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Diese Betriebsanleitung hat fir alle in Kapitel 3Technische Daten aufgefihrten
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Die Teileliste zur Maschine kann kostenlos unter der Internet-Adresse www.

pfaff-industrial.com/pfaff/de/service/downloads heruntergeladen
werden. Alternativ zum Internet-Download kann die Teileliste auch als Buch un-
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ter der Best.-Nr. 296-12-18 934 bestellt werden.

Der Nachdruck, die Vervielfaltigung sowie die Ubersetzung - auch auszugsweise - aus
PFAFF-Betriebsanleitungen ist nur mit unserer vorherigen Zustimmung und mit der Quellen-
angabe gestattet.
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Sicherheit

1.01

1.02

Sicherheit

Richtlinien

Die Maschine wurde nach den in der Konformitats- bzw. Herstellererklarung angegebenen
europaischen Vorschriften gebaut.

BerUcksichtigen Sie erganzend zu dieser Betriebsanleitung auch allgemeinglltige, gesetzli-
che und sonstige Regelungen und Rechtsvorschriften - auch des Betreiberlandes - sowie die
gultigen Umweltschutzbestimmungen! Die ortlich gultigen Bestimmungen der Berufsgenos-
senschaft oder sonstiger Aufsichtsbehdrden sind immer zu beachten!

Allgemeine Sicherheitshinweise

@® Die Maschine darf erst nach Kenntnisnahme der zugehérigen Betriebsanleitung und nur
durch entsprechend unterwiesene Bedienpersonen betrieben werden!

® Die an der Maschine angebrachten Gefahren- und Sicherheitshinweise sind zu beachten!

@® Die Maschine darf nur ihrer Bestimmung gemaf und nicht ohne die zugehoérigen Schutz-
einrichtungen betrieben werden; dabei sind auch alle einschlagigen Sicherheitsvorschrif-
ten zu beachten.

@® Beim Wechsel der Transportrollen, beim Verlassen des Arbeitsplatzes sowie bei Wartungs-
oder Justierarbeiten ist die Maschine durch Herausziehen des Netzsteckers vom Netz zu
trennen!

@® Die taglichen Wartungsarbeiten dirfen nur von entsprechend unterwiesenen Personen
durchgefihrt werden!

@ Reparaturarbeiten sowie spezielle Wartungsarbeiten dirfen nur von Fachpersonal bzw.
entsprechend unterwiesenen Personen durchgefihrt werden!

@ Arbeiten an elektrischen Ausriistungen durfen nur von dafir qualifiziertem Fachpersonal
durchgefuhrt werden!

@ Arbeiten an unter Spannung stehenden Teilen und Einrichtungen sind nicht zulassig!
Ausnahmen regeln die Vorschriften EN 50110.

@® Umbauten bzw. Veranderungen der Maschine dirfen nur unter Beachtung aller einschlagi-
gen Sicherheitsvorschriften vorgenommen werden!

@® Bei Reparaturen sind nur die von uns zur Verwendung freigegebenen Ersatzteile zu ver
wenden! Wir machen ausdrlcklich darauf aufmerksam, dass Ersatz- und Zubehdrteile, die
nicht von uns geliefert werden, auch nicht von uns geprift und freigegeben sind. Der Ein-
bau und/oder die Verwendung solcher Produkte kann daher unter Umstanden konstruktiv
vorgegebene Eigenschaften der Maschine negativ verédndern. Flir Schaden, die durch die
Verwendung von Nicht-Originalteilen entstehen, Gbernehmen wir keine Haftung.




Sicherheit

1.03

1.04

Sicherheitssymbole

é Quetschgefahr der Hande!

Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte

Verbrennungsgefahr durch heilRe Oberflache!

Lebensgefahr durch elektrische Spannung.

Achtung!
/'\ /—é\ SSS Nicht ohne Fingerabweiser und Schutzeinrichtungen ar

bf/ﬁ Xmﬁ

beiten!
%;.%x Vor Rist-, Wartungs- und Reinigungsarbeiten Haupt-
oo schalter ausschalten und Maschine abkuhlen lassen!
%
g
30°C
E& 86°F

v,

Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers

Diese Betriebsanleitung ist ein Bestandteil der Maschine und muss flr das Bedienperso-
nal jederzeit zur Verfligung stehen.

Die Betriebsanleitung muss vor der ersten Inbetriebnahme gelesen werden.

Das Bedien- und Fachpersonal ist Gber Schutzeinrichtungen der Maschine sowie Uber si-
chere Arbeitsmethoden zu unterweisen.

Der Betreiber ist verpflichtet, die Maschine nur in einwandfreiem Zustand zu betreiben.
Der Betreiber hat darauf zu achten, dass keine Sicherheitseinrichtungen entfernt bzw. au-
Rer Kraft gesetzt werden.

Der Betreiber hat darauf zu achten, dass nur autorisierte Personen an der Maschine ar-
beiten.

Der Betreiber hat darauf zu achten, dass in unmittelbarer Nachbarschaft der Maschine
keine Hochfrequenz-Schweifianlagen betrieben werden, welche die, fur die Maschine
relevanten EMV-Grenzwerte nach EN 60204-31 (berschreiten.

Weitere Ausklnfte kdnnen bei der zustdndigen Verkaufsstelle erfragt werden.




Sicherheit

1.05

1.05.01

1.05.02

Bedien- und Fachpersonal

Bedienpersonal

Bedienpersonal sind Personen, die fur das Risten, Betreiben und Reinigen der Maschine so-
wie zur Stdérungsbeseitigung im Schweilibereich zustandig sind.

Das Bedienpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

@ Beiallen Arbeiten sind die in der Betriebsanleitung angegebenen Sicherheitshinweise zu
beachten!

@ Jede Arbeitsweise, welche die Sicherheit an der Maschine beeintrachtigt, ist zu unterlas-
sen!

@® Eng anliegende Kleidung ist zu tragen. Das Tragen von Schmuck, wie Ketten und Ringe ist
zu unterlassen!

@ Esist daflir zu sorgen, dass sich nur autorisierte Personen im Gefahrenbereich der Ma-
schine aufhalten!

@ Eingetretene Veranderungen an der Maschine, welche die Sicherheit beeintrachtigen,
sind sofort dem Betreiber zu melden!

Fachpersonal

Fachpersonal sind Personen mit fachlicher Ausbildung in Elektro/Elektronik und Mechanik.
Sie sind zustandig fir das Schmieren, Warten, Reparieren und Justieren der Maschine.

Das Fachpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

Bei allen Arbeiten sind die in der Betriebsanleitung angegebenen Sicherheitshinweise zu
beachten!

Vor Beginn von Justier- und Reparaturarbeiten ist der Hauptschalter auszuschalten und
gegen Wiedereinschalten zu sichern!

Arbeiten an unter Spannung stehenden Teilen und Einrichtungen sind zu unterlassen!
Ausnahmen regeln die Vorschriften EN 50110.

Nach Reparatur- und Wartungsarbeiten sind die Schutzabdeckungen wieder anzubringen!




Sicherheit

1.06 Gefahrenhinweise

Vor und hinter der Maschine ist wahrend des Betriebes ein Arbeitsbereich von
1 m freizuhalten, so dass ein ungehinderter Zugang jederzeit moglich ist.

\

119-003

Die Saulen- und Armabwarts-Versionen der Maschine nicht ohne Ultraschall-
Schutz 1 betreiben! Gefahr von Ho6rschaden!

Die Flachbett-Versionen der Maschine nicht ohne Fingerschutz 2 betreiben!
Quetschgefahr durch Einziehen der Finger!

Wahrend des Betriebs nicht in den Bereich der Transportrolle 3 und

Sonotrode 4 fassen! Quetschgefahr durch Einziehen der Finger!

Wahrend des Betriebs Sonotrode 4 nicht anfassen!
Verbrennungsgefahr durch hitzeerzeugende Oberflache!

> B> B >




Bestimmungsgemal3e Verwendung

2

2.01

2.02

2.02.01

Bestimmungsgemal3e Verwendung

Allgemeines

Die PFAFF 8310 wird in vier Versionen angeboten, die speziellen Einsatzgebiete der einzel-
nen Versionen werden nachfolgend beschrieben, siehe Kapitel 2.02 Maschinenversionen.
Alle Versionen der Maschinen dienen zum kontinuierlichen Verschweif3en diinner, thermo-
plastischer Materialien, wie z.B. Vliese, Filze, Gewebe oder Gewirke mittels Ultraschall.

Jede vom Hersteller nicht genehmigte Verwendung gilt als nicht bestimmungs-

Hersteller nicht! Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehort auch die Ein-

f gemaR! Fir Schaden aus nicht bestimmungsgemalfier Verwendung haftet der

haltung der vom Hersteller vorgeschriebenen Bedienungs-, Wartungs-, Justier

und Reparaturmafinahmen!

Machinenversionen

Saulen-Version (PFAFF 8310-041/001)

119-004

Fig. 2 - 01

Die Saulen-Version eignet sich insbesonde-
re zum Verschweifsen von dreidimensiona-
len Formen, wie z.B. Hauben, Kappen, Beu-
tel etc. Mit Hilfe der Saule kdnnen zwei Tei-
le flach aneinander gefligt oder einTeil zu ei-
nem kirzeren Schlauch verschweil3t wer
den. Das Teil wird dabei um die Saule gelegt
und dann aus der Saule heraus geschweilst
(z.B. die Langsnaht eines Armels oder eines
Filterschlauches).

Bei der Saulen-Version ist die obere Trans-
portrolle die Sonotrode.

10



Bestimmungsgemal3e Verwendung

2.02.02

2.02.03

Armabwarts-Version (PFAFF 8310-041/002)

Fig. 2 - 02

Die Armabwarts-Version ist ideal zum Ver-
schweiRen der Langsnaht eines Armels oder
eines Schlauches (bis ca. 30 cm Lange).

Bei der Armabwarts-Version ist die obere
Transportrolle die Sonotrode.

Flachbett-Versionen (PFAFF 8310-042 und PFAFF 8310-043)

Fig. 2-03

Die Flachbett-Versionen dienen insbesonde-
re zum VerschweilRen von zwei flachen Tei-
len. Es kann sich dabei um Uberlapp-,
Schél-, Abstepp- oder Einfassndhte handeln.
Die Verarbeitungsmadglichkeiten entsprechen
denen einer typischen "Schnellndher'-Ma-
schine.

Bei den Flachbett-Versionen ist die untere
Transportrolle die Sonotrode.

Die PFAFF 8310-043 unter
scheidet sich von der PFAFF
8310-042 nur durch eine klei-
nere Transportrolle, die engere

[=lo

Kurvenradien ermaoglicht.

1



Technische Daten

Technische Daten4

Abmessungen und Gewichte

Version: Saule Armabwarts Flachbett

8310 -041/001 -041/002 -042, -043

Tiefe: ca. 700 mm ca. 750 mm ca. 600 mm

Breite: ca. 1.100 mm ca. 1.100 mm ca. 1.250 mm

Hohe: ca. 1.300 mm ca. 1.300 mm ca. 1.300 mm

Gewicht: ca. 170 kg ca. 175 kg ca. 145 kg
DUICNGANGSIOIBITE . et 400 mm
Durchgang unter den TransSportrollen: ......oooueiiiiie e 25 mm
Anschlussdaten
BetriebsspannuNg: . ..o 230V £ 10 %, 50/60 Hz, 1 Phase
MaX. AUTNEANMEIBISTUNG: ...ooiiiiii e, 800 VA
ADSICNEIUNG: ..o 1x 16 A, trage
ArDEItSIUTIATUCK ... e 6 bar
LUTEVEIDraUCh: . < 10 I/min
SChWEIRAIUCKKIaTt ... . e 750 N
SCNWEIRIBISTUNG . ettt et e e 500 W
SchweilRgeschwindigkeit: . ... max. 10 m/min

(optional max. 20 m/min oder 30 m/min)

NP g )t oY1 (TP max. 10 mm
Gerauschangabe
Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz:..........ccccoovvviiiiiiiiei e LpA <70 dB(A)™

(Gerauschmessung nach DIN 45 635-48-A-1, ISO 11204, ISO 3744, ISO 4871)

Umgebungstemperatur
85% rel. Luftfeuchtigkeit (Betauung Unzulassig).......cccvvvvviiiiiiiieiieiiiiieeeeeee e 5-40°C

4 Technische Anderungen vorbehalten

" K,=25dB

12



Entsorgung der Maschine

Entsorgung der Maschine

® Die ordnungsgemalie Entsorgung der Maschine obliegt dem Kunden.

@ Die bei der Maschine verwendeten Materialien sind Stahl, Aluminium, Messing und di-
verse Kunststoffe. Die Elektroausristung besteht aus Kunststoffen und Kupfer.

® Die Maschine ist den ortlich glltigen Umweltschutzbestimmungen entsprechend zu
entsorgen, dabei eventuell ein Spezialunternehmen beauftragen.

Es ist darauf zu achten, dass mit Schmiermitteln behaftete Teile entsprechend
den ortlich gultigen Umweltschutzbestimmungen gesondert entsorgt werden!

13



Transport, Verpackung und Lagerung

5

5.01

5.02

5.03

5.04

Transport, Verpackung und Lagerung

Transport zum Kundenbetrieb

Alle Maschinen werden komplett verpackt geliefert.

Transport innerhalb des Kundenbetriebes

Fur Transporte innerhalb des Kundenbetriebes oder zu den einzelnen Einsatzorten besteht
keine Haftung des Herstellers. Es ist darauf zu achten, dass die Maschinen nur aufrecht
transportiert werden.

Entsorgung der Verpackung

Die Verpackung dieser Maschinen besteht aus Papier, Pappe und VCE-Vlies. Die ordnungsge-
maéaRe Entsorgung der Verpackung obliegt dem Kunden.

Lagerung

Bei Nichtgebrauch kann die Maschine bis zu 6 Monate gelagert werden. Sie sollte dann vor
Schmutz und Feuchtigkeit geschltzt werden. Fir eine langere Lagerung der Maschine sind
die Einzelteile insbesondere deren Gleitflachen vor Korrosion, z.B. durch einen Olfilm, zu
schitzen.

14



Arbeitssymbole

Arbeitssymbole

In dieser Betriebsanleitung werden auszuflhrende Tatigkeiten oder wichtige Informationen
durch Symbole hervorgehoben. Die angewendeten Symbole haben folgende Bedeutung:

Hinweis, Information

Reinigen, Pflege

i
&
‘/g Schmieren
&

Wartung, Reparatur, Justierung, Instandhaltung
(nur von Fachpersonal auszufiihrende Tatigkeit)

15



Bedienungselemente

7 Bedienungselemente

7.01 Ubersicht der Bedienungselemente

K

119-008

Fig. 7 - 01

Folgende Bedienungselemente befinden sich an der Maschine:

@ Hauptschalter 1, siehe Kapitel 7.02

@ Pedal 2, siehe Kapitel 7.03

@ Einstellrad 3 fur den Transportrollenabstand, siehe Kapitel 7.04

@® Bedienfeld 4, siehe Kapitel 7.05

@® Obere Transportrolle 5

@® Untere Transportrolle 6

@ Schllsselschalter 7, siehe Kapitel 11.03.03 Zugriffsberechtigungen
{

Diskettenlaufwerk 8

16



Bedienungselemente

7.02

7.03

Hauptschalter

-

Pedal

Fig. 7-03

@® Durch Drehen des Hauptschalters 1 wird
die Maschine ein- bzw. ausgeschaltet.

Stellung "O": Maschine ausgeschaltet
Stellung "I'": Maschine eingeschaltet

Die Funktionsweise des Pedals

ist abhangig vom ausgewahl-
ten Pedalmodus (Pegel- oder

[=lo

Flip-Flop-Modus), siehe Kapitel
11.03 Weitere Einstellungen.

-1 = SchweilRvorgang stoppen /
Obere Transportrolle anheben

0 = Ruhestellung

+1 = ObereTransportrolle absenken

+2 = SchweilRstart

17



Bedienungselemente

7.04 Einstellrad fiir denTransportrollenabstand

2

1
/N 4N
\CE/J
(

I —

119011

7.05 Bedienfeld

Fig. 7-05 SN -

@® Nach Ldsen der Klemmschraube 1 wird
durch Drehen am Einstellrad 2 der Ab-
stand zwischen oberer und unterer Trans-
portrolle verandert.

Der Abstand kann an der Skala abgele-
sen werden.

Auf dem Bedienfeld 1 werden die aktuellen
Betriebszustande angezeigt. Die Bedienung
erfolgt im standigen Dialog zwischen Steue-
rung und Bediener, dazu werden je nach Be-
triebszustand der Maschine unterschiedliche
Piktogramme und/oder Texte angezeigt. Sind
die Piktogramme oder Texte mit einem Rah-
men versehen, handelt es sich um Funktio-
nen, die durch Drlcken auf die entsprechen-
de Stelle auf dem Monitor aufgerufen wer-
den kénnen. Durch Drlcken der entspre-
chenden Funktion wird diese sofort ausge-
fUhrt, bzw. ein- oder ausgeschaltet, oder es
erscheint ein weiteres Menu. z.B. zur Einga-
be eines Wertes. Eingeschaltete Funktionen
werden durch invers dargestellte Piktogram-
me angezeigt. Piktogramme oder Texte ohne
Rahmen dienen nur zur Anzeige und kénnen
nicht durch Dricken aufgerufen werden.

18



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01

8.01.01

Aufstellung und erste Inbetriebnahme

Uberpriifen Sie die Maschine nach dem Auspacken auf Transportschaden. Bei eventuellen
Beschadigungen das Transportunternehmen und die zustandige PFAFFVertretung benach-
richtigen.

Die Maschine darf nur von qualifiziertem Personal aufgestellt und in Betrieb ge-
A nommen werden! Hierbei sind alle einschlagigen Sicherheitsvorschriften unbe-

dingt zu beachten!

Aufstellung

Am Aufstellungsort missen geeignete Versorgungsanschlisse fir Strom und Druckluft vor
handen sein, siehe Kapitel 3Technische Daten. Ferner muss am Aufstellungsort ein ebener
und fester Untergrund sowie eine ausreichende Ausleuchtung gegeben sein.

Aufstellung der PFAFF 8310-041/001 und der PFAFF 8310-041/002

Fig. 8- 01

@® Maschine von der Transportpalette schieben.

Maschine durch entsprechendes Verdrehen der sechs Flfde 1 waagrecht ausrichten.

@ Steckerverbindungen von Pedal 2 und ggf. vorhandenen Ful3schaltern am Steuerkasten
anschlief3en.

@® Schrauben 3 und 4 16sen und Maschinenhdhe durch Drehen an Kurbel 5 einstellen.

@® Schrauben 3 und 4 wieder gut festdrehen.

19



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.02

Aufstellung der PFAFF 8310-042 und PFAFF 8310-043 einstellen

Wurde die Maschine ohne Tisch ausgeliefert, missen das vorgesehene Gestell
und die Tischplatte das Gewicht der Maschine sicher tragen.
Eine ausreichende Standfestigkeit des Untersatzes - auch wahrend des Betrie-

bes - muss gewabhrleistet sein.

Aus verpackungstechnischen Grinden ist die Tischplatte des mitgelieferten Ti-
sches abgesenkt. Das Einstellen der Tischhéhe wird nachstehend beschrieben.
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Fig. 8- 02

@ Schrauben 1 und 2 16sen und gewdlnschte Tischhohe einstellen.
@ Schrauben 1 gut festdrehen.

@ Die gewlinschte Pedalstellung einstellen und Schrauben 2 festdrehen.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.02

8.03

Erste Inbetriebnahme

@® Maschine grundlich sdubern, siehe Kapitel 12 Wartung und Pflege.

® Die Maschine, insbesondere die elektrischen Leitungen und die pneumatischen Verbin-
dungsschlduche, auf eventuelle Beschadigungen priifen.

@® \/on Fachkraften prifen lassen, ob der Motor der Maschine mit der vorhandenen Netz-
spannung betrieben werden darf und ob er richtig angeschlossen ist.

A Bei Abweichungen die Maschine nicht in Betrieb nehmen!
A Die Maschine darf nur an eine geerdete Steckdose angeschlossen werden!

@® Die Maschine an das Druckluftsystem anschliefsen. Hierbei sollte das Manometer einen
Druck von 6 bar anzeigen. Gegebenenfalls diesen Wert einstellen, siehe Kapitel 12.02
Luftdruck der Wartungseinheit kontrollieren.

Maschine ein- / ausschalten

@® Zum Einschalten der Maschine Hauptschalter in Stellung "I" drehen, siehe Kapitel 7.02
Hauptschalter.

PFAFF KI.8310

. J

@ Funktion "Grundstellung" betatigen, um den Einschaltvorgang zu bestatigen.

@ Einen Probelauf durchfiihren, siehe Kapitel 10 Schweil3en

@® Zum Ausschalten der Maschine Hauptschalter in Stellung "O" drehen, siehe Kapitel 7.02
Hauptschalter.
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9.01

Risten

Alle Vorschriften und Hinweise dieser Betriebsanleitung sind zu beachten.
Die besondere Aufmerksamkeit gilt allen Sicherheitsvorschriften!

f} Alle RUstarbeiten dirfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal

durchgefihrt werden.

Einstellung desTransportrollen-Abstandes

Fig. 9- 01

Sonotrode 3 und Transportrolle 4 dirfen nie in direktem Kontakt zueinander ste-
hen! Gefahr von schweren Maschinenschaden!

@® Maschine einschalten.
@® Obere Transportrolle absenken.

® Klemmschraube 1 [0sen.

@ Transportrollenabstand Uber Einstellrad 2 entsprechend Schweil3gut und Schweifsanwen-
dung einstellen, siehe Kapitel 7.04 Einstellrad flir den Transportrollenabstand.

® Klemmschraube 1 festdrehen.
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9.02 Programmwahl

Uber die Funktion Programmwahl erfolgt die Auswahl zwischen den Produktionsarten
- Manuelles Schweifden, siehe Kapitel 10.02,

- Dynamisches Schweil3en, siehe Kapitel 10.03,

- Programmiertes Schweifen mit Einzelprogrammen, siehe Kapitel 10.06 und

- Programmiertes Schweiflien mit Sequenzen, siehe Kapitel 10.07 bzw. Kapitel 10.08.

o Die oben angeflhrten Produktionsarten, insbesondere deren Funktionen, wer
ﬂ den in Kapitel 10 SchweilRen genauer erlautert.

@® Maschine einschalten, siehe Kapitel 8.03 Maschine ein- / ausschalten.

12} Jly | @ Programmwahl aufrufen.

dly ® Manuelles SchweilRen aufrufen, die Produktionsart "Manuelles Schweifden" ist aktiv.

oder

@® Dynamisches Schweifsen aufrufen, die Produktionsart "Dynamisches Schweifden" ist aktiv,
die Schweillgeschwindigkeit kann Uber das Pedal geregelt werden.

oder

@® Die gewlnschte Programmnummer Uber den Ziffernblock auswahlen.

@® Auswahl bestatigen und Auswahlmen verlassen, die Produktionsart "Programmiertes
m Schweilden mit Einzelprogramm” ist aktiv.

oder

® Sequenzwahl aufrufen.
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9.03

iy

® Die gewinschte Sequenznummer Uber den Ziffernblock auswahlen.

@® Auswahl bestatigen und Auswahlmenu verlassen, die Produktionsart "Programmiertes
Schweifden mit Sequenzprogramm” ist aktiv.

Eingabe der Schweil3parameter

Die direkte Eingabe und Anderung von SchweiRparametern ist nur im manuellen bzw. dy-
namischen Schweifen maglich. Im programmierten SchweilRen ist die direkte Eingabe der
SchweiRparameter nicht méglich. Die Anderung muss im entsprechenden SchweiRpro-
gramm vorgenommen werden, siehe Kapitel 10.05 Schweil3programm erstellen/andern.
Abhéangig von der gewahlten Produktionsart und entsprechender Voreinstellungen (Leis-
tungsschweiRen/AmplitudenschweiRen) kénnen folgende Parameter direkt verdndert wer-
den:

- Schweildleistung bzw. Schweillamplitude, siehe Kapitel 9.03.01
- Schweifldgeschwindigkeit, siehe Kapitel 9.03.02
- Transportrollendruck, siehe Kapitel 9.03.03

@® Maschine einschalten, siehe Kapitel 8.03 Maschine ein- / ausschalten.

® Programmwahl aufrufen.

® Manuelles Schweilen aufrufen.

Die nachfolgend gezeigten Displaydarstellungen erscheinen nur bei der Aus-
wahl von manuellem SchweilRen. Bei der Auswahl von dynamischen Schwei-
en unterscheidet sich die Eingabe der SchweiRgeschwindigkeit, siehe Kapitel
9.03.02 Eingabe der Schweillgeschwindigkeit.

[=lo

Leistungsschweifden (Standard) AmplitudenschweilRen
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Im programmierten Schweil3en ist die direkte Eingabe der Schweiliparameter
nicht moglich. Die Anderung muss im entsprechenden SchweiRprogramm vor-
genommen werden, siehe Kapitel 10.05 Schweil3programm erstellen/an-

[=lo

dern.
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9.03.01 Eingabe der Schweilleistung bzw. der Schweifllamplitude

Je nach Voreinstellung der Maschine wird entweder der Wert flr die Schweil3leistung oder
der Wert fir die SchweiRamplitude verandert, siehe Kapitel 11.03 Weitere Einstellungen.
Zudem muss bei der Eingabe zwischen manuellem und dynamischem Schweien unter-
schieden werden. Beim manuellen SchweilRen wird ein Wert flr Schweif3leistung bzw.
Schweillamplitude festgelegt, beim dynamischen Schweil3en wird ein Bereich fir Schweilk-
leistung und SchweiRamplitude festgelegt.

Il Eingabe der Werte im manuellen Schweil3en

Leistungsschweiflden (Standard) AmplitudenschweilRen
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@® \Wert fUr die Schweildleistung/Amplitude direkt verandern.

-

13.0 | oder

@ Ziffernfeld zur Eingabe der Schweilleistung/Amplitude aufrufen.

P 00 LeistungsschweilRen (Standard) Amplitudenschweifden
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® Den gewlinschten Wert fir die Schweil3leistung/Amplitude UGber den Ziffernblock einge-
ben.

@ Eingabe abschliel3en, zuldssige Werte werden dbernommen.
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Erlauterung der weiteren Funktionen

Clear
Durch Dricken dieser Funktion wird der Wert auf "0" gesetzt.

Pfeiltasten
Durch Dricken dieser Funktionen wird der Wert erhoht bzw. reduziert.

Esc

Durch Driicken dieser Funktion wird die Eingabe ohne Ubernahme des eingegebenen Wer

tes abgebrochen.

Eingabe der Werte im dynamischen Schweifien
LeistungsschweilRen (Standard) Amplitudenschweifsen
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@ Ziffernfeld zur Eingabe des unteren Wertes der Schweilleistung/Amplitude aufrufen.
@® Gewilinschten Wert Uber den Ziffernblock eingeben.

@® Eingabe abschliel3en, zulassige Werte werden Gbernommen.

@ Ziffernfeld zur Eingabe des oberen Wertes der Schweilileistung/Amplitude aufrufen.
® Gewilinschten Wert Uber den Ziffernblock eingeben.

@® Eingabe abschliel3en, zulassige Werte werden tbernommen.
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9.03.02 Eingabe der Schweifigeschwindigkeit

Bei der Eingabe der Schweillgeschwindigkeit muss zwischen manuellem und dynamischen
SchweilRen unterschieden werden. Beim manuellen Schweifsen wird die Schweifdgeschwin-
digkeit festgelegt, beim dynamischen SchweilRen wird ein Geschwindigkeitsbereich festge-
legt.

dly Eingabe der Werte im manuellen Schweil3en
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@® \Wert fUr die Schweildgeschwindigkeit direkt verandern.

oder

@ Ziffernfeld zur Eingabe der Schweiligeschwindigkeit aufrufen.

~ N
mimin

A o o
ooory

@ Ggf. Ziffernfeld zur Eingabe der Geschwindigkeitsdifferenz zwischen oberer und unterer
Transportrolle aufrufen.
@® \Wert fUr die Geschwindigkeitsdifferenz Uiber den Ziffernblock innerhalb des zuldssigen Be-
reichs eingeben.
Die Geschwindigkeitsdifferenz ergibt sich aus der Geschwindigkeitsanderung der oberen
Transportrolle, die entweder schneller oder langsamer als die untere Transportrolle dreht.
Der Wert fur die Geschwindigkeitsdifferenz ist abhdngig von Material und Anwendung.

@ Eingabe der Geschwindigkeitsdifferenz abschliefsen, zuldssige Werte werden Ubernom-
men.

@® \Wert fUr die Schweifligeschwindigkeit Uber den Ziffernblock innerhalb des zuldssigen Be-
reichs eingeben.

@® Eingabe der Schweildgeschwindigkeit abschlieRen, zuldssige Werte werden (bernom-
men.
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Erlauterung der weiteren Funktionen

Clear
Durch Dricken dieser Funktion wird der Wert auf "0" gesetzt.

Pfeiltasten
Durch Dricken dieser Funktionen wird der Wert erhoht bzw. reduziert.

Esc
Durch Driicken dieser Funktion wird die Eingabe ohne Ubernahme des eingegebenen Wer
tes abgebrochen.

Weitere Parameter

Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Eingabe des Brems- und Beschleunigungsprofils sowie
zur Festlegung der Startverzogerung, siehe Kapitel 10.03.05 Eingabe weiterer Schweil3pa-
rameter.

Eingabe der Werte im dynamischen Schweilsen
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@ Ziffernfeld zur Eingabe des unteren Wertes der Schweifdgeschwindigkeit aufrufen.
@® Gewilnschten Wert Uber den Ziffernblock eingeben.

@ Eingabe abschliel3en, zuldssige Werte werden Gbernommen.

@ Ziffernfeld zur Eingabe des oberen Wertes der Schweiligeschwindigkeit aufrufen.
@® Gewilnschten Wert Uber den Ziffernblock eingeben.

@ Eingabe abschliel3en, zuldssige Werte werden Ubernommen.

@ Ggf. Ziffernfeld zur Eingabe der Geschwindigkeitsdifferenz zwischen oberer und unterer
Transportrolle aufrufen.

@® \Wert fUr die Geschwindigkeitsdifferenz Uber den Ziffernblock innerhalb des zuldssigen Be-
reichs eingeben.
Die Geschwindigkeitsdifferenz ergibt sich aus der Geschwindigkeitsanderung der oberen
Transportrolle, die entweder schneller oder langsamer als die untere Transportrolle dreht.
Der Wert fur die Geschwindigkeitsdifferenz ist abhdngig von Material und Anwendung.

@ Eingabe abschliel3en, zuldssige Werte werden Ubernommen.
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9.03.03 Eingabe des Transportrollendrucks
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% @® \Wert fUr den Transportrollendruck direkt verandern.
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oder

*g 1.0 | @ Ziffernfeld zur Eingabe des Transportrollendrucks aufrufen.
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@® Den gewinschten Wert flr den Transportrollendruck Gber den Ziffernblock eingeben.

@ Eingabe abschliel3en, zuldssige Werte werden Ubernommen.
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9.04 Bedienfeld einstellen

@® Maschine einschalten.

@® Betriebsart Eingabe aufrufen.
&
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@® Bedienfeldfunktionen aufrufen.

E] @® Kontrast der Anzeige verandern.

@® Tastenton aus bzw. einschalten.

Den Kontrast der Anzeige niemals soweit verringern, dass die Anzeige nicht
mehr gelesen werden kann!
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Schweil3en

10

10.01

Schweil3en

Die Maschine darf nur durch entsprechend unterwiesenes Personal betrieben
werden! Das Bedienpersonal hat mit daflr Sorge zu tragen, dass sich nur auto-

>

risierte Personen im Gefahrenbereich der Maschine aufhalten!

Insbesondere fur die Produktion steht, neben der Betriebsart Eingabe (siehe Kapitel 11 Ein-
gabe), die Betriebsart SchweiRen zur Verfligung. Hier werden abhangig von Programmwabhl
und Maschinenzustand alle flr den SchweilRvorgang relevanten Funktionen und Einstellun-
gen im Display angezeigt.

Uber die Programmwahl kénnen in der Betriebsart SchweiRen folgende Produktionsarten
ausgewahlt werden, siehe Kapitel 9.02 Programmwahl:

dlIJ | Manuelles SchweiRen, siehe Kapitel 10.02

— Dynamisches Schweifden, siehe Kapitel 10.03

12} | Programmiertes SchweiBen mit Einzelprogrammen, siehe Kapitel 10.06

—_ Programmiertes SchweifRen mit Sequenzen, siehe Kapitel 10.08

Schweil3prinzip

Durch die Schwingungen der Sonotrode werden die zu verbindenden Schweil3gutlagen

im Nahtbereich mechanisch "verhdmmert". Durch das Hdmmern der Sonotrode wird das
Schweildgut bis zur Zahflissigkeit erhitzt und gleichzeitig zur Bildung der Naht zusammenge-
presst und transportiert.

Um ein optimales SchweilRergebnis zu erzielen, missen bezlglich zu verarbeitendem Mate-
rial und Maschineneinstellung bestimmte Voraussetzungen gegeben sein.

Das zu verarbeitende Material muss

- schweildbar (Thermoplast),

- bezlglich Dicke und Beschaffenheit zur Verarbeitung mit der PFAFF 8310 geeignet sowie
- im Nahtbereich sauber sein.

Maschinenseitige Grundbedingung ist die

- richtige Auswahl der Transportrolle sowie die richtige Einstellung von
Transportrollendruck,

Schweifdenergie,

Schweifdgeschwindigkeit und

- Abstand der Transportrollen wahrend des SchweilRens.

Alle Einstellungen des SchweilRgerates sind grundsétzlich von dem zu ver

O schweifdenden Material und der Umgebungstemperatur abhangig. Bedingt

ﬂ durch die gegenseitige Beeinflussung der einzelnen Betriebsparameter kdnnen

optimale Einstellwerte nur durch ProbeschweiRungen ermittelt werden.
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Schweil3en

10.02
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Manuelles Schweil3en

Im manuellen SchweilRen konnen alle fir den SchweilRvorgang relevanten Parameter direkt
eingegeben bzw. gedndert werden, siehe Kapitel 9.03 Eingabe der Schweil3parameter.

® Manuelles SchweilRen aufrufen, siehe Kapitel 9.02 Programmwahl.

LeistungsschweilRen (Standard) Amplitudenschweifden
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Erlauterung der Funktionen

-

Programmwabhl
Die Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer bzw. Auswahl der Produk-
tionsart, siehe Kapitel 9.02 Programmwabhl.

Schweil3leistung
Die Funktionen dienen zur Anderungen der SchweiRleistung, siehe Kapitel 9.03.01 Eingabe
der Schweilleistung bzw. der SchweilRamplitude.

Schweillamplitude
Die Funktionen dienen zur Anderungen der SchweiRamplitude, siehe Kapitel 9.03.01 Einga-
be der Schweildleistung bzw. der Schweil3amplitude.

SchweilRgeschwindigkeit

Die Funktionen dienen zur Anderung des Vorschubes bzw. 6ffnen das Menti zur Eingabe der
Vorschubdifferenz, der Brems- und Beschleunigungsprofile sowie der Startverzogerung der
Transportrollen, siehe Kapitel 9.03.02 Eingabe der Schweil3geschwindigkeit.

Heften
Die Funktion 6ffnet ein Meni zur Eingabe der Schweildparameter flr das Heften, siehe Kapi-
tel 10.04 Heften.

Zusatzrolle links
Uber diese Funktion wird die linke Zusatzrolle ein- bzw. ausgeschaltet.

Zusatzrolle rechts
Uber diese Funktion wird die rechte Zusatzrolle ein- bzw. ausgeschaltet.

Transportrollendruck
Die Funktionen dienen zur Anderung des Transportrollendrucks, siehe Kapitel 9.03.03 Einga-
be desTransportrollendrucks.
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Schweil3en
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Start

(Die Funktion erscheint, wenn die obere Transportrolle abgesenkt ist.)

Uber diese Funktion wird der SchweiRstart aufgerufen, analog zur Pedalfunktion "+2", siehe
auch Kapitel 7.03 Pedal.

Transportrolle auf/ab
Uber diese Funktion wird die obere Transportrolle je nach Stellung angehoben bzw. abge-
senkt, analog zu den Pedalfunktionen "-1" und "+1", siehe auch Kapitel 7.03 Pedal.

Transportrollen drehen
Die Funktion 6ffnet ein Meni zum Drehen der Transportrollen, siehe Kapitel 10.10 Transpor-
trollen drehen.

Programmieren
Uber diese Funktionen erfolgt der Einstieg in Erstellung bzw. Anderung von Schweilpro-
grammen, siehe Kapitel 10.05 Schweil3programm erstellen/andern.

Eingabementi
Uber diese Funktion wird die Betriebsart Eingabe aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

Stopp

(Die Funktion erscheint wahrend des SchweilRvorganges.)

Uber diese Funktion wird der SchweiRvorgang gestoppt, analog zur Pedalfunktion "-1", siehe
auch Kapitel 7.03 Pedal.

@® SchweilRvorgang Uber die Pedalfunktionen durchfiihren, siehe Kapitel 7.03 Pedal.
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Dynamisches Schweil3en

Im dynamischen Schweifden konnen alle fir den Schweildvorgang relevanten Parameter di-
rekt eingegeben bzw. gedndert werden, siehe Kapitel 9.03 Eingabe der Schweildparame-
ter. Die Regelung von Schweif3leistung/Schweildamplitude und SchweilRgeschwindigkeit er
folgt stufenlos innerhalb des eingestellten Bereichs Uber die Pedalfunktion.

@® Dynamisches SchweilRen aufrufen, siehe Kapitel 9.02 Programmwahl.

Leistungsschweifden (Standard) AmplitudenschweilRen
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Erlauterung der Funktionen

Programmwabhl
Die Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer bzw. Auswahl der Produk-
tionsart, siehe Kapitel 9.02 Programmwahl.

Schweil3leistung
Die Funktionen dienen zur Anderungen der SchweiRleistung, siehe Kapitel 9.03.01 Eingabe
der Schweil3leistung bzw. der Schweil3lamplitude.

SchweillBamplitude
Die Funktionen dienen zur Anderungen der SchweiRamplitude, siehe Kapitel 9.03.01 Einga-
be der Schweillleistung bzw. der Schweillamplitude.

SchweilRgeschwindigkeit

Die Funktionen dienen zur Anderung des Vorschubes bzw. 6ffnen das Menti zur Eingabe der
Vorschubdifferenz, der Brems- und Beschleunigungsprofile sowie der Startverzogerung der
Transportrollen, siehe Kapitel 9.03.02 Eingabe der Schweil3geschwindigkeit.

Heften
Die Funktion 6ffnet ein Meni zur Eingabe der Schweildparameter flr das Heften, siehe Kapi-
tel 10.04 Heften.

Zusatzrolle links
Uber diese Funktion wird die linke Zusatzrolle ein- bzw. ausgeschaltet.

Zusatzrolle rechts
Uber diese Funktion wird die rechte Zusatzrolle ein- bzw. ausgeschaltet.

Transportrollendruck
Die Funktionen dienen zur Anderung des Transportrollendruckes, siehe Kapitel 9.03.03 Ein-
gabe desTransportrollendrucks.
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Start (Die Funktion erscheint, wenn die obere Transportrolle abgesenkt ist.)
Uber diese Funktion wird der SchweiRstart aufgerufen, analog zur Pedalfunktion "+2", siehe
auch Kapitel 7.03 Pedal.

Transportrolle auf/ab
Uber diese Funktion wird die obere Transportrolle je nach Stellung angehoben bzw. abge-
senkt, analog zu den Pedalfunktionen "-1" und "+1", siehe auch Kapitel 7.03 Pedal.

Transportrollen drehen
Die Funktion 6ffnet ein Meni zum Drehen der Transportrollen, siehe Kapitel 10.10 Transpor-
trollen drehen.

Programmieren
Uber diese Funktionen erfolgt der Einstieg in Erstellung bzw. Anderung von SchweiRpro-
grammen, siehe Kapitel 10.05 SchweilRprogramm erstellen/andern.

Eingabemend
Uber diese Funktion wird die Betriebsart Eingabe aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

Stopp (Die Funktion erscheint wahrend des Schweifdvorganges.)
Uber diese Funktion wird der SchweiRvorgang gestoppt, analog zur Pedalfunktion "-1", siehe
auch Kapitel 7.03 Pedal.

@® SchweilRvorgang Uber die Pedalfunktionen durchfiihren, siehe Kapitel 7.03 Pedal.
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Heften

Beim Heften erfolgt das SchweilRen jeweils punktweise (ohne Vorschub) nach vorgegebenen
Parametern.

@® Manuelles SchweilRen bzw. dynamisches Schweilsen aufrufen, siehe Kapitel 9.02 Pro-

grammwahl.
Heften aufrufen.

LeistungsschweilRen (Standard) Amplitudenschweifden

‘p 30% g; 0.5 ‘% l% 80% 83 a ‘%

g ‘% x%g 2.0 ‘% T s ‘% *fg 2.0 ‘%

Erlauterung der Funktionen

Schweil3en
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in die Betriebsart Schweien.

Schweil3leistung
Die Funktionen dienen zur Anderungen der SchweiRleistung, siehe Kapitel 9.03.01 Eingabe
der Schweil3leistung bzw. der Schweillamplitude.

SchweilRamplitude
Die Funktionen dienen zur Anderungen der SchweiRamplitude, siehe Kapitel 9.03.01 Einga-
be der Schweil3leistung bzw. der Schweillamplitude.

Haltezeit
Die Funktionen dienen zur Anderung der Zeit, nach der die obere Transportrolle nach Beendi-
gung der Schweil3zeit wieder angehoben wird.

Schweil3zeit
Die Funktionen dienen zur Anderung der SchweiRzeit.

Transportrollendruck
Die Funktionen dienen zur Anderung des Transportrollendruckes, siehe Kapitel 9.03.03 Ein-
gabe desTransportrollendrucks.

@® Die Parameter zum Heften entsprechend dem zu verschweifliendem Material eingeben.

@® Heftvorgang Uber die Pedalfunktion "+1" ausldsen, siehe Kapitel 7.03 Pedal.
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10.05 Schweil3programm erstellen/andern

Im Maschinenspeicher kdnnen bis zu 100 SchweilRprogramme (0 - 99) mit jeweils bis zu 20
Schweillbereichen abgelegt und verwaltet werden.

@ Der Einstieg zur Programmierung von Schweil3programmen erfolgt Gber die Funktion Pro-
grammieren. Ein Ziffernblock zur Eingabe der gewlinschten Programmnummer erscheint.

Programm neu erstellen Programm andern

____________________ 2 PROG 50

@ @
EE]@@ EEE]@

(zfe] v ] lzfef v ]
efo e ] efo [ ]

& , N\ ,

Ist unter der gewahlten Programmnummer kein Programm im Speicher abgelegt, werden
die aktuellen SchweiRparameter aus dem Manuellen Schweilden Gbernommen und es wird

ein neues Programm erstellt.

Alternativ zur Neuerstellung eine Programmes kann die Programmnummer eines bestehen-
den Programmes (z.B. 50) ausgewahlt werden, um dieses Programm zu andern oder als Vor-
lage fur ein neues Programm zu kopieren. Bei vorhandenen Programmen wird neben der
Programmnummer in der Kopfzeile die Anzahl der Bereiche sowie ggf. ein Kommentar ange-

zeigt.

@@ @® Programmnummer eingeben, z.B. "50".
@® Auswahl bestatigen.
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Im Display wird der erste Bereich des ausgewahlten Programmes mit Funktionen zur Einga-
be von Schweildparametern, Notizen, Bereichweiterschaltungen sowie Grundfunktionen fir
die Programmeingabe angezeigt. Fir weitergehende Erlauterungen der Funktionen siehe Ka-
pitel 10.05.07 Beispiel zur Eingabe eines Schweil3programmes.
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10.05.01 Notizblock

Uber diese Funktion werden bei der Erstellung eines Schweiprogrammes Daten zu den
zum Programm passenden SchweilRwerkzeugen eingegeben. Die Daten dienen zur Informa-
tion fur die Bedienperson und kdnnen im programmierten SchweilRen abgerufen werden.

@® Zur Eingabe der Daten die entsprechenden Tastenfelder drlicken.
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@® Entsprechende Daten eingeben.

@® Eingabe abschlielRen.
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10.05.02

Grundfunktionen flr die Programmeingabe

Uber die nachfolgende erlauterten Funktionen werden die grundlegenden Eingaben fiir das
aktuell ausgewahlte Programm durchgefuhrt. Neben Funktionen zur Navigation innerhalb der
verschiedenen Bereiche sowie Funktionen zum Einfligen und Ldschen von Bereichen, kdn-
nen je nach dargestelltem Bereich Funktionen zur Eingabe von weiteren Schweiliparametern
und Kommentaren sowie zum Beenden der Programmeingabe aufgerufen werden.

(" I 2 rroc 50 h
@ 30 P 1 100 m
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bax
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@ Entsprechende Funktionen aufrufen, um das Programm zu bearbeiten bzw. abzuschlie-

Ben.

Erlauterung der Funktionen

Bereichauswahl
Diese Funktionen dienen zum Vor bzw. Zurlickschalten auf die anderen Bereiche innerhalb
des aktuelle Programmes.

Einfligen (Insert)

Diese Funktion setzt einen neuen Bereich an der aktuellen Stelle ein. Die Daten des aktuel-
len Bereichs werden flr den neuen Bereich kopiert und die folgenden Bereiche werden um
eine Stelle weiter nach hinten geschoben.

Loschen (Delete)
Diese Funktion I16scht den aktuellen Bereich.

Weitere Schweil3parameter (Diese Funktion erscheint nur im ersten Bereich.)
Diese Funktion offnet ein MenU zur Eingabe weiterer Schweil3parameter.

Kommentar (Diese Funktion erscheint nur im ersten Bereich.)

Uber diese Funktion kann analog zur Eingabe einer Notiz, siehe Kapitel 10.05.01 Notizblock,
ein Kommentar zum aktuellen Programm eingegeben werden. Der Kommentar wird bei der

Programmwahl und bei der Programmverwaltung als Information zum entsprechenden Pro-

gramm angezeigt.

Hinzufligen (Diese Funktion erscheint nur im letzten Bereich.)
Uber diese Funktion werden die Daten des aktuellen Bereichs kopiert und als neuer Bereich
angeflgt.

Programmierung beenden
Diese Funktion beendet die Programmierung, siehe Kapitel 10.05.06 Programmierung ab-
schliel3en.
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10.05.03

10.05.04

Schweildparameter

@® SchweilRparameter flr jeden Bereich analog zu Kapitel 9.03 Eingabe der Schweil3para-
meter.

Funktionen zur Bereichweiterschaltung

Neben den Schweiliparametern kénnen jedem Bereich weitere Funktionen zugeordnet wer
den, die dazu dienen den Bereichwechsel zu automatisieren und den Ablauf des Schweil3-
vorganges genauer festzulegen.

PROG 50

( 1
@ 50 g i 100 m  |E

F 9.5 % 2-.0

= mfmin

*%g 1.0

ROEEEE

@ Entsprechende Funktionen fir jeden Bereich auswahlen, eingeschaltete Funktionen wer
den im Display invers dargestellt.

Erlauterung der Funktionen

Programmierte Strecke

Uber diese Funktion wird die Lange des aktuellen Bereiches bestimmt. Der Wert wird tber
den entsprechenden Ziffernblock in Millimetern eingegeben. Bei eingeschalteter Funktion
wird nach Abarbeitung der eingegebenen Strecke in den nachsten Nahtbereich geschaltet.

Programmierter Stopp

Mit dem Einschalten dieser Funktion wird der aktuelle Bereich zur Stoppfunktion. Der
Schweildstopp wird ausgefihrt und es erfolgt die Weiterschaltung zum nachsten Bereich. Die
fUr diesen Bereich eingegebenen Schweildparameter werden nicht berticksichtigt.

Programmierter Ausgang

Mit dem Einschalten dieser Funktion wird der aktuelle Bereich zur Schaltfunktion fir einen
Ausgang. Es kdnnen zwei Ausgange Uber das entsprechende Meni festgelegt werden. Die
fur diesen Bereich eingegebenen SchweilRparameter werden nicht berlcksichtigt.

Programmierter Eingang

Mit dem Einschalten dieser Funktion erfolgt die Bereichweiterschaltung erst, wenn ein ent-
sprechendes Eingangssignal anliegt bzw.nicht anliegt. Uber das entsprechende Menii kén-
nen die zwei unterschiedliche Eingange eingerichtet werden.

Schweil3en ein/aus

Mit dem Einschalten dieser Funktion wird der aktuelle Bereich zur Schaltfunktion. Das
Schweiflden wird aus- bzw. eingeschaltet und es erfolgt die Weiterschaltung zum nachsten
Bereich. Fir die folgenden Bereiche bleibt das Schweilen aus- bzw. eingeschaltet, bis die
Einstellung wieder geandert wird.
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10.05.05 Eingabe weiterer Schweildparameter

Die Eingabe weiterer Schweil3parameter erfolgt entweder
- aus dem manuellen bzw. dynamischen SchweiRen in Verbindung mit der Eingabe der

Schweildgeschwindigkeit oder
- bei der Erstellung von Programmen in Verbindung mit der Eingabe des ersten Bereichs.

Eingabe aus dem Eingabe bei der
manuellen/dynamischen Schweilsen Erstellung von Programmen

~
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~
@ 50 I 2 rroc 50

<>
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H

@® Beschleunigungs- und Bremsprofil der Transportrollen, abhangig vom zu schweilRenden
Material, auswahlen. Das ausgewahlte Profil wird jeweils invers dargestellt. Eine Fla-

che Rampe steht flr geringes Beschleunigen der Transportrollen, bei Auswahl der steilen
Rampe wird stark beschleunigt.

Bei unzureichendem SchweiRergebnis kann durch Andern des Beschleuni-
gungs- bzw. Bremsprofils eine Verbesserung herbeigefiihrt werden.

o

ﬂ Die Werte der verschiedenen Beschleunigungs- und Bremsprofile kdnnen in der
Betriebsart Eingabe festgelegt werden, siehe Kapitel 11.03.02 Transportrollen-
parameter.

@ Startverzogerung der Transportrollen direkt erhéhen bzw. reduzieren.

oder

@ Ziffernfeld zur Eingabe der Startverzdogerung aufrufen.

@® Startverzdgerung abhangig vom zu verarbeitenden Material Uber den Ziffernblock einge-

ben.

@® Eingabe abschliel3en, zuldssige Werte werden Ubernommen.
S Uber die Startverzégerung wird die Zeit festgelegt, die zwischen Start des Ultra-
ﬂ schalls und Transportrollenstart vergehen soll.
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10.05.06 Programmierung abschliel3en

Sind alle Eingaben fir die Programmierung vorgenommen worden, kann die Programmie-
rung durch Drlcken der entsprechenden Funktion abgeschlossen werden.

~

p
@ 50 P 2 prrOG 50

‘ Esc H i “ gg‘“" H Enter ‘

Erlauterung der Funktionen

Esc
Die Eingabe wird unterbrochen und man gelangt wieder in den Grundzustand der Program-
mierung.

Anderungen verwerfen
Alle Programmanderungen werden riickgangig gemacht.

Speichern unter...
Durch Dricken der Funktion wird das Ziffernfeld zur Eingabe einer beliebigen Programmnum-
mer gedffnet.

Enter

HEOIC

Alle Programmanderungen werden unter der aktuellen Programmnummer gespeichert.
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10.05.07 Beispiel zur Eingabe eines Schweildprogrammes

Das nachfolgende Beispiel soll unter der Programmnummer "10" mit dem Kommentar
"PROG10" abgelegt werden und aus drei Nahtbereichen bestehen:

1. Nahtbereich mit Bereichweiterschaltung nach 200 mm Nahtlange

2. Nahtbereich mit erhohter Schweiflsgeschwindigkeit und Geschwindigkeitsdifferenz zwi-
schen der oberen und unteren Transportrolle sowie mit Bereichweiterschaltung nach
100 mm

3. Nahtbereich wieder mit urspriinglicher Schweifligeschwindigkeit ohne Geschwindigkeits-
differenz der Transportrollen und mit Bereichweiterschaltung nach 400 mm.

@® Maschine einschalten.

@® Programmierung aufrufen.

2 o e
nooe
fnoes

k £
@@ @® Programmnummer "10" eingeben.

@
EEE]@
EEE]@

\ oo |

@ Eingabe bestatigen. Die Schweildparameter aus dem manuellen Schweifien werden flr
den ersten Nahtbereich Gbernommen.

R -
IBEEEC
.0

& 1.0%

bax

E]E]E Add @
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® KommentarEingabe aufrufen.
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@ Uber die entsprechenden Symbole den Begriff "PROG" eingeben.

@ Zur Zifferneingabe wechseln.

( N\

[PROG

2 ]
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HOENIS0
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® Uber die entsprechenden Symbole die Ziffern "10" eingeben.

@ Eingabe des Kommentars abschlief3en.
f ¥ 1 pROC 10
@ 10 I—) 1
f 9.5 f% 0.0 Lm
UUT@
2 10 DB
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<[> ws]ua] 5[ B[]0

@ Bereichweiterschaltung Uber die Nahtlange aktivieren.

@@ @ ® Uber das Zifferfeld den Wert "200" firr die Nahtlange eingeben.

@ Aktivierung der Bereichweiterschaltung abschlieRen.
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f I 1 rroc 10
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® Zweiten Nahtbereich anfligen.

4 )

Add 10 iz PROG 10
8
B L0
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@® \Werte fUr Schweiftgeschwindigkeit und Geschwindigkeitsdifferenz verandern, siehe auch
Kapitel 9.03.02 Eingabe der Schweil3geschwindigkeit.

‘ P

@® Bereichweiterschaltung Uber Nahtlange mit dem Wert "100" aktivieren.

'd 7\
Add 10}z mmoe we
e

8 1.0
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@® Eingabe des zweiten Nahtbereichs abschliel3en.

(D L \

s (BN

i
B L0 %

bax

<[slmf [wio

45



Schweil3en

@ Dritten Nahtbereich anflgen.

) +1.0%
% 3.0 | @ Werte flr SchweilRgeschwindigkeit und Geschwindigkeitsdifferenz wieder zurlcksetzen.

mfmin

@ Bereichweiterschaltung Uber Nahtlange mit dem Wert "400" aktivieren.

@® Eingabe des dritten Nahtbereichs abschliel3en.

~
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@ @® Programmierung beenden.
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@ 10 I_) : PROG 10

400 mm
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@ Eingabe des SchweilRprogrammes nochmals bestatigen. Das programmierte SchweilRen
wird zur Abarbeitung des erstellten SchweiRprogrammes aufgerufen.
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10.06 Programmiertes Schweilden mit Einzelprogrammen

In der Kopfzeile werden neben der Programmnummer des ausgewahlten Programmes die
Anzahl der Bereiche, der aktuelle Bereich und der zum Programm gehdrige Kommentar an-
gezeigt. Fur den jeweils aktuellen Bereich werden alle Schweiflsparameter angezeigt. Die
SchweiRparameter sind durch die Programmierung festgelegt und kénnen ohne Anderung
des Programmes nicht bearbeitet werden.

® Gewdlnschtes Programm auswahlen, siehe Kapitel 9.02 Programmwahl.

T - ¥ 3 rroG 10 )
Dz} 10 Pi 200m

8(8[2|D,

Erlauterung der Funktionen

i@ iy Programmwahl
: Die Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer bzw. Auswahl der Produk-

tionsart, siehe Kapitel 9.02 Programmwahl.

Notizblock
Diese Funktion 6ffnet den Notizblock mit programmbezogenen Daten zu den zu verwenden-
den SchweilRwerkzeugen.

Heften
Die Funktion 6ffnet ein Menu zur Eingabe der Schweildparameter flir das Heften, siehe Kapi-
tel 10.04 Heften.

1@

Start (Die Funktion erscheint, wenn die obere Transportrolle abgesenkt ist.)
Uber diese Funktion wird der SchweiRstart aufgerufen, analog zur Pedalfunktion "+2", siehe
auch Kapitel 7.03 Pedal.

Transportrolle auf/ab
Uber diese Funktion wird die obere Transportrolle je nach Stellung angehoben bzw. abge-
senkt, analog zu den Pedalfunktionen "-1" und "+1", siehe auch Kapitel 7.03 Pedal.

Transportrollen drehen
Die Funktion 6ffnet ein Meni zum Drehen der Transportrollen, siehe Kapitel 10.10 Transpor-

SNC I

trollen drehen.

Programmieren
Uber diese Funktionen erfolgt der Einstieg in Erstellung bzw. Anderung von Schweiipro-
grammen, siehe Kapitel 10.05 Schweil3programm erstellen/andern.

Eingabement
#) Uber diese Funktion wird die Betriebsart Eingabe aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

- e
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Stopp (Die Funktion erscheint wahrend des Schweildvorganges.)
Uber diese Funktion wird der Schweilvorgang gestoppt, analog zur Pedalfunktion "-1", siehe
auch Kapitel 7.03 Pedal.

10.07 Sequenzen erstellen/bearbeiten

In Sequenzen werden bis zu 8 SchweifRprogramme in beliebiger Reihenfolge zusammenge-
stellt und unter einer Sequenznummer abgelegt. Insgesamt kdnnen bis zu 10 Sequenzpro-
gramme im Maschinenspeicher abgelegt werden.

X @® Zum Einstieg in die Sequenzprogrammierung zunadchst die Funktion Programmwahl aufru-
i@ Y fen

® Funktion Sequenzwahl aufrufen.
4 0 A
(7] o]0 [oear]-
m Jals]e[a]

1 [2fe] v

12 H — “ dly H Enter‘

® Gewilnschte Sequenznummer Uber den Ziffernblock eingeben.

@® Sequenzprogrammierung aufrufen.

B e
s

10 < i io

= o

@® Sequenz aus bestehenden Einzelprogrammen, durch Eingabe der Programmnummern
Uber den Ziffernblock, zusammenstellen.

Der Cursor im Fenster zeigt an, welches Programm geldscht bzw. an welcher Stelle ein
neues Programm eingefiigt wird. Der Cursor wird Uber die Pfeiltasten bewegt.

Ggf. Programm an der aktuellen Cursorposition einfligen (INS) bzw. markiertes Programm

3) (4
v

NS ||DEL .
__J aus der Sequenz l6schen (DEL).
O @® Sequenzprogrammierung beenden.
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Programmiertes Schweil3en mit Sequenzen

In der Kopfzeile werden neben der Sequenznummer der ausgewahlten Sequenz die Anzahl
der Bereiche, der aktuelle Bereich und der zum aktuellen Programm gehoérige Kommentar
angezeigt. Flr den jeweils aktuellen Bereich werden alle Schweilparameter angezeigt. Die
SchweiRparameter sind durch die Programmierung festgelegt und kénnen ohne Anderung
des Programmes nicht bearbeitet werden. Zuséatzlich werden beim Schweifsen mit Sequenz-
programmen die zur Sequenz gehdrenden Einzelprogramme dargestellt, wobei das aktuelle
Programm invers erscheint.

® Gewdlnschte Sequenz auswahlen, siehe Kapitel 9.02 Programmwahl.
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Erlauterung der Funktionen

Programmwahl
Die Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer bzw. Auswahl der Produk-
tionsart, siehe Kapitel 9.02 Programmwahl.

Notizblock
Diese Funktion offnet den Notizblock mit programmbezogenen Daten zu den zu verwenden-
den Schweildwerkzeugen.

Schweil3programm
Durch Dricken der Funktion wird das entsprechende SchweiRprogramm ausgewahlt.

Heften
Die Funktion 6ffnet ein Menu zur Eingabe der Schweil3parameter flr das Heften, siehe Kapi-
tel 10.04 Heften.

Start (Die Funktion erscheint, wenn die obere Transportrolle abgesenkt ist.)
Uber diese Funktion wird der SchweiRstart aufgerufen, analog zur Pedalfunktion "+2", siehe
auch Kapitel 7.03 Pedal.

Transportrolle auf/ab
Uber diese Funktion wird die obere Transportrolle je nach Stellung angehoben bzw. abge-
senkt, analog zu den Pedalfunktionen "-1" und "+1", siehe auch Kapitel 7.03 Pedal.

Transportrollen drehen
Die Funktion 6ffnet ein Menl zum Drehen der Transportrollen,
siehe Kapitel 10.10 Transportrollen drehen.
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e

10.09

10.10

o=

Programmieren
Uber diese Funktionen erfolgt der Einstieg in Erstellung bzw. Anderung von SchweiRpro-
grammen, siehe Kapitel 10.05 Schweil3programm erstellen/andern.

Eingabemenu
Uber diese Funktion wird die Betriebsart "Eingabe" aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

Stopp (Die Funktion erscheint wahrend des Schweildvorganges.)
Uber diese Funktion wird der SchweiRvorgang gestoppt, analog zur Pedalfunktion "-1", siehe
auch Kapitel 7.03 Pedal.

Fehlermeldungen

Bei Auftreten einer Storung erscheint im Display ein Fehlercode. Eine Fehlermeldung wird
durch falsche Bedienung, Stérungen an der Maschine sowie durch Uberlastungszustiande
hervorgerufen. (Zur Erlauterung der Fehlercodes siehe Kapitel 13.11 Erlauterung der Feh-
lermeldungen.)

-“ \

FEHLER : 106

& J

@® Fehler beheben.

@ Fehlerbehebung quittieren.

Transportrollen drehen

@® Manuelles SchweiRen bzw. dynamisches Schweiflden aufrufen, siehe Kapitel 9.02 Pro-
grammwahl.

@® Funktion zum Drehen der Transportrollen aufrufen.

=K (O]
2 . |4
v

mimin

o | @
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Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Betriebsart Schweil3en
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in die Betriebsart SchweiRen.

ol [

Drehgeschwindigkeit
Uber diese Funktionen wird die Drehgeschwindigkeit der Transportrollen verandert.

%
<>

mSmin

Drehrichtung
Uber diese Funktion wird die Drehrichtung der Transportrollen gewechselt.

Start
Nach Betatigung dieser Funktion beginnen die Transportrollen sich zu drehen.

Stopp
Nach Betatigung dieser Funktion wird die Drehbewegung der Transportrollen gestoppt.

o) o]
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Eingabe

In der Betriebsart Eingabe befinden sich Funktionen zur Anzeige von Informationen, zur Pro-
grammverwaltung, zur Maschineneinstellung und -konfiguration (u.a. Landereinstellung und
Zugriffsrechte) sowie zur Unterstlitzung bei Service- und Justierarbeiten.

Ubersicht der Funktionen in der Betriebsart Eingabe

® Maschine einschalten.
@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

( 3 @‘

i . 5

E’H = r§'H =

T=C

Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Schweil3en
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in die Betriebsart SchweiRen.

Info

Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Anzeige folgender Informationen:

Aktueller Software-Stand der Maschine

Aktueller Firmware-Stand der Maschine

Aktueller Firmware-Stand des Bedienfeldes

Gemessene Schweildleistung/Amplitude

Anzahl der Betriebsstunden (kann Gber die Funktion "Clear" zuriickgesetzt werden)
Anzahl der Produktionsstunden (kann tber die Funktion "Clear" zurlickgesetzt werden)

Programmverwaltung
Uber diese Funktion werden die Daten von Maschinenspeicher und Disketten verwaltet,
siehe Kapitel 11.02 Programmverwaltung.

Weitere Einstellungen

Uber diese Funktion wird ein Men( zur Festlegung weiterer Maschineneinstellungen, der
Landereinstellung und von Zugriffsrechten aufgerufen, siehe Kapitel 11.03 Weitere Einstel-
lungen.

Servicemenl
Uber diese Funktion wird das Men(i zur Auswahl verschiedener Servicefunktionen aufgeru-
fen, siehe Kapitel 13.10 Servicemendi.

Tagesstuckzahler
Uber diese Funktion wird der Tagesstlickzahler aufgerufen. Der Tagesstiickzéhler kann Uber
die Funktion "Clear" zurlickgesetzt werden.
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11.02

Transportrollen vorwarts

Uber diese Funktion lassen sich die Transportrollen mit frei wahlbarer Geschwindigkeit vor
warts drehen. Dazu wird ein Men( gedffnet mit dessen Funktionen die Transportrollenge-
schwindigkeit gewahlt und der Transportrollenstart bzw. -stopp ausgefihrt werden kann.

Transportrollen drehen
Die Funktion 6ffnet ein Meni zum Drehen der Transportrollen, siehe Kapitel 10.10 Transpor-
trollen drehen.

Transportrollen blockieren

Uber diese Funktion werden die Transportrollen blockiert, um den Transportrollenwechsel
zu erleichtern. Es wird ein Men( geoffnet Uber dessen Funktion die Blockade wieder geldst
werden kann.

Programmverwaltung

Die Programmverwaltung dient zum Verwalten von Schweildprogrammen sowie Konfigurati-
ons- und Maschinendaten. Dateien kénnen aus dem Maschinenspeicher oder von einer Dis-
kette ausgewahlt und kopiert bzw. geléscht werden.

@® Maschine einschalten.
@® Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® Programmverwaltung aufrufen.

(D (A

i} | = BEERY

HO DISE

10 PROG 10

50 PROG 50 @
Y]

[ 3330016 Byres gxeel .. . 0, Bytes free

l Copy ][ Delete ][ 'EEE Format

Die beiden Datentrager mit den entsprechenden Dateien erscheinen im Display:

- Maschinenspeicher ("CA\DATENY') ist derzeit ausgewahlt

- Diskette ("A:\") ist derzeit nicht eingelegt ("NO DISK")

Die Auswahl des Datentragers erfolgt durch Antippen des entsprechenden Feldes, dadurch
wird der Inhalt des entsprechenden Datentragers auch aktualisiert. Der ausgewahlte Daten-
trager und die ausgewahlten Dateien werden invers dargestellt:

(<] @

5 Die Ablage von SchweiRprogrammen erfolgt in einer anderen Ebene als die Ab-
ﬂ lage der Konfigurations- und Maschinendaten, um versehentliche Bearbeitung
der Konfigurations- und Maschinendaten zu vermeiden.
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Delete
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Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Betriebsart SchweilRen
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in die Betriebsart SchweiRen.

Dateiauswahl

Uber diese Funktionen werden die gewlinschten Dateien im aktuellen Laufwerk markiert.
Uber die Pfeiltasten werden einzelnen Dateien ausgewahlt. In Verbindung mit der Blocktaste
(3k) kénnen Uber die Pfeiltasten mehrere Dateien zugleich ausgewahlt werden.

Copy
Uber diese Funktion werden die ausgewahlten Dateien des aktuellen Datentragers auf den
zweiten Datentrager kopiert.

Delete
Uber diese Funktion werden die ausgewahlten Dateien geldscht.

MDAT/KONF

Uber diese Funktion wird die Ebene der Konfigurations- und Maschinendaten aufgerufen.

In den Dateien "MDAT8310" und "KONF8310.BIN" sind die aktuellen Einstellungen und die
Konfiguration der Maschine gespeichert. So kénnen die Maschinendaten durch Kopieren auf
Diskette gesichert werden oder mehrere Maschinen mit gleicher Bestimmung kénnen durch
Einlesen der Maschinendaten schnell konfiguriert werden.

Format
Uber diese Funktion wird die eingelegte Diskette formatiert.

A Beim Formatieren werden alle Daten auf der Diskette geldscht!
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Weitere Einstellungen

Die Weiteren Einstellungen dienen zur Festlegung von weiteren Maschineneinstellungen,
der Landereinstellung und von Zugriffsrechten.

@® Maschine einschalten.
@® Betriebsart Eingabe aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der weiteren Einstellungen aufrufen.

LeistungsschweilRen (Standard)
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Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Betriebsart Schweil3en
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in die Betriebsart Schweien.

Transport zurlick nach Stopp
Uber diese Funktion wird die Strecke eingegeben, die der Transport nach einem SchweilR-
stopp zurlckfahren soll.

Transport vor nach Ende
Uber diese Funktion wird die Strecke eingegeben, die der Transport nach dem SchweiRende
wesiterfahren soll.

Automatische Lagenerkennung (nur beim Leistungsschweifden)
Uber diese Funktion wird die automatische Lagenerkennung ein- bzw. abgeschaltet, siehe
Kapitel 11.03.01 Automatische Lagenerkennung.

Flip-Flop-Modus (Pedal)

Uber diese Funktion wird Flip-Flop-Modus fur die Pedalfunktion ein- bzw. ausgeschaltet:

- Funktion eingeschaltet (inverse Darstellung des Symbols)
Die Pedalfunktion wird ausgeflhrt sobald das Pedal in die entsprechende Position gebracht
wird und bleibt nach dem Loslassen des Pedals weiter aktiv.

- Funktion ausgeschaltet
Die Pedalfunktion wird nur ausgefiihrt solange das Pedal in der entsprechenden Position
gehalten wird.
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B Transportrollenparameter
€ s Uber diese Funktion wird ein Meni zur Eingabe von Parametern flr die Transportrolle geoff-
net, siehe Kapitel 11.03.02 Transportrollenparameter.

Amplitudenfenster
= Uber diese Funktion wird die zuldssige Abweichung zwischen dem Ist- und dem Sollwert
der Schweifamplitude eingestellt. Liegt der Istwert auRerhalb des definierten Bereichs wird

7]

eine Fehlermeldung angezeigt, siehe Kapitel 10.09 Fehlermeldungen.

10.0 I:eistungsfenster
=/ Uber diese Funktion wird die zulassige Abweichung zwischen dem Ist- und dem Sollwert der
Schweildleistung eingestellt. Liegt der Istwert auRerhalb des definierten Bereichs wird eine
Fehlermeldung angezeigt, siehe Kapitel 10.09 Fehlermeldungen.

Auswahl Leistungsschweil3en/Amplitudenschweil3en
Uber diese Funktionen wird die SchweiRart direkt ausgewahlt.

'SR
-
-/
'SR
F
-/

Léandereinstellung
Uber diese Funktion wird ein Menli zur Einstellung der ldnderspezifischen Sprache und MaR-
einheiten geodffnet.

Zugriffsberechtigung
Uber diese Funktion wird das Men(i zur Festlegung der Zugriffsberechtigungen aufgerufen,
siehe Kapitel 11.03.03 Zugriffsberechtigungen.

o e

KKKK
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Automatische Lagenerkennung

In diesem MenU werden alle relevanten Parameter festgelegt, die zur automatischen La-
generkennung benotigt werden.

® Maschine einschalten.
@ Betriebsart Eingabe aufrufen.
® \Weitere Einstellungen aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der Parameter flr die automatische Lagenerkennung aufrufen.

Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Weitere Einstellungen
Uber diese Funktion wird das Men( zur Eingabe der weiteren Einstellungen wieder aufgeru-
fen.

Betriebsart Schweil3en
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in die Betriebsart SchweiRen.

Einstellung der Empfindlichkeit der Lagenéanderung

Uber diese Funktionen wird die Empfindlichkeit auf die Anderung der Lagendicke eingege-
ben. Je dicker das Material (die Lagendnderung) ist, desto groRer kann dieser Wert gewahlt
werden.

Uber diese Funktionen wird die Reaktionszeit auf eine Lagenanderung eingestellt. Das ist die
Zeit, die vom ersten Erkennen der Lagenanderung bis zur tatsachlichen Reaktion der Maschi-
ne verstreicht. Je gleichmafiiger die Struktur des zu verarbeitenden Materials ist, desto klei-
ner kann dieser Wert gewahlt werden.

Bei jeder Lagendnderung ertont ein Signal.

Die Einstellung der beiden Werte fir die Empfindlichkeit ist korrekt, wenn eine
ﬂ tatsachliche Anderung der Lagen sicher und schnell erkannt wird und dabei in-
nerhalb des Schweildens der normalen Lagen niemals eine "Erkennung" vorge-
nommen wird (kein Signal).
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O Die Reaktion auf die Erkennung einer Lagenanderung kann wahlweise einstufig
ﬂ oder zweistufig erfolgen.

Einstufige Lagenanderung
Uber diese Funktion wird die einstufige Lagenanderung aktiviert. Ein Men(i zur Eingabe der
erforderlichen Parameter wird gedffnet.

-

-

Uber die entsprechenden Funktionen kdnnen die Werte fiir
- Schweildgeschwindigkeit,

- Schweilf3leistung und

- maximale Nahtlange

fir den Bereich der Lagenanderung eingegeben werden.

O Die Rickstellung der SchweiRparameter erfolgt automatisch am Ende der
ﬂ Lagenanderung oder spatestens nach Abarbeitung der maximalen Nahtlange.

Zweistufige Lagenanderung
Uber diese Funktion wird die zweistufige Lagenanderung aktiviert. Ein Meni zur Eingabe der
erforderlichen Parameter wird gedffnet.

( J[&@][m] (O]

m |
— —
1. Damom 1. Damom

.

|
I§°

22 )

Uber die entsprechenden Funktionen kdnnen die Werte fiir

- Schweifligeschwindigkeit,

- Schweilf3leistungen und

- maximale Nahtlangen

flr die beiden Bereiche der Lagenanderung eingegeben werden.
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Transportrollenparameter

In diesem MenU werden alle Voreinstellungen der fir die Transportrollen relevanten Parame-
ter festgelegt.

® Maschine einschalten.
@ Betriebsart Eingabe aufrufen.
@® \Weitere Einstellungen aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der Transportrollenparameter aufrufen.
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Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Weitere Einstellungen
Uber diese Funktion wird das Menii zur Eingabe der weiteren Einstellungen wieder aufgeru-
fen.

Betriebsart Schweil3en
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in die Betriebsart Schweifen.

Beschleunigungs- und Bremsprofile
Uber diese Funktionen werden die Werte fiir die entsprechenden Beschleunigungs- bzw.
Bremsprofile eingegeben.

Begrenzung fir Transportrollendruck
Uber diese Funktion wird der Wert fir den maximal zuldssigen Transportrollendruck eingege-
ben.

Grundstellung der oberenTransportrolle
Uber diese Funktion wird die Grundstellung der oberen Transportrolle ausgewahlt. Die Trans-
portrolle kann in Grundstellung entweder oben oder unten stehen.

Schrittweite der Vorschubdifferenz
Uber diese Funktion wird die Schrittweite zur Vorschubdifferenz der Transportrollen festge-
legt (nur bei optional erhaltlichem Dreifach-Ful3schalter).
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USER 3

Umkehr der Drehrichtung
Uber diese Funktion wird die grundsétzliche Umkehr der Drehrichtung ein- bzw. ausgeschal-
tet.

Zugriffsberechtigungen

Die Uber das Bedienfeld abrufbaren Funktionen sind nach Kennziffern sortiert und kénnen
vor unberechtigtem Zugriff geschiitzt werden. Dazu unterscheidet die Steuerung 3 Benutzer
gruppen (User 1, 2 und 3), die alle mit einer entsprechenden PIN belegt werden kénnen.
Wird eine fur den Benutzer gesperrte Funktion gewahlt, erfolgt die Aufforderung eine PIN
einzugeben. Nach Eingabe der entsprechenden PIN wird die gewahlte Funktion ausgefihrt.
Neben den 3 Benutzergruppen erkennt die Steuerung noch den sogenannten , Superuser’,
der, mit einem SchlUsselschalter ausgestattet, Zugang zu allen Funktionen hat und auch be-
rechtigt ist die Zugriffsberechtigungen festzulegen.

@® Schlisselschalter einstecken und Maschine einschalten.
@® Betriebsart Eingabe aufrufen.
@® \Weitere Einstellungen aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der Zugriffsberechtigungen aufrufen.
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Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Weitere Einstellungen
Uber diese Funktion wird das Men( zur Eingabe der weiteren Einstellungen wieder aufgeru-
fen.

Betriebsart Schweil3en
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in die Betriebsart SchweiRen.

PIN-Eingabe
Uber diese Funktionen kann fiir jeden Benutzer eine individuelle PIN festgelegt werden.
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Funktionsauswahl
Uber diese Funktionen wird die Kennziffer fir die zu sperrende bzw. freizugebende Funktion

@@ ausgewahlt.
Funktionen sperren/freigeben

Uber diese Funktionen wird die ausgewahlte Funktion fiir die entsprechenden Benutzer ge-
sperrt bzw. freigegeben.

Zuordnung der Kennziffern

Kennziffer Funktion Symbol
F..O Programmwahl ‘DZ}
F..1 Schweillprogramm erstellen/andern Z}
F..2 Betriebsart Eingabe }
F..3 Weitere Einstellungen =
F..4 Transportrollenparameter g
F..b5 “Transport zurlick" nach Stopp g

" n )l

F..6 Transport vor' nach Ende -
F..7 Amplituden- / Leistungsfenster E E
F..8 Flip-Flop-Modus (Pedal) —

e
F..9 T-Naht-Modus ﬁr-u
F..10 Amplituden-/ Leistungsschalter I‘Qb P
F.. 1 frei
F..12 Landereinstellungen @
F..13 Zugriffsberechtigung *EH
F..14 Programmverwaltung E
F..15 Servicemenl( S}
F..16 Kaltstart ausfihren >0

|
F..17 Maschine konfigurieren @

=
F..18 Software laden Eﬂﬁ'
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Kennziffer Funktion Symbol
F..19 Tagesstlckzéhler rlicksetzen
F..20 Betriebsstundenzahler rlicksetzen @ 1
F..21 Produktionsstundenzahler riicksetzen @ 2
F..22 Bedienfeldfunktionen
F..23 Ultraschalltest i@]

TEST
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Wartung und Pflege

12
12.01

12.02

Wartung und Pflege

Wartungsintervalle

Luftdruck Kontrollieren ..........cccoovvviiiiiiiic e taglich, vor Inbetriebnahme
Luftfilter der Wartungseinheit reinigen..........ooooiviiiiiiiieeee e bei Bedarf
TransSpPOrtrolleN FEINIGEN .. ...vi e bei Bedarf
Leuchtmittel @USTAUSCREN ....oiiiiiii e bei Bedarf

zeit eines Einschicht-Betriebes. Bei erhohten Maschinenlaufzeiten sind verklrz-

f Diese Wartungsintervalle beziehen sich auf die durchschnittliche Maschinenlauf-
te Wartungsintervalle ratsam.

Luftdruck der Wartungseinheit kontrollieren

@ \Vor jeder Inbetriebnahme den Luftdruck

2 am Manometer 1 kontrollieren.

@® Das Manometer 1 muss einen Druck von
6 bar anzeigen.

® Gegebenenfalls diesen Wert einstellen.

® Dazu Knopf 2 hochziehen und so verdre-
hen, dass das Manometer 1 einen Druck
von 6 bar anzeigt.

113-014

Fig. 12 - 01
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Wartung und Pflege

12.03

12.04

Luftfilter der Wartungseinheit reinigen

Fig. 12 - 02

119-08

Transportrollen reinigen

Maschine ausschalten!
A Druckluftschlauch an der \War-
tungseinheit abnehmen.

Wasserbehalter entleeren:

@® \Wasserbehalter 1 entleert sich automa-
tisch nach dem Entfernen des Druckluft-
schlauches zur Wartungseinheit.

Filter reinigen:
@® \Wasserbehalter 1 abschrauben und Filter
2 herausdrehen.

@ Filter 2 mit Druckluft, bzw. Isopropyl-Alko-
hol (Best.-Nr. 95-665 735-91) reinigen.

@® Filter 2 eindrehen und Wasserbehalter 1
aufschrauben.

Fig. 12- 03

119016

119-017

Maschine ausschalten und abkihlen lassen!
Verbrennungsgefahr bei Berlihrung der Sonotrode 1!

@ Bei Bedarf Schweildriickstande an Sonotrode 1 und Transportrolle 2 entfernen.
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Wartung und Pflege

12.05

Leuchtmittel austauschen (nur Flachbett-Version)

Fig. 12 - 04 _—

Maschine ausschalten und abkihlen lassen! Verbrennungsgefahr bei Beriihrung
der Sonotrode!

A Glaskorper der neuen Halogenlampe nicht mit blofzen Fingern anfassen!

@® Maschine ausschalten.
@® Abdeckung 1 demontieren.

@® Darunterliegende Halogenlampe aus ihrer Fassung ziehen und durch eine neue Lampe
des gleichen Typs (12 V, 5 W) ersetzen.

@® Abdeckung 1 montieren.
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13 Justierung

13.01 Hinweise zur Justierung

Alle Justierungen dieser Anleitung beziehen sich auf eine komplett montierte Maschine und
durfen nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgefihrt werden. Maschinen-
abdeckungen, die fir Kontroll- und Justierarbeiten ab- und wieder anzuschrauben sind, wer-
den im Text nicht erwéahnt. Die Reihenfolge der nachfolgenden Kapitel entspricht der sinnvol-
len Arbeitsfolge bei komplett einzustellender Maschine. Werden nur einzelne Arbeitsschritte
gezielt durchgeflhrt, sind immer auch die vor und nachstehenden Kapitel zu beachten.

Die in Klammern () stehenden Schrauben und Muttern sind Befestigungen von Maschinen-
teilen, die vor dem Justieren zu I6sen und nach dem Justieren wieder festzudrehen sind.

elektrischen und pneumatischen Netz zu trennen!

j Wenn nicht anders beschrieben ist die Maschine bei allen Justierarbeiten vom
Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!

13.02 Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel

@ 1 Satz Schraubendreher von 2 bis 10 mm Klingenbreite
@ 1 Satz Schraubenschlissel von 7 bis 177 mm Schlisselweite
@ 1 Satz Innensechskantschlissel von 1,3 bis 10 mm

® 1 Fihlerlehre von 0,05 bis 1,00 mm

J

1 Zweilochmutternschlissel fir die Transportrolle

13.03 Abkurzungen

0.T. = oberer Totpunkt
u.T. = unterer Totpunkt
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13.04

A

Wechsel der oberenTransportrolle bei der Flachbettversion

Transportrolle 3 muss nach der Demontage sorgfaltig aufbewahrt werden!
A Jede kleine Beschadigung der Rolle wirkt sich negativ auf das SchweilRergebnis

aus!

119-019

@ Transportrolle 1 mittels Innensechskantschllssel (SW 4) arretieren. Dazu Innensechskant-
schltssel von rechts durch die Bohrung der Saule fihren und Transportrolle 1 drehen, bis
der Innensechskantschlissel einrastet.

Fig. 13 - 01

Transportrolle 2 mittels Zweilochmutternschliissel I6sen und herausdrehen
Transportrolle 3 abziehen und sorgfaltig aufbewahren.
Neue Transportrolle auf die Welle schieben, festhalten und Transportrolle 2 festschrauben.

Innensechskantschllssel entfernen.

Abstand der Sonotrode zur Transportrolle 3 gemald Kapitel 13.06 Abstand derTranspor-
trollen prifen und bei Bedarf einstellen.

Stellung der Sonotrode zur Transportrolle 3 gemaf’ Kapitel 13.07 Stellung derTranspor-
trollen prifen und bei Bedarf einstellen.
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13.05

Wechsel der unterenTransportrolle bei Armabwarts- und Saulenversion

Jede kleine Beschadigung der Rolle wirkt sich negativ auf das SchweilRergebnis

j Transportrolle 7 muss nach der Demontage sorgfaltig aufbewahrt werden!

aus!

Fig. 13- 02

Abdeckung 1 ( Schrauben 2 ) abnehmen. Dazu Innensechskantschlissel (SW 4) in Boh-
rung 3 einflihren und Abdeckung 1 abdrlcken.

Transportrolle 4 mittels Innensechskantschlissel (SW 4) arretieren. Dazu Innensechskant-
schlissel von rechts durch die Bohrung 5 des Arms flihren und Transportrolle 4 drehen,
bis der Innensechskantschlissel einrastet.

Transportrolle 6 mittels Zweilochmutternschllssel I6sen und herausdrehen.
Transportrolle 7 abziehen und sorgféltig aufbewahren.

Ggf. Verunreinigungen (Flusen) im Bereich um die Transportrolle absaugen.
Neue Transportrolle 7 auf die Welle stecken und Transportrolle 6 festschrauben.
Innensechskantschlissel entfernen und Abdeckung 1 ( Schrauben 2 ) montieren.

Abstand der Sonotrode zur Transportrolle 7 gemal} Kapitel 13.06 Abstand derTranspor-
trollen prifen und bei Bedarf einstellen.

Stellung der Sonotrode zur Transportrolle 7 gemaf’ Kapitel 13.07 Stellung derTranspor-
trollen.
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13.06 Abstand derTransportrollen

Regel
Der Skalenwert am Skalenring 3 soll dem tatsachlichen Abstand zwischen den Transpor-
trollen entsprechen.

119-023

Fig. 13- 03

@® Maschine einschalten.
% Obere Transportrolle absenken.
@® Mit Hilfe einer Fihlerlehre (0,1 mm) den Abstand zwischen den Transportrollen durch Dre-
hen am Einstellrad 1 ( Schraube 2 ) auf 0,1 mm einstellen.

@ Skalenring 3 ( Schraube 4 ) so verdrehen, dass der Wert "0,1" an der Markierung am Ma-
schinengehéause steht.

@® Maschine ausschalten.

Die Transportrollen durfen bei eingeschaltetem Ultraschall nie in direktem Kon-
takt zueinander stehen! Gefahr von schweren Gerateschaden!
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13.07 Stellung derTransportrollen

Regel
Die Transportrollen 7 sollen mittig und parallel zueinander stehen.

119-034

Fig. 13 - 04

@ Schraube 1 festdrehen.
/ @ Handrad 2 ( Schraube 3 ) abnehmen.
@® Zwei Schrauben 4 auf der Lagerung der oberen Transportrolle mittels Innensechskant-
schlissel (SW 5 durch Bohrungen im Gehause erreichbar) [6sen.
Schrauben 5 |6sen und Schrauben 6 entsprechend der Regel einstellen.
Schrauben 4 und 5 festdrehen.

Handrad 2 ( Schraube 3 ) montieren und Schraube 1 |6sen.

Transportrollenabstand Uberprifen, siehe Kapitel 9.01 Einstellung des Transportrollen-Ab-
standes.

S Die Parallelitat der Transportrollen kann mittels einer Lage Kohlepapier zwischen
ﬂ zwei Lagen Papier Uberprift werden. Dazu die Funktion "Transportrollen drehen”

verwenden, siehe Kapitel 10.10 Transportrollen drehen.
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13.08

A

Einstellung der Zusatzrollen

Regel

1. Ein ausreichender Transportdruck muss gewahrleistet sein.

2. Das SchweifRgut darf durch zu hohen Druck der Zusatzrollen 4 nicht beeintrachtigt wer
den.

119025

119-026

\ 116036 W

Fig. 13- 05

@® Abdeckung 1 demontieren.
@® Drosseln 2 und 3 entsprechend den Regeln verdrehen.

@® Abdeckung 1 montieren.
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13.09 Schutzschalter und Boot-Taster

Fig. 13- 05

Die Schutzschalter 1 dienen zum Schutz vor grofseren Schaden bei Kurzschluss
oder Uberlast. Der Boot-Taster 2 dient zum Booten der Maschinensteuerung,
siehe Kapitel 13.10.02 Betriebsprogramm laden/aktualisieren.

Netzstecker ziehen!

Lebensgefahr durch elektrische Spannung!

Vor dem Wiedereinschalten muss zuerst die Ursache der Stoérung behoben

werden!

@ Ursache der Storung beseitigen.
@® Schaltschrank 6ffnen und Schutzschalter 1 wieder einschalten.

@® Schaltschrank wieder verschliefsen.

> @
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13.10 Servicemenl

Im ServicemenU werden die Zustande der digitalen und analogen Ein- und Ausgange ange-
zeigt. Weiterhin kénnen Funktionen zur Ausfiihrung eines Kaltstarts, zur Maschinenkonfigura-
tion, zum Laden des Betriebsprogrammes und zur Einstellung des Bedienfeldes aufgerufen
werden.

@® Maschine einschalten.

@ Betriebsart Eingabe aufrufen.

I

@® ServicemenuU aufrufen.

IN - goooo0lle cooloooo O
OUT: gooooooo oooo

+
AHALOG 1 2 3 4

IN - 113 o 12 26

T E]E]

(B = @2 |6

Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Betriebsart Schweil3en

o4

Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in die Betriebsart SchweiRen.

Plus-/Minustasten
Uber diese Funktionen wird der ausgewahlte Ausgang gesetzt (+) bzw. zurlickgesetzt (-).

)
)

Pfeiltasten
Uber diese Funktionen werden die gew(inschten Ausgange ausgewahit.

Kaltstart
Uber diese Funktion wird ein Kaltstart ausgefiihrt.
Dabei werden alle Maschinenparameter in den Urzustand versetzt.

Maschinenkonfiguration
Uber diese Funktion wird ein Men( zur Konfiguration der Maschine aufgerufen, siehe Kapi-
tel 13.10.01 Maschinenkonfiguration.

s @

Betriebsprogramm laden
Uber diese Funktion wird das Betriebsprogramm der Maschine geladen, siehe Kapitel
13.10.02 Betriebsprogramm laden/aktualisieren.

o
=TI

& Test
TesT Uber diese Funktion kénnen zu Testzwecken die Transportrollen gedreht sowie der Ultraschall
ein- bzw. ausgeschaltet werden.
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13.10.01
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Bedienfeld-Einstellungen
Uber diese Funktion wird ein Menii zur Anderung des Kontrastes der Anzeige und zum Ein-
bzw. Ausschalten des Tastentones aufgerufen, siche Kapitel 9.04 Bedienfeld einstellen.

Maschinenkonfiguration

Uber die Maschinenkonfiguration erhélt die Steuerung der Maschine die notwendigen Infor-
mationen Uber angebaute Komponenten. Bei einer Anderung der Maschinenkomponenten
ist stets auf die entsprechende Anpassung in der Maschinenkonfiguration zu achten.

@® Maschine einschalten und Betriebsart Eingabe aufrufen.
@ Servicemenu aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der Maschinenkonfiguration aufrufen.

(D] 2] (O]

=

B 5| p ‘

&

B 0| @ 16 ‘

Erlauterung der Funktionen

Betriebsart Eingabe
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in den Grundzustand der Betriebsart Eingabe.

Servicementi
Uber diese Funktion wird das Servicemen( wieder aufgerufen.

Betriebsart Schweil3en
Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in die Betriebsart Schweien.

Transportrollendurchmesser oben/unten
Uber diese Funktionen wird der Durchmesser der eingebauten Transportrollen eingegeben.

Getriebedaten oben/unten
Uber diese Funktionen wird das Menii zur Eingabe der entsprechenden Getriebedaten auf-

gerufen.

Esc
Die Eingabe wird unterbrochen und man gelangt wieder in den Grundzustand der Program-

mierung.

Enter
Alle Programmanderungen werden unter der aktuellen Programmnummer gespeichert.
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13.10.02

Softvare - Update

Fonfiguration will be saved.

Betriebsprogramm laden/aktualisieren

Uber diese F
de Boot-Disk

o

1

® Maschine

@® Servicem

@® Aktualisie

unktion wird die Maschinen-Software aktualisiert, dazu muss eine entsprechen-
ette zur Verflgung stehen.

Die aktuelle Maschinen-Software kann auf der PFAFF-Homepage unter
www.pfaff-industrial.com/pfaff/de/service/downloads aus dem Verzeichnis

"Steuerungssoftware" heruntergeladen werden.

Beim Laden des Betriebsprogrammes werden alle Daten im Maschinenspei-
cher gel6scht!

einschalten und Betriebsart Eingabe aufrufen.

enl aufrufen.

rung der Maschinensoftware aufrufen.

% (O]

(=]

EODOTDISEETTE E8310BE00T EINLEGENW

IIHI!III,

@® Boot-Diskette einlegen.

e A
Bootprogran 8310
All data and programs on flazhdi=k will
he deleted !
Software - Update
Fonfiguration will ke caved.
Software - Update
Fonfiguration will ke deleted.
CANCEL
. J
@ Betriebsp
oder

rogramm laden und alte Maschinenkonfiguration behalten.
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Software - Update @ Betriebsprogramm laden und alte Maschinenkonfiguration |dschen. Die Maschine muss

Fonfiguration will he deleted.

nach dem Laden des Betriebsprogrammes neu konfiguriert werden, siehe Kapitel

13.10.01 Maschinenkonfiguration.

oder

CANCEL @® Ladevorgang abbrechen und mit alter Software weiterarbeiten.

> Beim ersten Laden der Betriebssoftware muss vor dem Einschalten des Haupt-
ﬂ schalters die Boot-Diskette eingelegt werden und beim Einschalten der Boottas-
ter gedriickt werden, siehe Kapitel 13.09 Schutzschalter und Boot-Taster.
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13.11

13.11.01

Erlauterung der Fehlermeldungen

Allgemeine Fehler

FEHLER: 3 Fehler beim Allokieren des EMS-Speichers

FEHLER: 4 C167 reagiert nicht

FEHLER: 5 Bootdatei (c167boot.bin) kann nicht gedffnet werden

FEHLER: 6 Fehler beim Flash-Programmieren

FEHLER: 7 Fehler beim Offnen einer Datei

FEHLER: 8 Batterie

FEHLER: 9 Firmware-Versionskonflikt

FEHLER: Betriebsdaten-Checksumme

BETRIEBSDATEN

CHECKSUMME

(KALTSTART AUSGE-

FUHRT)

NEUE BETRIEBS- Neue Betriebssoftware

SOFTWARE (KALT-

START AUSGEFUHRT)

KALTSTART AUSGE- Kaltstart

FUHRT

FEHLER: 101 C167-Fehler

FEHLER: 106 Fehler Druckluft

FEHLER: 110 Fehler DC-Motor 1

# Fehlernr. Motor

FEHLER: 120 Fehler DC-Motor 2

# Fehlernr. Motor

FEHLER: 140 Fehler Ultraschallgenerator

# Fehlernr. Ultraschall-

generator

FEHLER: 201 res. Geschwindigkeit beim manuellen/dynamischen Schwei-
3en aulRerhalb des zuldssigen Bereichs

FEHLER: 202 Amplitudenfenster verlassen

FEHLER: 203 Leistungsfenster verlassen

FEHLER: 301 Programm zu grof3

FEHLER: 302 Widerspruch zwischen progpar und progload

FEHLER: 303 Flash-Lesefehler oder Programm fehlerhaft

FEHLER: 304 Speicheriberlauf

FEHLER: 305 Konfiguration ungiiltig

FEHLER: 310 File nicht auf Quelle

FEHLER: 311 Quelle Lesefehler, File kann nicht gedffnet werden

FEHLER: 312 Ziel Schreibfehler, File kann nicht gedffnet werden

FEHLER: 313 Quelle Lesefehler

FEHLER: 314 Ziel Schreibfehler

FEHLER: 315 File Konfig kann nicht gedffnet werden
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#Bereichsnr.

FEHLER: 316 Fehler beim Offnen von MDAT-File

FEHLER: 317 Fehler beim Schreiben in MDAT-File

FEHLER: 318 Maschdat_kennung falsch

FEHLER: 319 Fehler beim Lesen aus MDAT-File

FEHLER: 330 Programmierte Geschwindigkeit ist groRer als die getriebe-
# Prognr. abhéngige maximale Geschwindigkeit

#Bereichsnr.

FEHLER: 331 Programmierter Transportrollendruck ist grofder als die Trans-
# Prognr. portrollendruckbegrenzung

#Bereichsnr.

FEHLER: 332 Geschwindigkeit und Differential liegen aulRerhalb der zulas-
# Prognr. sigen Werte

#Bereichsnr.

FEHLER: 340 Falscher Wert Amplituden-/Leistungsschalter

#Bereichsnr.

FEHLER: 341 Falscher Wert bei Leistung bzw. Amplitude

#Bereichsnr.

FEHLER: 342 Programmiertes "Schweissen aus" ist unplausibel
#Bereichsnr.

FEHLER: 343 Programmierter Ausgang (OUT) ist unplausibel

PROGRAMM XX
NICHT IM SPEICHER

Programm XX nicht vorhanden

FEHLER: 401 Textdatei lasst sich nicht 6ffnen

FEHLER: 402 Fehler beim Lesen der Textdatei

FEHLER: 501 Fehler beim Offnen der Datei pikto.hex bzw. vorlagen.hex
FEHLER: 502 kein ACK vom Bedienfeld

13.11.02 Fehler des Ultraschallgenerators

Beschreibung

0 kein Fehler

1 Ubertemperatur

2 Kurzschluss

3 Amplitude

4 Overload / Wobbel
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13.11.03 Fehler bei den DC-Motoren

0 kein Fehler

10 falscher Befehlscode

1 ungtltige Geschwindigkeit

12 ungultige Beschleunigung

13 Start bei stromlosem Motor

14 Differential setzen bei Master

15 Schleppfehler

16 Uberstrom

17 mehr als 5 V Positionierspannung bei stehendem Motor (mogliche
Ursache: Unterbrechung im Kabel zum Inkrementalgeber)

13.12 Liste der Aus- und Eingange
13.12.01 Digitale Ausgange

AUS 1 X1/ "Rolle absenken" aktivie- Ventil
ren

AUS 2 X1/3 Y2 Zusatzrolle rechts / Ventil
Blasluft oben (wahlweise)

AUS 3 X1/5 Y3 Zusatzrolle links / Ventil
Blasluft unten (wahlweise)

AUS 4 X1/7 OouT1 programmierbarer
Ausgang 1

AUS 5 X11/1 ouT2 programmierbarer
Ausgang 2

AUS 6 X11/3 USSTART Start Ultraschall-Generator

AUS 7 X11/5 USLEISTUNG Leistungsvorgabe

13.12.02 Digitale Eingange

EIN 1 X2/2 E1 Rolle unten

EIN 2 X2/3 E5 Generatorfehler: Temperatur
EIN 3 X3/2 E6 Generatorfehler: Kurzschluss
EIN 4 X3/3 E7 Generatorfehler: Amplitude
EIN5 X4/2 E8 Generatorfehler: Overload
EIN 6 X4/3 E9 Generator bereit

EIN 7 X5/2 E1 Druckwachter

EIN 8 X5/3 E14 Knieschalter

EIN 9 X6/2 E15 Differential inkrementieren
EIN 10 X6/3 E16 Differential dekrementieren
EIN 11 X7/2 E17 Differentialkorrektur Null
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EIN 12 X7/3 E18 Schlisselschalter fur Funktionen
sperren/freigeben

EIN 13 X8/2 IN1 programmierbarer Eingang 1
EIN 14 X8/3 IN2 Programmierbarer Eingang 2
EIN 17 X10/2 Generatorfrequenz

13.12.03 Analoge Ausgange

Rolle oben X33 DC-Motor 2 Transportrollenmotor DC-Motor
oben (Slave)

Rolle unten X34 DC-Motor 1 Transportrollenmotor un- DC-Motor
ten (Master)

X23 RDRUCKOUT Transportrollendruck Soll- P Regel V.
wert

X22 PAMPLOUT Leistungs-Amplituden Vor Ultraschall-
gabe Generator

13.12.04 Analoge Eingange

AE2 X19/2 RDRUCKIN Transportrollendruckregler Istwert Kontrolle
AE1 Pedal X14/8 Pedal Analoges Pedal

AE3 X16 Amplitude Generator Rickmeldung

AE4 X17 Leistung Generator Rickmeldung
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95-256 261-95 Version 23.06.2005 Pneumatik-Schaltplan
Zusatzrolle links Zusatzrolle rechts Transportrolle
aus - ein aus - ein auf - ab (gesteuert)

V3.2 J V2.2 J

S1
X

21| [—5

V1.3 ﬂ(’ ﬂ{“’ V14

V3.1 V2.1

14l:i\ 14l:i\
Y3 /D l+ T Y2 /Dl T
5,3 5,3

V11

14l:‘\
Y1 [/Dlt T
5{'3
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Stromlaufplane

Referenzliste zu den Stromlaufplanen

AT
A2
A3
A4

B1
B2

H1

H11
H12
H13

M1
M2
M11
M12

Ein 1
Ein 2
Ein 3
Ein4
Ein b5
Ein6
Ein7
Ein 8
Ein9
Ein 10
Ein 11
Ein 12
Ein 13
Ein 14

F1
F2

G1
Q1

Y1
Y2
Y3
Y4
Y5
Y6
Y7
Y8
Y9
Y51

Z1

Steuergerat, PCS 2002
Bedienfeld, BDFT1
Floppy

Ultraschall Generator

Konverter
Pedal

Leuchte (Option)
Konverter - Beleuchtung
Konverter - Beleuchtung
Hupe

Gleichstrommotor, Rolle unten
Gleichstrommotor, Rolle oben
Lifter Ultraschall-Generator
LUfter Konverter

Rolle unten

Temperatur

Kurzschluss
Amplitudenbegrenzung
Overload

Bereit

Druckwachter

Knietaster

Differenzial inkrementieren
Differenzial dekrementieren
Differenzialkorrektur Null
SchlUsselschalter
Programmierbarer Eingang 1
Programmierbarer Eingang 2

Sicherung 16A L1
Sicherung 16A L2

Netzteil —24V, A
Hauptschalter

Rolle ab

Puller, rechts ab

Puller, links ab

Out 1, Programmierbarer Ausgang 1
Out 2, Programmierbarer Ausgang 2
Start, Ultraschall Generator
Leistungsvorgabe (Mode)

H13 Hupe (Test)
Rollendruck

Netzfilter
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