP-10 spowoduje aktywacje wyjscia mMotOn. Zwolnienie
przycisku dezaktywuje wyjscie mMotOn.

14
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6. Aktualizowanie oprogramowania
sprzetowego

Firmware, czyli program wykonywany na TP-10, jest stale udoskonalany i w miare
potrzeb wydawane sg jego nowe wersje.

Uzywajac TP-Editora i Serratron, mozemy w prosty sposob zaktualizowa¢ firmware TP-
10.

W tym celu nalezy pobra¢ plik zawierajgcy pozadany firmware i wgra¢ go do TP-10 za
pomocg TP-Editora.

SERRA Soldadura, S.A. 15



	1.  WPROWADZENIE
	2.  DANE TECHNICZNE
	2.1  Wymiary
	2.2  Warunki otoczenia pracy
	2.3  Waga
	2.4  Charakterystyka elektryczna
	2.5  Klawiatura
	2.6  Odniesienia i kody SERRA

	3.  OPIS OGÓLNY
	3.1  Ogólne
	3.2  Montaż na ścianie
	3.3   Zapisywanie parametrów w TP-10
	3.4   Sygnały złącza V24

	4.  PROGRAMOWANIE
	4.1  Wyświetlacz
	4.2  Klawiatura
	4.3  Menu Narzędzia
	4.4  Automatyczne pozycjonowanie kursora (ACP)

	5. Wiadomości
	5.1 Wprowadzenie
	5.2 Obsługa TP-10 w trybie komunikatów
	5.3 TP-10 Etapy inicjalizacji
	5.4 Edytor TP-10
	5.5 Komunikaty na wyświetlaczu sterownika PLC w TP-10
	5.6 PLC Odbieranie naciśnięć klawiszy z TP-10

	6. Aktualizowanie oprogramowania sprzętowego

