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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 drtlich 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 zugehdrigen Schutz-
einrichtungen betrieben werden; dabei sind auch alle einschlagigen Sicherheitsvorschrif-
ten zu beachten.

@ Beim Wechsel der Transportrollen oder der Heif3luftdlse, beim Verlassen des Arbeitsplat-
zes 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!

@ BeiWartungs- und Reparaturarbeiten an pneumatischen Einrichtungen ist die Maschine
vom pneumatischen Netz zu trennen! Ausnahmen sind nur bei Justierarbeiten und Funk-
tionsprifungen durch entsprechend unterwiesenes Fachpersonal zulassig!

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

@ Arbeiten an elektrischen Ausristungen dudrfen nur von daflr qualifiziertem Fachpersonal
durchgefihrt 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 einschla-
gigen 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
Einbau und/oder die Verwendung solcher Produkte kann daher unter Umstanden kon-
struktiv vorgegebene Eigenschaften der Maschine negativ verandern. Fir Schaden, die
durch die Verwendung von Nicht-Originalteilen entstehen, Ubernehmen wir keine Haf-
tung.




Sicherheit

1.03 Sicherheitssymbole

Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte

Verbrennungsgefahr durch heil3e Oberflache!

Lebensgefahr durch elektrische Spannung.

é Quetschgefahr der Hande!

Achtung!
/'\ /—é\ SSS Nicht ohne Fingerabweiser und Schutzeinrichtungen ar
— — beiten!
%;,%\ Vor Rust-, Wartungs- und Reinigungsarbeiten Haupt-
oo schalter ausschalten und Maschine abkiihlen lassen!
%
g
E& S6°F
1.04 Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers

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

® Die Betriebsanleitung muss vor der ersten Inbetriebnahme gelesen werden.

@ Das Bedien- und Fachpersonal ist Uber 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-Schweilianlagen betrieben werden, welche die, fir die Maschine
relevanten EMV-Grenzwerte nach EN 60204-31 Uberschreiten.

Weitere Auskinfte kénnen bei der zustandigen Verkaufsstelle erfragt werden.




Sicherheit

1.05

1.05.01

1.05.02

Bedien- und Fachpersonal

Bedienpersonal

Bedienpersonal sind Personen, die fir das Rusten, Betreiben und Reinigen der Maschine
sowie zur Stérungsbeseitigung im Schweilibereich zusténdig sind.

Das Bedienpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

@ Bei allen 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 daflr 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 fur 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.

Enstehen bei der Verarbeitung giftige Dampfe, Absaugung (Absaugtrichter,
Best.-Nr: 95-255 841-71/895) verwenden!
Gesundheitsgefahrdung bei Einatmen der giftigen Dampfe!

Fig. 1-01

Maschine nicht ohne Schutzabdeckung 1 betreiben!
Verbrennungsgefahr bei Berlhrung des Heizelementes 2!

Maschine nicht ohne Schutzabdeckungen 3, 4 und 5 betreiben!

Quetschgefahr beim Ein- und Ausschwenken des Heizelementes 2!

Nicht in den Schwenkbereich des Heizelementes 2 und der Schwenkeinheit 6
greifen! Quetschgefahr beim Ein- und Ausschwenken des Heizelementes!

> > P




Bestimmungsgemal3e Verwendung

2

Bestimmungsgemalie Verwendung

Die PFAFF 8330 ist eine Heildluft-Bandschweilimaschine mit Saule.

Die Maschine dient zum Versiegeln von Nahten an wasserabweisenden und atmungsakti-
ven Membranfolien aller Art mittels HeiRklebeband.

Jede vom Hersteller nicht genehmigte Verwendung gilt als nicht bestimmungs-
gemald! Fir Schaden aus nicht bestimmungsgemalder Verwendung haftet der

A Hersteller nicht! Zur bestimmungsgemaen Verwendung gehort auch die Ein-
haltung der vom Hersteller vorgeschriebenen Bedienungs-, Wartungs-, Justier
und Reparaturmafinahmen!

10



Technische Daten

Technische Daten4

Abmessungen und Gewichte

=T g o [T USRI ca. 1250 mm
BT e e ca. 700 mm
Hohe (ohne Bandrollentrager): ... ...ooooi oo ca. 1400 mm
DUrChgangShreite: ... .o ca. 380 mm
Durchgang zwischen den Rollen: ...t ca. 20 mm
ADEITSIUTIATUCK: ...t min. 5 bar
LUTEVEIDIAUCK: L. e 30-150 I/min
SchweiRGeSChWINAIGKEIT: .....oiiiiiiiiiiiii e max. 7 m/min
SCNWEIRTEMPEIATUN L.iiiiiiiii e max. 650°C
Anschlussdaten

Netzspannung (eingestellt fUr):...........cccooeviiiiiii 230V £ 10 %, 50/60 Hz, 1 Phase
LeiStUNGSAUTNANMIE: L..eiiiiiii e ca. 3500 W
HEIZIBISTUNG: oo ca. 3300 W
NETZADSICNEIUNG: .. ettt 16 A
A IS OMN: e <bmA*
Gerauschangabe

Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz:.........cccooiiiiiiiiiii L.<70 dB(A)™

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

Umgebungstemperatur
85% rel. Luftfeuchtigkeit (Betauung UNzul8SSig).........cooeiiiiiiieiiiiiiieeieiiieee e 5-40°C
NETIOGEWICIT: .t ca. 120 kg

4 Technische Anderungen vorbehalten
" K,=25dB

¢ Durch den Einsatz von Netzfiltern flieRt ein nominaler Ableitstrom von < 5 mA

1



Entsorgung der Maschine

4

Entsorgung der Maschine

® Die ordnungsgemalle 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!

12



Transport, Verpackung und Lagerung

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 ordnungs-
gemalde 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
schutzen.

13



Arbeitssymbole

6 Arbeitssymbole

In dieser Betriebsanleitung werden auszufihrende 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 auszufihrende Tatigkeit)

14



Bedienungselemente

7 Bedienungselemente

7.01 Ubersicht der Bedienungselemente

Hauptschalter 1, siehe Kapitel 7.02

Pedal 2, siehe Kapitel 7.03

Einstellrad 3 fir den Rollenabstand, siehe Kapitel 7.04
Hubbegrenzung 4, siehe Kapitel 7.05

Bedienfeld 5, siehe Kapitel 7.06

Obere Transportrolle 6

Untere Transportrolle 7

Schlisselschalter 8, siehe Kapitel 11.04.02 Zugriffsberechtigungen

15



Bedienungselemente

7.02

7.03

Hauptschalter

Fig. 7- 02 /

Pedal

Fig. 7-03

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

Stellung "0":  Maschine ausgeschaltet

Stellung

"M Maschine eingeschaltet

Nach dem Einschalten der Ma-
schine muss zunéachst die Funk-
tion "Grundstellung" gedrickt
werden, siehe Kapitel 8.03
Maschine ein- / ausschalten.

Die Funktionsweise des Pedals
ist abhangig vom ausgewahlten
Pedalmodus (Pegel- oder Flip-
Flop-Modus), siehe Kapitel 11.04
Weitere Einstellungen.

Ruhestellung

Obere Transportrolle absenken
Heizelement einschwenken /
Schweil3start

Band schneiden / Umschaltung
zwischen Kalt- und Warmbigeln
Schweildvorgang stoppen /
Obere Transportrolle anheben

16



Bedienungselemente

7.04

7.05

Einstellrad fur den Rollenabstand

o
Q
~
o
=

Hubbegrenzung

@ Durch Drehen des Einstellrades 1
wird der Abstand zwischen oberer und
unterer Transportrolle verandert.
Der Abstand kann an der Skala abgelesen
werden.

@® Nach Ldsen der Randelmutter 1 wird die
obere Hubbegrenzung der Transportrolle
durch Drehen der Schraube 2 eingestellt.

17



Bedienungselemente

7.06

Bedienfeld

N

Fig. 7 - 06

Auf dem Bedienfeld 1 werden die aktuellen Betriebszustande angezeigt. Die Bedienung
erfolgt im standigen Dialog zwischen Steuerung und Bedienperson, dazu werden je nach Be-
triebszustand der Maschine unterschiedliche Piktogramme und / oder Texte angezeigt. Sind
die Piktogramme oder Texte mit einem Rahmen versehen, handelt es sich um

Funktionen, die durch Drlcken auf die entsprechende Stelle auf dem Monitor aufgerufen
werden konnen. Durch Dricken der entsprechenden Funktion wird diese sofort ausgefihrt,
bzw. ein- oder ausgeschaltet oder es erscheint ein weiteres Mendu. z.B. zur Eingabe eines
Wertes. Eingeschaltete Funktionen werden durch invers dargestellte Piktogramme ange-
zeigt. Piktogramme oder Texte ohne Rahmen dienen nur zur Anzeige und kénnen nicht durch
Drlcken aufgerufen werden.

Zum Einlesen von Programmen und Betriebssoftware kann die SD-Karte 2 im Bedienfeld ge-
nutzt werden.

Darstellung der Funktionen

Piktogramm normal

Piktogramm invers

Funktion ausgeschaltet (inaktiv)

Funktion eingeschaltet (aktiv)

18




Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01

8.01.01

Aufstellung und erste Inbetriebnahme

nommen werden! Hierbei sind alle einschlagigen Sicherheitsvorschriften unbe-

: Die Maschine darf nur von qualifiziertem Personal aufgestellt und in Betrieb ge-
dingt zu beachten!

Aufstellung

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

Tischhohe einstellen

O Aus verpackungstechnischen Griinden ist die Tischplatte abgesenkt.
ﬂ Das Einstellen der Tischhéhe wird nachstehend beschrieben.
Bt | |
1 Ny 2 1
2
/ e —
N \
Fig. 8- 01

@ Schrauben 1 und 2 l6sen.
@® Gewilinschte Tischhdhe einstellen und Schrauben 1 gut festdrehen.

® Gewilinschte Pedalstellung einstellen und Schrauben 2 festdrehen.

19



Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01.02 Schweillbandrollentrager montieren

/
/
{(4

\\7\ M

M)

J)))]

J)
o })

/7]
D)

277
)

/)

7,
<J)

2
p

NS,
N

%

.
[
LT

Fig. 8- 02 T

@® SchweilRbandrollentrager 1 mit Schrauben 2 montieren.

8.02 Erste Inbetriebnahme
@ \Vor der ersten Inbetriebnahme Maschine grindlich saubern, siehe auch Kapitel 12 War-

tung und Pflege.
® Die Maschine, insbesondere die elektrischen Leitungen und die pneumatischen Verbin-

dungsschlauche, auf eventuelle Beschadigungen prifen.
@® \Von Fachkraften prifen lassen, ob der Motor der Maschine mit der vorhandenen Netz-

spannung betrieben werden darf.

Bei Abweichungen die Maschine nicht in Betrieb nehmen!

A Die Maschine darf nur an eine geerdete Steckdose angeschlossen werden!

@® Die Maschine an das Druckluftsystem anschlief3en. Hierbei sollte das Manometer einen
Druck von 6 bar anzeigen. Gegebenenfalls diesen Wert einstellen, siehe Kapitel 12.03

Wartungseinheit prufen
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.03 Maschine ein- / ausschalten

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

Hauptschalter.

[ l

a

.

PFAFF 8330

/

@® Nach dem Bootvorgang der Steuerung die Funktion "Grundstellung" aufrufen.

-

W

~

=

1 E OFF J_||]|]

»= 27

4]
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3

meMin

+10.0%
3.0 %

lesmin

. Wt

&

bar

s

.

EIEIENEY

@® Zum Ausschalten der Maschine das Eingabemen( aufrufen.
=2

u

PAUSE

Gefahr von Beschadigung an der Heizpatrone!
Z'E Die HeiRlufttemperatur darf beim Ausschalten nicht Gber 100°C liegen!

(W) ® Die Funktion "Pause" aufrufen und warten, bis die Blasluft automatisch abgeschaltet wird

Vor dem Abschalten des Druckluftsystems warten, bis die Blasluft automatisch

abgeschaltet wird.

@ Hauptschalter auf Stellung "0" drehen, siehe Kapitel 7.02 Hauptschalter.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.04 Sprache und Einheiten auswahlen

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

@® Eingabemenu aufrufen.
&

)

2o

i (o | o=
= = =
22
¥, 2
g D
% (g —)@ BEK
& F=

\. >/

(2] =
9 1

mm

D | va
By
H{ ;
Pl 5

EE ]

@® MenU "Landereinstellungen” aufrufen.
e o ~\
2= O

GB F H E ‘
1

inch
g/min
ft/min

@ Sprache und Einheiten entsprechend auswaéhlen.
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Riisten

9 Risten

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

é Alle Rustarbeiten durfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal

durchgefiihrt werden.

9.01 Schweil3band einlegen
/\/1 2
5

i (fIc
J I/ 1

Fig. 9- 01 Fig. 9- 02

Der Schweifiband-Rollentrager muss dem Innendurchmesser der SchweiRbandrolle ange-

passt werden:

@ Bei kleinem Innendurchmesser vordere Scheibe 1 so drehen, dass die kleine Scheibe 2
gegenUber dem Trager 3 steht. Die Schweifdbandrolle kann direkt auf den Trager aufge-
steckt werden.

@ Bei grofiem Innendurchmesser vordere Scheibe 1 so drehen, dass die grolRe Scheibe 2
gegeniber dem Trager 3 steht. Aufsatz 4 auf Trager 3 schieben und darauf die Schweil3-
bandrolle stecken.

o Das Schweil3band darf beim Abrollen die Innenwand des SchweilRband-Rollen-
ﬂ tragers nicht berhren.
9.01.02 Schweil3bandbremse einstellen

@® SchweilRbandbremse an Mutter 5 so einstellen, dass die Schweiftbandrolle nicht nachlau-
fen kann, aber das Schweif3band sich zligig abziehen lasst.
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Rlisten

9.01.03 Schweildband einfUhren

O Das Schweil3band soll mittig zu den Transportrollen laufen und eng gefihrt wer
ﬂ den, dabei aber noch leicht durch die Fihrung laufen.

Y
L=

Fig. 9-03

Maschine einschalten.
Randelmutter 1 I6sen und Breite der Fihrung 2 Gber Randelschraube 3 einstellen.
Randelmutter 1 festdrehen.

Schweilband schrdg anschneiden und durch Fiihrung 2 flhren, bis es unter der
Flhrung 2 sichtbar wird.

- @® Einen Schneidvorgang auslosen.
Das Schweifsband wird eingezogen und abgeschnitten.

Verletzungsgefahr durch die Bandschere!
Nicht mit den Fingern in die Bandschneide-Einrichtung greifen!

Pinzette verwenden!
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9.02

Abstand derTransportrollen einstellen

Der Transportrollenabstand ist von der Materialdicke des zu versiegelnden Ma-

O terials abhangig. Der Abstand ist richtig eingestellt, wenn sich bei abgesenkter
ﬂ oberer Transportrolle eine Lage des Schweil3gutes gerade noch zwischen den

Transportrollen herausziehen lasst.

U

Fig. 9- 04

Maschine einschalten.
Obere Transportrolle absenken.

Rollenabstand Uber Einstellrad 1 entsprechend SchweiRgut und SchweiRanwendung ein-
stellen, siehe Kapitel 7.04 Einstellrad flir den Rollenabstand.

Randelmutter 2 16sen.

Hubbegrenzung Uber Kreuzgriffschraube 3 entsprechend Schweifligut und Schweildan-
wendung einstellen.

Réndelmutter 2 festdrehen.
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9.03 Produktionsart auswahlen

Uber die Funktion "Programmwahl" erfolgt die Auswahl zwischen den Produktionsarten
- Manuelles SchweilRen (siehe Kapitel 10.02),

- Programmiertes SchweiRen mit Einzelprogrammen (siehe Kapitel 10.05),

- Programmiertes SchweiRen mit Sequenzen (siehe Kapitel 10.07) und

- Dynamisches Schweifden (siehe Kapitel 10.03).

o

il

Die oben angefiihrten Produktionsarten, insbesondere deren Funktionen, wer
den in Kapitel 10 Schweil3en genauer erlautert.

@® Maschine einschalten.

(1w

=

c =
]

1ﬁDFF ]I[m @
i 27 @

=

momin

+10.0%
3.0 %

lsmin

dul

&

bar

25 ‘%

\

EIEIEREY

P2) |l) | ® Programmwahl aufrufen.

2X

R S
——s——1| 8|9 clear[-
1)5/6] A
1]2)8| v
+-] 0 Esc
H = dly ‘ Enter

dly

oder

® Manuelles SchweilRen aufrufen, die Produktionsart "Manuelles Schweil3en" ist aktiv.

® Gewilinschte Programmnummer auswahlen.
(Die Auswahl kann auch durch Direkteingabe der Programmnummer Uber den Ziffern-
block erfolgen.)

)

@® Auswahl bestatigen und AuswahlmenU verlassen, die Produktionsart "Programmiertes
Schweil3en mit Einzelprogramm" ist aktiv.

oder

@® Sequenzwahl aufrufen.
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- : S
- | 71|8 H 9 | Clear —
2 1)5)6| A
LI} 1
1]2)8) v
+-| 0 Esc
12) H = Ay | Enter

® Gewilnschte Sequenznummer auswahlen.
(Die Auswahl kann auch durch Direkteingabe der Programmnummer Gber den Ziffern-

@ block erfolgen.)
m ® Auswahl bestatigen und Auswahlmenti verlassen, die Produktionsart "Programmiertes
SchweilRen mit Sequenzprogramm" ist aktiv.
oder

2% ® Dynamisches SchweilRen aufrufen, die Produktionsart "Dynamisches Schweiflden" ist ak-
tiv.
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9.04 Schweil3parameter eingeben (Manuelles SchweiRen)

@® Maschine einschalten.
P2) ()| ® Programmwahl aufrufen.

2x dlly @® Manuelles SchweilRen aufrufen.

r:\ﬂﬁ kIlIJ |:{a -\
150 400 @ 2 +10.0% @
oc ” @ = E]

B- B0 ‘%‘% 25 ‘%

lsmin

bar

EIEIEREY

\

Nach der Auswahl von "Manuellem Schweil3en", siehe auch Kapitel 9.03 Produktionsart
wahlen, kénnen folgende Werte entsprechend der Schweillanwendung eingegeben wer-
den:

- Schweil3temperatur
Neben der eingestellten Schweilltemperatur erscheinen im entsprechenden Symbol auch
die Werte fir den Stellgrad (off = Heizung aus) und die tatsachliche aktuelle SchweilRtem-
peratur.

- Schweil3geschwindigkeit
Neben der SchweiRgeschwindigkeit erscheint im entsprechenden Symbol der Wert fiir
die Geschwindigkeitsdifferenz von oberer zu unterer Transportrolle in %.

- Heizdisentyp mit HeiBluftmenge.

- Rollendruck

Die Werte konnen direkt durch Drlcken der entsprechenden Tastensymbole eingegeben

werden.
Beim Programmierten Schweifden ist die direkte Eingabe der Schweildparame-
O ter nicht moglich. Die Anderung muss im entsprechenden Schweiprogramm
ﬂ vorgenommen werden, siehe Kapitel 10.04 Schweil3programm erstellen/an-

dern.
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9.04.01

<>

1 E OFF !"]']

ms 27

Clear

g
O

SchweilRtemperatur eingeben

Exc

N

=

1ﬁDFF 400 @
Tt 27 @

=

momin

+10.0%
3.0 %

lsmin

-

&

bar

25 ‘%

.

EIEIEREY

® \Wert fUr die Schweilstemperatur direkt erhéhen bzw. reduzieren.

oder

@ Ziffernfeld zur Eingabe der Schweilstemperatur aufrufen.

(§ m )
T2 -ese | 1] 8 “ 9 | Clear —
a|5)6] A
128 v
+-1 0 Esc
Enter

@® \Wert fUr die Schweilstemperatur innerhalb des zulassigen Bereichs eingeben.

@ Eingabe abschlief3en, zuldssige Werte werden Gbernommen.

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 Dricken dieser Funktion wird die Eingabe ohne Ubernahme des eingegebenen

Wertes abgebrochen.
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9.04.02 Schweildgeschwindigkeit eingeben
(1w =
150 400 @ 2 +10.0% @
C e @ = E]
B: g ‘% ‘ B0 ‘%

lsmin

EIEIEREY

® \Wert fir die Schweiflsgeschwindigkeit direkt erhdhen bzw. reduzieren.

\

<>

oder

| +10.0%
% 2.0 | @ Ziffernfeld zur Eingabe der Schweillgeschwindigkeit aufrufen.

msmin

( % 3.0 momin )
o5 -iwee | 1|8 H 9 | Clear —
1)5)6| A
1203 v
+- 0 Esc
z H = Enter

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

@ \Wert fur die Geschwindigkeitsdifferenz innerhalb des zulassigen Bereichs 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.

(~[~]~)

0 BEEE Eae

+
~
1

Eingabe abschlieRen, zuldssige Werte werden Gbernommen.

@ \Wert fir die SchweiRgeschwindigkeit innerhalb des zuldssigen Bereichs eingeben.

(~[~]~)

+
~
1

@® Eingabe abschliel3en, zulassige Werte werden Gbernommen.
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Erlauterung der weiteren Funktionen

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

@ Pfeiltasten
Durch Drucken dieser Funktionen wird der Wert erhoht bzw. reduziert.

Esc

Durch Driicken dieser Funktion wird die Eingabe ohne Ubernahme des eingegebenen

Wertes abgebrochen.

Weitere Parameter
= Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Eingabe des Brems- und Beschleunigungsprofils sowie
zur Festlegung der Startverzdogerung.

9.04.03 DUusentyp und Heil3luftmenge festlegen

EZRT

N

=

4]
A

% +10.0% @
nemin 3'“ @

lesmin

- ol ot

bar

.

EIEIENEY

@ @ Heilkluftmenge direkt erhdhen bzw. reduzieren.

oder

lsmin

= 80 | ® Menl zur Auswahl des Dlsentyps bzw. zur Eingabe der Heilkluftmenge aufrufen.

7] 89| octea
a|5|6| A
1]2[s] v
B= +-) 0 Est
Enter

|1 \
150

150

150

B- | @ Diisentyp entsprechend der Breite der eingebauten Dise auswahlen.
Das Symbol des ausgewahlten Disentyps erscheint invers.

Dusentyp

Breite der Duse

1

<10 mm

2

10-30 mm

3

> 30 mm
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@ Uber den Ziffernblock den Wert fiir die HeiRluftmenge innerhalb des zulassigen Bereichs
eingeben.

0 7B

@® Eingabe abschliel3en, zulassige Werte werden Gbernommen.

Erlauterung der weiteren Funktionen

Clear

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

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

Esc
Durch Dricken dieser Funktion wird die Eingabe ohne Ubernahme des eingegebenen
Wertes abgebrochen.

g
e

9.04.04 Rollendruck eingeben

T 2|
1 E orr 400 [z] % +10.0% @
 me g [W] [omn Y]

. ufflE ol

lsmin

EIEIERER

® Rollendruck direkt erhdhen bzw. reduzieren.

.

<>

oder

*g 1.5 | @ zZiffernfeld zur Eingabe des Rollendrucks aufrufen.

bar

@ Rollendruck innerhalb des zuldssigen Bereichs eingeben.

E @@@@

@ Eingabe abschliel3en, zuldssige Werte werden Gbernommen.
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9.05 Bedienfeld einstellen

@® Maschine einschalten.

@® Eingabement aufrufen.
=

— &
S I = I I N
1) =
12 D
EIEAERED

S) @ Servicemenu aufrufen.

&

IN - ope@oEle BE@1@GEG1 =]}

OUT: piGoe@Es 1008
SET/RES: - ——————— ———-

ANALOG T -
1 2 3 L 5 [i] 7

I: 23 21 a
2% 2& [°C1 - BX% |

0: 62 4& 4|0

9 | & | F | B

./

@ Bedienfeldfunktionen aufrufen.

(D] 3] O

[ 100

-]

& J
@® Tastenton aus- bzw. einschalten.
@ @ Kontrast der Anzeige verandern.

Den Kontrast der Anzeige niemals soweit verringern, dass die Anzeige nicht

mehr gelesen werden kann!

33



Schweil3en

10

10.01

Schweil3en

Die Maschine darf nur durch entsprechend unterwiesenes Personal betrieben
A werden! Das Bedienpersonal hat mit daflir Sorge zu tragen, dass sich nur auto-
risierte Personen im Gefahrenbereich der Maschine aufhalten!
Insbesondere fur die Produktion steht, neben dem Eingabement (siehe Kapitel 11 Einga-
be), die Betriebsart "Schweifen" zur Verfligung. Hier werden abhangig von Programmwahl
und Maschinenzustand alle flir den Schweil3vorgang relevanten Funktionen und Einstellun-
gen im Display angezeigt.
Uber die Programmwahl kénnen in der Betriebsart "SchweiRen" folgende Produktionsarten
ausgewahlt werden, siehe Kapitel 9.03 Produktionsart auswahlen:

dlly Manuelles Schweilsen, siehe Kapitel 10.02
= Dynamisches Schweifden, siehe Kapitel 10.03

( =)
iE} Programmiertes SchweilRen mit Einzelprogrammen, siehe Kapitel 10.05
~————

S
Programmiertes Schweil3en mit Sequenzen, siehe Kapitel 10.07
——

Schweil3prinzip

Zum Erreichen einer optimalen Versiegelung mussen bezlglich Material und Maschinenein-
stellung bestimmte Voraussetzungen gegeben sein.

Das zu verarbeitende Material muss

- schweildbar sein,

- bezuglich Dicke und Beschaffenheit zur Verarbeitung mit der Maschine geeignet sein und
- zum Schweif3band passen.

Das zu versiegelnde Material muss im Nahtbereich sauber und frei von Trennmittteln wie
z. B. Ol oder Silikon sein.

Die vom Schweil3gerat abhangigen Grundbedingungen sind:

- richtige Heil3lufttemperatur (SchweilRtemperatur);

- korrekte Stellung der Heil3luftdUlse;

- richtige Einstellung der HeiRluftmenge;

- richtige Auswahl der Transportrollen (Silikon oder Stahl);

- optimaler Druck der Transportrollen auf das Schweildmaterial (Rollendruck);
- richtiger Abstand der Transportrollen zueinander und

- richtige Schweil’geschwindigkeit (Vorschub).

Alle Einstellungen des SchweilRgerates sind grundsétzlich von dem zu ver

© schweifsenden 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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10.02

m
<>

3

(=]

<>

Manuelles Schweil3en

Im Manuellen Schweiflden kénnen alle flr den Schweildvorgang relevanten Parameter direkt
eingegeben bzw. gedndert werden, siehe Kapitel 9.04 Schweillparameter eingeben
(Manuelles Schweil3en).

@® Manuelles Schweifsen auswahlen, siehe Kapitel 9.03 Produktionsart auswahlen.

N

T a

 ofs|m ufs

m= 27

lsmin

bar

EIEIEREY

.

Erlauterung der Funktionen

Programmwahl
Die Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer bzw. Auswahl der
Produktionsart, siehe Kapitel 9.03 Produktionsart auswahlen.

Blgeln

Uber diese Funktion wird das Biigeln eingeschaltet. Es kann zwischen zwei Bligelfunktionen
kann gewahlt werden:

- Kaltblgeln

- Warmbugeln

Die Umschaltung zwischen Kalt- und WarmbUgeln erfolgt Gber die Pedalfunktionen, siehe
Kapitel 7.03 Pedal. Beim Kaltbilgeln werden die Rollen mit dem eingestellten Rollendruck
geschlossen und das Teil ohne Band, bei ausgeschwenkter Heil3luftdlse, Uberrollt. Beim
Kaltblgeln kann die Geschwindigkeit Uber Pedalfunktion stufenlos geregelt werden. Das
Differenzial ist ausgeschaltet. Beim Warmbugeln wird zuséatzlich die Heil3luftdlse einge-
schwenkt.

Schweil3temperatur
Diese Funktionen dienen zur Anderungen der Schweiltemperatur, sieche Kapitel 9.04.01
Schweil3temperatur eingeben.

Vorschub (Schweil3geschwindigkeit)

Diese Funktionen dienen zur Anderung des Vorschubes bzw. 6ffnen das Menii zur Eingabe
der Vorschubdifferenz, der Brems- und Beschleunigungsprofile sowie der Startverzégerung
der Transportrollen, siehe Kapitel 9.04.02 Schweil3geschwindigkeit eingeben.

Dusentyp / HeiBluftmenge
Diese Funktionen dienen zur Anderung der HeiRluftmenge bzw. éffnen das Menii zur Festle-
gung des Disentyps, siehe Kapitel 9.04.03 Diisentyp und HeilR3luftmenge festlegen... .
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Rollendruck
Diese Funktionen dienen zur Anderung des Rollendruckes, siehe Kapitel 9.04.04 Rollen-
druck eingeben.

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 rtickwarts
Uber diese Funktion lasst sich der Riickwértslauf der Transportrollen aufrufen.

Bandschneiden
Uber diese Funktionen wird ein Bandschneidvorgang ausgeldst.

Eingabementi
Uber diese Funktion wird das Eingabement aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

Stopp

(Die Funktion erscheint wahrend des Schweil3vorganges.)

Uber diese Funktion wird der SchweiRvorgang gestoppt, analog zur Pedalfunktion "-1", sieche
auch Kapitel 7.03 Pedal.
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10.03 Dynamisches Schweil3en

Im Dynamischen SchweilRen konnen alle flr den SchweilRvorgang relevanten Parameter di-
rekt eingegeben bzw. gedndert werden, siehe Kapitel 9.04 Schweil3parameter eingeben
(Manuelles Schweil3en). Die Schweil3geschwindigkeit kann stufenlos Uber Pedalfunktionen
geregelt werden. Die Ubrigen SchweiRparameter werden entsprechend der sich dndernden
Schweildgeschwindigkeiten angepasst

2x ® Dynamisches Schweifien auswahlen, siehe Kapitel 9.03 Produktionsart auswahlen.
) = 2

1 aFF = o

o W [A] g [ o)

N A

B: li] % 9 ‘@
v

lemin
5o bar

B|&|¥ ]2

.

Erlauterung der Funktionen

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

tionsart, siehe Kapitel 9.03 Produktionsart auswahlen.

Bugeln

E] Uber diese Funktion wird das Biigeln eingeschaltet. Es kann zwischen zwei Bligelfunktionen
kann gewahlt werden:
- Kaltblgeln
- Warmbugeln
Die Umschaltung zwischen Kalt- und WarmbUgeln erfolgt Gber die Pedalfunktionen, siehe
Kapitel 7.03 Pedal. Beim Kaltbilgeln werden die Rollen mit dem eingestellten Rollendruck
geschlossen und das Teil ohne Band, bei ausgeschwenkter Heildluftdlise, Uberrollt. Beim
Kaltblgeln kann die Geschwindigkeit Uber Pedalfunktion stufenlos geregelt werden. Das
Differenzial ist ausgeschaltet. Beim Warmbugeln wird zuséatzlich die Heil3luftdlse einge-
schwenkt.

VB o B0 @ Schweil3temperatur
Diese Funktionen dienen zur Anderungen der Schweiltemperatur, sieche Kapitel 9.04.01
m= 27 ||V

m Schweil3temperatur eingeben.

Vorschub (Schweil3geschwindigkeit)

Diese Funktionen dienen zur Anderung des oberen und unteren Grenzwertes fiir den Vor-
- schub bzw. zur Eingabe der Vorschubdifferenz.

Diisentyp / HeiRluftmenge

Diese Funktionen dienen zur Anderung des oberen und unteren Grenzwertes fiir die HeilR-
luftmenge.
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*g @ Rollendruck
2.5 v Diese Funktionen dienen zur Anderung des Rollendruckes, siehe Kapitel 9.04.04 Rollen-
bar

m druck eingeben.
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 ruckwarts
Uber diese Funktion lasst sich der Rickwaértslauf der Transportrollen aufrufen.

Bandschneiden
Uber diese Funktionen wird ein Bandschneidvorgang ausgeldst.

Eingabemend

3
Ll
B

#) Uber diese Funktion wird das Eingabemenii aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.
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10.04 Schweil3programm erstellen/andern

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

@® Eingabement aufrufen.

® Der Einstieg zur Programmierung von Schweildprogrammen erfolgt Gber die Funktion
"Programmieren” aus dem Eingabemend. Ein Ziffernblock zur Eingabe der gewlinschten

Programmnummer erscheint.

Programm neu erstellen Programm andern

~
) Q1O e 50 ' ¢ ABCDEFGHWUKLMNOPQRST )

@@-
l2fs] v

Ist unter der gewahlten Programmnummer kein Programm im Speicher abgelegt, werden
die aktuellen Schweildparameter aus dem Manuellen Schweil3en tGbernommen 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 dndern oder als Vor
lage fiir ein neues Programm zu kopieren. Bei vorhandenen Programmen wird neben der Pro-
grammnummer in der Kopfzeile die Anzahl der Bereiche sowie ggf. ein Kommentar ange-

zeigt.

@@ @® Programmnummer eingeben, z.B. "50".
@® Auswahl bestatigen.

(" \

:
25 i,

é o By =@
[

°C memin

By | *& 15
ofufo

- H PHIns

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 10.04.07 Beispiel zur Eingabe eines Schweil3programmes.
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10.04.01 Notizblock

zum Programm passenden SchweilRwerkzeugen eingegeben. Die Daten dienen zur Informa-
tion fur die Bedienperson und kdnnen im programmierten SchweilRen abgerufen werden.

K |

©©

\. /

@® Zur Eingabe der Daten die entsprechenden Tastenfelder driicken.

( (

E [ABCDEFGHIJKLMNOPQRST] [1234567890+ - *=().,;;_19%8&]

soBonnooll oapntono
aannonon lonaaanon
EopGaOnoH i anEaRnon
B0 R Ea asc.. |« »|
o _eer | 5o _eter |

@ Entsprechende Daten eingeben.

@® Eingabe abschliefl3en.

SILICOME 43HMHM-23MH

a h
n O
18MH
= 1]
> 0.

d e
HOZZLE ZEMH STEEL 45HMM-ZSHMH
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10.04.02
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Grundfunktionen flr die Programmeingabe

Uber die nachfolgenden Funktionen werden die grundlegenden Eingaben fiir das aktuell aus-
gewahlte Programm durchgefiihrt. Neben Funktionen zur Navigation innerhalb der verschie-
denen Bereiche sowie Funktionen zum Einfligen und Ldschen von Bereichen, kdnnen je
nach dargestelltem Bereich Funktionen zur Eingabe von weiteren Schweifiparametern und
Kommentaren sowie zum Beenden der Programmeingabe aufgerufen werden.

@ Entsprechende Funktionen aufrufen, um das Programm zu bearbeiten bzw. abzuschlie-
Ren.

Erlauterung der Funktionen

Bereichauswahl
Diese Funktionen dienen zum Vor bzw. Zurlckschalten 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 6ffnet ein MenU zur Eingabe weiterer SchweilRparameter.

Kommentar

(Diese Funktion erscheint nur im ersten Bereich.)

Uber diese Funktion kann analog zur Eingabe einer Notiz, siche Kapitel 10.04.01 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 10.04.06 Programmierung ab-
schliel3en.
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Schweildparameter

@® SchweilRparameter flr jeden Bereich analog zu Kapitel 9.04 Schweil3parameter einge-
ben (Manuelles Schweil3en) eingeben.

Erlauterung der Funktionen

Schweil3temperatur
Diese Funktion dient zur Anderung der Schweitemperatur, siche Kapitel 9.04.01 Schweil3-
temperatur eingeben.

Vorschub (Schweil3geschwindigkeit)

Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Vorschubdifferenz, der Brems- und Be-
schleunigungsprofile sowie der Startverzégerung der Transportrollen, siehe Kapitel 9.04.02
SchweilRgeschwindigkeit eingeben.

Dusentyp / HeilRluftmenge
Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Festlegung des DUsentyps und der HeiRRluftmenge,
siehe Kapitel 9.04.03 Diisentyp und HeilR3luftmenge festlegen.

Rollendruck
Diese Funktion dient zur Anderung des Rollendruckes, siehe Kapitel 9.04.04 Rollendruck
eingeben.
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10.04.04

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 SchweilR-
vorganges genauer festzulegen.

@ 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 Schweillbereich geschal-
tet. Im letzten Schweildbereich wir das Schweifliband passgenau abgeschnitten.

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.

Programmierter Ausgang
Mit dem Einschalten dieser Funktion wird der aktuelle Bereich zur Schaltfunktion fir einen
Ausgang. Es kédnnen zwei Ausgange Uber das entsprechende Men festgelegt werden.

Programmierter Eingang

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

43



Schweil3en

10.04.05 Eingabe weiterer Schweildparameter

Die Eingabe weiterer Schweiliparameter erfolgt entweder
® aus dem Manuellen bzw. Dynamischen Schweifen in Verbindung mit der Eingabe der
Schweillgeschwindigkeit oder
@ bei der Erstellung von Programmen in Verbindung mit der Eingabe des ersten Bereichs.

Eingabe aus dem Eingabe bei der
Manuellen Schweil3en Erstellung von Programmen

ErEE

i"”@

=
Enter Esc Enter

\. /

J

B
=

\*|ﬂl\“

e

a @ Beschleunigungs- und Bremsprofil der Transportrollen, abhangig vom zu schweil3en-
den Material, auswahlen. Das ausgewahlte Profil wird jeweils invers dargestellt. Eine fla-

che Rampe steht fiir 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 herbeigeflhrt werden.

o

ﬂ Die Werte der verschiedenen Beschleunigungs- und Bremsprofile kénnen in der
Betriebsart Eingabe festgelegt werden, siehe Kapitel 11.03.01 Transport-rol-
lenparameter.

@ Startverzogerung der Transportrollen direkt erhdhen bzw. reduzieren.

oder

b *"I] 20 @ Ziffernfeld zur Eingabe der Startverzégerung aufrufen.

IEJEJ

Startverzogerung abhangig vom zu verarbeitenden Material eingeben.

Bee
Hicce

+/-

@ Eingabe abschliel3en, zuldssige Werte werden Gbernommen.

O Uber die Startverzogerung wird die Zeit festgelegt, die zwischen Einschwenken
ﬂ des Heizelementes und Transportrollenstart vergehen soll.
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Save

HEEC R

Beim Erstellen von Programmen stehen weitere Funktionen zur Verfliigung:

® Die Funktion 6ffnet ein MenU zur Eingabe der Bandparameter, siehe Kapitel 11.03.02
Bandparameter.

® Disentyp entsprechend der Breite der eingebauten Dise auswahlen, siehe Kapitel
9.04.03 Disentyp und HeiBluftmenge festlegen.

Programmierung abschliel3en

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

( @ 50 I 4 ABCDEFGHIJKLMNOPQRST )

\

s | T [ 5 | e |

@ Erlauterung der Funktionen

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

Anderungen verwerfen
Alle Programmanderungen werden rlickgangig gemacht.

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

Enter
Alle Programmanderungen werden unter der aktuellen Programmnummer gespeichert.
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10.04.07
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Beispiel zur Eingabe eines Schweil3programmes

Das nachfolgende Beispiel soll unter der Programmnummer "10" mit dem Kommentar "EX-

AMPLE 1" abgelegt werden und aus drei Nahtbereichen bestehen:

1. Nahtbereich mit Bereichweiterschaltung noch 200 mm Nahtlange

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

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

@® Maschine einschalten.

@® Eingabemeni aufrufen.

@® Programmierung aufrufen.
4 @ O $1 \
0-99 %

(1 2fe] v |
GO

Enter

@® Programmnummer "10" eingeben.

@ Eingabe bestatigen.
Die Schweildparameter aus dem manuellen SchweifRen werden fir den 1. Nahtbereich
Uubernommen.

46



Schweil3en

& |8y &l
oot
B o |8 5

——
lomin bar

« H »> H Ins abe) mmHO

\. /

ac)| @ KommentarEingabe aufrufen.

Ve

2 U
30000GOH
(k[ t[m[n]o]e]

o T o v W)
SE en)al
o) o |

(-]
()

@ Uber die entsprechenden Symbole den Begriff "EXAMPLE" eingeben.

® Uber das entsprechende Symbol die Ziffer "1" eingeben.

@® Eingabe des Kommentars abschlieflden.

@® Zur Zifferneingabe wechseln.

( E 10 i 1 EXAMPLE 1 )

E w | S e
oot
B o & 5

—
lsmin EE

- H b“ Ins

\

=

-~ @ Bereichweiterschaltung Uber die Nahtlange aktivieren.

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

@ Aktivierung der Bereichweiterschaltung abschlieRen.
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® 2. Nahtbereich anfligen.
[ add 10 §§ ERANPLE 1 )
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Esc E

+10.0%

3.0

&

msmin

® Werte flr SchweiRgeschwindigkeit und Geschwindigkeitsdifferenz verandern.

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

(~ )

=[]
owr |

Esc Enter

o /

@ Eingabe des 2. Nahtbereichs abschliefsen.

2 EXAWPLE A1

Add 1[| i—» 2 100 mm

5 400

°C

+5. [I%

4

memin

lemin

e

¥ 2 EXAMPLE 1

E 1” P 2 100 mm

N\

+5. I]%
s 400 "8

(25 momin

= [v)

= o]

lemin

&

bar

5 5.0 ‘

4“»
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@® 3. Nahtbereich anflgen.

N +10.0%
% 1.0 | @ Werte fir Schweil3geschwindigkeit und Geschwindigkeitsdifferenz wieder zurlicksetzen.

memin

ﬁ @ Bereichweiterschaltung tUber Nahtlange mit dem Wert "400" aktivieren.

@® Eingabe des 3. Nahtbereichs abschlielRen.
( f 3 EXAHMPLE 1 )
E 1" T+ 3 %00 mm
) +10.0% ||
b |8 Ho
ot w

°C

B g |8 s.u‘

memin

i
lomin bar

- H > H Ins I]el‘ @

@ @® Programmierung beenden.

( E 1|] ¥ 3 EXAWPLE 1

‘ Ese H i H Save “ Enter

@ Eingabe des SchweilRprogrammes nochmals bestatigen.
Das programmierte SchweiRen wird zur Abarbeitung des erstellten Schweiliprogrammes

aufgerufen.
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10.05

10

Programmiertes Schweil3en mit Einzelprogrammen

In der Kopfzeile werden neben der Programmnummer des ausgewahlten Programmes die
Anzahl der Bereiche, der aktuelle Bereich und der zum Programm gehoérige Kommentar an-
gezeigt. Fur den jeweils aktuellen Bereich werden alle Schweif3parameter angezeigt. Die
SchweiRparameter sind durch die Programmierung festgelegt und kénnen ohne Anderung
des Programmes nicht bearbeitet werden.

@® Gewdlinschtes Programm auswahlen, siehe Kapitel 9.03 Produktionsart auswahlen.

( : ¥ 3 EXAWPLE 1
EE’ 0 1 200 mm
!l[l[l % +10.0%

28 memin 3.['

B 5 58 5 E|

© 8| &|7|2)

)

1 aFF

.

Erlauterung der Funktionen

Programmwahl
Die Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer bzw. Auswahl der Produk-
tionsart, siehe Kapitel 9.03 Produktionsart auswahlen.

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

Bligeln

Uber diese Funktion wird das laufende Programm abgebrochen und das Biigeln eingeschal-
tet. Es kann zwischen zwei Blgelfunktionen kann gewahlt werden:

- Kaltblgeln

- Warmbugeln

Die Umschaltung zwischen Kalt- und Warmbugeln erfolgt tber die Pedalfunktionen, siehe
Kapitel 7.03 Pedal. Beim Kaltbigeln werden die Rollen mit dem eingestellten Rollendruck
geschlossen und das Teil ohne Band, bei ausgeschwenkter HeilRluftdlse, Gberrollt. Beim
Kaltblgeln kann die Geschwindigkeit Uber Pedalfunktion stufenlos geregelt werden. Das
Differenzial ist ausgeschaltet. Beim Warmbigeln wird zuséatzlich die HeiRluftdlse einge-
schwenkt.

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.
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Transportrollen ruckwarts
Uber diese Funktion lasst sich der Riickwartslauf der Transportrollen aufrufen.

Bandschneiden
Uber diese Funktionen wird ein Bandschneidvorgang ausgelést (Referenzschnitt).

Eingabementi

Uber diese Funktion wird das Eingabement aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

Stopp
(Die Funktion erscheint wahrend des Schweildvorganges.)

Uber diese Funktion wird der SchweiRvorgang gestoppt, analog zur Pedalfunktion "-1", sieche

auch Kapitel 7.03 Pedal.
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10.06 Sequenzen erstellen/bearbeiten

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

1}2} k”_U @® Zum Einstieg in die Sequenzprogrammierung zunachst die Programmwahl aufrufen.

@® Sequenzwahl aufrufen und gewlinschte Sequenznummer auswahlen.
0
<= 11| 8 H 9 | Glear —
2 a|5)6| A
1 2 L
20 #0 2 | 1| 2 H 3 v
12 21
+f-1 0 Esc
12) H = dy | Enter

@® Sequenzprogrammierung aufrufen.
Der Cursor im Fenster zeigt an, welches Programm geldscht bzw. an welcher Stelle ein
neues Programm eingefligt wird.

s 0 N
— 7] 89| ctear -
w3 a|5)6| A
1 2 n
20 %0 2 | 1| 2 ” 3 v
12 < 21 +f- [' Esc
< H > H Ins | Del @

Erlauterung der Funktionen

Pfeiltasten
Diese Funktionen dienen zum Bewegen des Cursors.

Einfligen

>

Uber diese Funktion wird an der markierten Stelle ein Programm in die Sequenz eingefiigt
bzw. angehangt.

Loschen

o
m
-

Diese Funktion entfernt das markierte Programm aus der Sequenz.

Programmierung beenden

(e)

Diese Funktion beendet die Sequenzprogrammierung.
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10.07

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 gehorenden Einzelprogramme dargestellt, wobei das aktuelle
Programm invers erscheint.

® Gewdlinschte Sequenz auswahlen, siehe Kapitel 9.03 Produktionsart auswahlen.

(- £1 N
0% ]
¥ |9EE | | B | || W
1 2 .} 20 40 24 12 21
1&342 !"]l] % +0.0%
°C  m= 400 momin 3-"
B N g 5| o
lemin bar
o i
REIEEE

Erlauterung der Funktionen

Programmwahl
Die Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Programmnummer bzw. Auswahl der Produk-
tionsart, siehe Kapitel 9.03 Produktionsart auswahlen.

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

SchweilRprogramm
Durch Dricken der Funktion wird das entsprechende SchweiRprogramm ausgewahlt.

Bugeln

Uber diese Funktion wird die laufende Sequenz abgebrochen und das Blgeln eingeschaltet.
Es kann zwischen zwei Blgelfunktionen kann gewahlt werden:

- Kaltblgeln

- Warmbugeln

Die Umschaltung zwischen Kalt- und Warmbugeln erfolgt ber die Pedalfunktionen, siehe
Kapitel 7.03 Pedal. Beim Kaltblgeln werden die Rollen mit dem eingestellten Rollendruck
geschlossen und das Teil ohne Band, bei ausgeschwenkter Heilluftdlise, Uberrollt. Beim
Kaltblgeln kann die Geschwindigkeit Uber Pedalfunktion stufenlos geregelt werden. Das
Differenzial ist ausgeschaltet. Beim Warmbugeln wird zuséatzlich die Heil3luftdlse einge-
schwenkt.

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.
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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 riickwarts
Uber diese Funktion lasst sich der Riickwértslauf der Transportrollen aufrufen.

Bandschneiden
Uber diese Funktionen wird ein Bandschneidvorgang ausgeldst (Referenzschnitt).

Eingabementu
Uber diese Funktion wird das Eingabement aufgerufen, siehe Kapitel 11 Eingabe.

o (] s (e

Stopp

(Die Funktion erscheint wahrend des SchweilRvorganges.)

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

©

10.08 Fehlermeldungen

Bei Auftreten einer Stoérung erscheint im Display ein Fehlercode. Eine Fehlermeldung wird
durch falsche Bedienung, Stérungen an der Maschine sowie durch Uberlastungszustande
hervorgerufen.

Zur Erlauterung der Fehlercodes siehe Kapitel 13.11 Erlauterung der Fehlernummern.

T =

2338

FEHLER :© 106

\ J

@® Fehler beheben.

@ Fehlerbehebung quittieren.

oder
3 @® Eingabemend aufrufen, um den Fehler Uber die Servicefunktionen zu beheben.
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11.01
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Eingabe

Im Eingabemen befinden sich Funktionen zur Anzeige von Informationen, zur Programm-
verwaltung, zur Maschineneinstellung und -konfiguration (u.a. Landereinstellung und Zu-
griffsrechte) sowie zur Unterstlitzung bei Service- und Justierarbeiten.

Ubersicht der Funktionen im Eingabemeni

@® Maschine einschalten.

@® Eingabement aufrufen.

o
210

i (| o=C
o = o o
22
o>, 2.
54 2
=
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Erlauterung der Funktionen

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

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

- Lange des bisher verbrauchten SchweiRbandes (kann tber die Funktion "Clear" zurtickge-
setzt werden)

- Anzahl der Betriebsstunden (kann Uber die Funktion "Clear" zurlickgesetzt werden)

- Anzahl der Produktionsstunden (kann Uber 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 11.04 Weitere Einstel-
lungen.

Servicemenii
Uber diese Funktion wird das Men( zur Auswahl verschiedener Servicefunktionen aufgeru-
fen, siehe Kapitel 13.10 Servicemend.
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Tagesstuckzahler
Uber diese Funktion wird der Tagesstlickzahler aufgerufen. Der Tagesstiickzéhler kann Uber
die Funktion Clear zurlickgesetzt werden.

Bandparameter
Uber diese Funktion 6ffnet ein Meni zur Eingabe der Bandparameter, siehe Kapitel 11.03
Bandparameter.

Pause
Uber diese Funktion wird die Temperaturregelung des Heizelements ausgeschaltet und das
Heizelement kihlt ab.

Programmieren
Uber diese Funktionen erfolgt der Einstieg in die Erstellung bzw. Anderung von SchweilRpro-
grammen, siehe Kapitel 10.03 Schweil3programm erstellen/andern.

Transportrollen vorheizen

Uber diese Funktion wird das automatische Vorheizen der Transportrollen ein- bzw. ausge-
schaltet. Beim Einschalten der Funktion wird ein Men( zur Eingabe der Vorheiz-Zeit ged6ff-
net.

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 riickwarts

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

Heizelement positionieren

Uber diese Funktion kann das Heizelement manuell eingeschwenkt werden, um die Einstel-
lung des Heizelementes zu den Transportrollen zu erleichtern. Es wird ein Men( ge6ffnet
Uber dessen Funktionen der Ein- bzw. Ausschwenkvorgang ausgefihrt werden kann.

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.
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Programmverwaltung

Die Programmverwaltung dient zum Verwalten von Schweildprogrammen sowie Konfigura-
tions- und Maschinendaten. Dateien kdnnen aus dem Maschinenspeicher auf eine SD-Karte
gesichert oder von einer SD-Karte eingelesen werden.

@® Maschine einschalten.
@® Eingabemeni aufrufen.

@® Programmverwaltung aufrufen.

(1 ) Falls die Maschine noch mit
@ @ einem Diskettenlaufwerk ausge-
DR (|

o . .
o e fiies ﬂ stattet ist, kann mit der Taste
@ 1 1D:435628 zwischen Diskettenlaufwerk und
2 ID:27453 2 ID:27453
3 1D:87331 3 1D:87331 SD-Kartenleser umgeschaltet wer
10 ID:32DEMD
130 Manual D.. den
@ 150 Dynamic .. E] :
14757888 Butes free

KONF

[ cony | Delete | H0AT [Format])

Die Inhaltsverzeichnisse des Maschinenspeichers und der SD-Karte erscheinen im Display:

- Linkes Fenster: Maschinenspeicher ("C\DATEN\" - ist derzeit ausgewahlt)

- Rechtes Fenster: SD-Karte

Das Umschalten zwischen Maschinenspeicher und SD-Karte erfolgt durch Antippen des ent-
sprechenden Feldes. Der ausgewahlte Datentrager und die ausgewahlten Dateien werden
invers dargestellt:

o Die Ablage von Schweiliprogrammen erfolgt in einer anderen Ebene als die Ab-
ﬂ lage der Konfigurations- und Maschinendaten, um versehentliche Bearbeitung

der Konfigurations- und Maschinendaten zu vermeiden.
Erlauterung der Funktionen

Eingabement
Uber diese Funktion wird das Eingabemen( aufgerufen.

Inhaltsverzeichnisse aktualisieren
Uber diese Funktion werden die Inhaltsverzeichnisse neu eingelesen.

Betriebsart Schweil3en
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 Block-
taste () kdnnen Uber die Pfeiltasten mehrere Dateien zugleich ausgewahlt werden.

Copy
Uber diese Funktion werden die ausgewahlten Dateien des aktuellen Datentriagers auf den

zweiten Datentrager kopiert.
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Delete

MDAT
KONF

Delete
Uber diese Funktion werden die ausgewéhlten Dateien geldscht.

MDAT/KONF

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

In den Dateien "MDAT8330" und "KONF8330.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. Bei SD-Karten wird ein Ordner
P8330 angelegt.

Beim Formatieren werden alle Daten auf der Diskette geldscht!
Bei SD-Karten werden alle Dateien im Ordner P8330 geldscht.
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Bandparameter

In diesem Meni werden die Vorschub- und Schneidparameter des Schweil3bandes flir das
Manuelle und das Dynamische SchweilRen festgelegt.

@® Maschine einschalten.

@® Eingabement aufrufen.

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

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

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

Bandvorschub
Diese Funktionen dienen zur Anderung des Bandvorschubes.

Anfahrautomatik
Diese Funktionen dienen zur Einstellung der Anfahrautomatik.

Lichtschrankenweg (optional)
Diese Funktionen dienen zur Einstellung des Abstandes von Lichtschranke und Rollen-
BerUhrungspunkt

Ausschwenkweg
Diese Funktionen dienen zur Anderung des Ausschwenkweges.

Band auf/ ab
Uber diese Funktionen wird das Band vor- und zuriickgefahren.
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gﬂ%

Bandfixierung
Uber diese Funktion wird das Band in der Bandfiihrung eingespannt (inverse Darstellung des
Symbols) oder geldst.

Bandschneiden
Uber diese Funktionen wird ein Bandschneidvorgang ausgeldst.
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11.04 Weitere Einstellungen

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

@® Maschine einschalten.
@® Eingabemen( aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der weiteren Einstellungen aufrufen.
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Erlauterung der Funktionen

Eingabemenii
Uber diese Funktion wird das Eingabement aufgerufen.

[ O Betriebsart Schweil3en

Uber diese Funktion erfolgt der Wechsel in die Betriebsart SchweiRen.

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

Transport vor nach Ende
Die Funktion kann ein- bzw. ausgeschaltet werden. Bei eingeschalteter Funktion kann die
Strecke eingegeben werden, die der Transport nach dem Schweifsende weiterfahren soll.

Temperaturfenster flir Schweil3start

°C Uber diese Funktion wird die zuldssige Abweichung zwischen Ist- und Solltemperatur ein-
gegeben, innerhalb derer ein Schweildstart moglich ist. Liegt die Isttemperatur aufderhalb
der zulassigen Abweichung, wird der Schweil3start gesperrt.

Flip-Flop-Modus (Pedal)
“ Uber diese Funktion wird Flip-Flop-Modus fir die Pedalfunktion ein- bzw. ausgeschaltet:
- Funktion eingeschaltet (inverse Darstellung des Symbols)
Die Pedalfunktion wird nur ausgefihrt solange das Pedal in der entsprechenden Position
gehalten wird.
- Funktion ausgeschaltet
Die Pedalfunktion wird ausgefihrt sobald das Pedal in die entsprechende Positon ge-
bracht wird und bleibt nach dem Loslassen des Pedals weiter aktiv.
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Transportrollenparameter
Uber diese Funktion wird ein Menii zur Eingabe von Parametern fiir die Transportrolle ge6ff-
net, siehe Kapitel 11.04.01 Transportrollenparameter.

Automatisches Anheizen

Uber diese Funktion wird das automatische Anheizen ein- bzw. ausgeschaltet. Bei einge-
schalteter Funktion wird die Heizpatrone in einem bestimmten Bereich langsam angeheizt,
um eine Beschadigung der Heizpatrone durch abruptes Anheizen auszuschlieRen.

Transportrollen vorheizen

Uber diese Funktion wird das automatische Vorheizen der Transportrollen ein- bzw. ausge-
schaltet. Beim Einschalten der Funktion wird ein MenU zur Eingabe der Vorheiz-Zeit geoff-
net.

Landereinstellung
Uber diese Funktion wird ein Menti zur Einstellung der ldnderspezifischen Sprache und MaR-
einheiten gedffnet, siehe Kapitel 8.04 Sprache und Einheiten auswahlen.

Zugriffsberechtigung
Uber diese Funktion wird das Menli zur Festlegung der Zugriffsberechtigungen aufgerufen,
siehe Kapitel 11.04.02 Zugriffsberechtigungen.

Transportrollenparameter

In diesem Meni werden alle Voreinstellungen der flr die Transportrollen relevanten Parameter
festgelegt.

@® Maschine einschalten.

@® Eingabement aufrufen.
@® \Weitere Einstellungen aufrufen.

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

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

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

Begrenzung fiir Transportrollendruck
Uber diese Funktion wird der Wert fir den maximal zuldssigen Transportrollendruck einge-
geben.

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 Voschubdifferenz der Transportrollen festge-
legt.

Band auf/ ab
Uber diese Funktionen wird das Band vor- und zuriickgefahren.

Bandfixierung
Uber diese Funktion wird das Band in der Bandfiihrung eingespannt (inverse Darstellung des
Symbols) oder geldst.

Bandschneiden
Uber diese Funktionen wird ein Bandschneidvorgang ausgelést.
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Zugriffsberechtigungen

Die Uber das Bedienfeld abrufbaren Funktionen sind nach Kennziffern sortiert und kénnen
vor unberechtigtem Zugriff geschiitzt werden. Dazu unterscheidet die Steuerung 3 Benutz-
ergruppen (User 1, 2 und 3), die alle mit einer entsprechenden PIN belegt werden kdnnen.
Wird eine flur 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.

@® Eingabement aufrufen.
@® \Weitere Einstellungen aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der Zugriffsberechtigungen aufrufen.

EICF)

AR

FEET EEN
USER 1 USER 2 USER 3

(v]a]

\ J

Erlauterung der Funktionen

Eingabemenii
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.

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.
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Zuordnung der Kennziffern

Kenn- | Funktion Symbol | User1 User 2 User 3
ziffer
F..0 | Programmnummern —Wahl P2 o ‘@ ‘@
F.1 Programm erstellen / korrigieren ) 8 a ‘o
F..2 | Eingabe 0 ‘@ ‘@ ‘@
F..3 | Einstellungen o= o ‘@ ‘@
F..4 | Rolleneinstellungen g g o b
F..5 | Strecke zuriick nach Stop Q@ o ‘@ ‘a
F..6 | Strecke vor nach Ende » o ‘@ ‘o
F..7 | Temperaturfenster JeRees o o ‘@
F..8 | Pedal - Modus = a ‘a ‘@
F.9 ,::;ZE::SChes Transportrollen 2 i i o
F..11 | Bandparameter g a a ‘@
F..12 | La&ndereinstellungen @ o o ‘o
F..13 | Funktionen sperren / freigeben F. 0 0 o
F..14 | Programmverwaltung ™ 0 a ‘o
F..15 | Service s) a o ‘o
F..16 | Kaltstart ausfihren o o o
F..17 | Maschine konfigurieren &5 a8 a a
F..18 | Software laden ba o o o
F..19 | Tagesstlckzahler I6schen ‘@ ‘a ‘@
F..20 ZP::S(L:JkkStlec?[;m;s]tundenzahler 32 i i i
F..20 | Bandverbrauch zurlicksetzen 9o 8 a a
F..21 | Parameter PAR o o o
F..22 | Kontrast Bedienfeld o o a
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A

Progr.Schw. mit Sequenzen ‘ 7199 | Cloar B .
i —[e]s]e] a —
i 3 PROG 1 ! B . 1|12|3| ¥ )
> 1 500 mm . ke -
Notizen .:--—-- | L] l‘[ -1 0 Esc Sequenz
b e b SR
3 = | (I Programmwahl
OFF +0.0% Lotetoms "'-'r_'._|
1 E 460 % 7 ¢ Jh (a5 dly
- =2 = = | Manuell Mar]uell Manuelles
Kalt- ; Warm- | laden speichern Schweillen
Bigein | | Bugein | 130.149 130..149 aktivieren
o d _— (o =
X Dynamik Dynamik Dynamisches
et laden speichern Schweillen
- 150..169 150..169 aktivieren
4 E 4 Parameter fiir manuelles Schwei3en und dynamisches Schweien separat vorhanden.
: i Parameter fiir programmiertes Schweilen und programmiertes Schwei3en mit H
. Temperatur Luftmenge/Disentyp Rollendruck Rollengeschwindigkeit Sequenzen werden mit Programm Erstellen/Korrigieren eingegeben.
g ~ B: B: y s
: Disentyp
: Differential :
: 2 T a :
4—;— go = K m_) \ﬁ I T I-I-}/ :
: Band- Automatik- — Lichtschranken- ; Startrampe Bremsrampe Startver- :
i einzug weg /-gsw Ausschwenkweg abstand (optional) Weitere Parameter  n. o mittel steil  flach mittel steil zdgerung
' lg _)g ELOCK ’ . 8 < & Files
Rollen Diise Rollen Programm- @ 1 1D:435628 @
vorheizen positionieren blockieren verwaltung 3 I0igraa; 3 Ioiersa;
10 ID:32DEHO
130 Manual b..
150 Dynanmic .. @
14757888 Butes free
MDAT [ ]
copy | Detete | WORT | Format
Kopieren Loschen Maschinen- Diskette
daten / formatieren
Konfiguration
o
—K \ L
automatisches Lander Einstellungen  Funktionen sperren / freigeben
Rollenanheizen
D.GBFE| —— mm,inch...
T °C°F ...
Landessprache Einheiten
Parameter Range Tnit-value
Temp sensors 1.2 1
Flow sensor O.OFF :ON  L:ON
Sequence continue  0:0FF :ON  L:OFF
Enable Iron O0:OFF I:ON  1:ON
Tron mode O.OFF I:ON  0:0FF
o E4 enable 0:OFF I:ON  1:ON
# g NiCr-Ni 0.OFF .ON  L:ON
< | 5 P Ylmode 0:lp T:hp 0lp
. Tapespeed 1.60%0,Im/min 30
Luftmengen- Bandscheren- Parameter ( weitere Trailer 0.99 mm 10
sensor abstand Konfigurationen) Overlap 0.1 0
Cutter type 0.1 0
Y11DelayTime 0.1000%10ms 0
PullTapeBack ONo 1:Yes 1
OpenRollersCutTape 0.2 2
LightBarrierMode 0.1 1
«— g
weitere Parameter
e N — B: HEb: F
Startrampe Bremsrampe Startver- Diisentyp Bandparameter
flach mittel ~ steil flach mittel ~steil z6gerung |
Save = Ta
_— 1]
« I Entor e gy » H 7
Verwerfen Programm speichern Programm Zurlick and- Automatik- — Lichtschranken-
speichern unter... einzug weg /-gsw Ausschwenkweg abstand
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Wartung und Pflege

12 Wartung und Pflege

12.01 Wartungsintervalle
HEIRIUFLAUSE TEINIGEN .....oiiiiii e bei Bedarf
Wartungseinheit prifen..........ooooee taglich, vor Inbetriebnahme
Transportrolle WECHhSEIN ... e bei Bedarf

12.02 Reinigen

A\

Maschine ausschalten und abkUhlen lassen!
Verbrennungsgefahrbei Berlhrung des Heizelementes!

@ @ Ausblasespalt der Heil3luftdlise bei Bedarf von SchweilRresten befreien.

12.03

Wartungseinheit prifen

—

Fig. 12 - 01

113-014

Luftdruck kontrollieren/einstellen:
@ \Vor jeder Inbetriebnahme den Luftdruck
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.

N\

Wasserbehalter entleeren:
@® \\asserbehalter 3 entleert sich automa-
tisch nach dem Entfernen des Druckluft-

Maschine ausschalten!
Druckluftschlauch an der War-
tungseinheit abnehmen.

schlauches zur Wartungseinheit.

Filter reinigen:
@® \Wasserbehalter 3 abschrauben und Filter
4 herausdrehen.

@ Filter 4 mit Druckluft, bzw. Isopropyl-Al-
kohol (Best.-Nr. 95-665 735-91) reinigen.

@® Filter 4 eindrehen und Wasserbehalter 3
aufschrauben.
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12.04 Wechsel derTransportrollen

Fig. 12 - 02

@® Maschine einschalten und Schweildtemperatur auf den kleinsten Wert einstellen.

Heizelement abkihlen lassen!
Verbrennungsgefahr bei Berlihrung des Heizelementes!

_ ) | ® Eingabemeni aufrufen.

e
B

shde @ Transportrollen blockieren.

@ Transportrolle 1 ( Schraube 2 ) austauschen.

@® Abdeckung 3 ( Schrauben 4 ) abnehmen, dazu ggf mit Innensechskantschlissel durch
Bohrung 5 nachhelfen.

@ Transportrolle 6 ( Schraube 7 ) mit Hilse 8 abnehmen.

Neue Transportrolle 6 mit Hilse 8 einsetzen und mit Schraube 7 befestigen.
@® Abdeckung 3 ( Schrauben 4 ) anschrauben.

Unterscheiden sich die Durchmesser von alten und neuen Transportrollen muss
A die Maschine neu konfiguriert werden, siehe Kapitel 13.10.01 Maschinenkon-

figuration.

@ Stellung der Transportrollen Uberprifen und ggf. korrigieren, siehe Kapitel 13.03 Stellung
derTransportrollen.

@® Maschine ausschalten.
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13
13.01

13.02

Justierung

Hinweise zur Justierung

Alle Justierungen dieser Anleitung beziehen sich auf eine komplett montierte Maschine und
durfen nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgefiihrt 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 sinn-
vollen Arbeitsfolge bei komplett einzustellender Maschine. Werden nur einzelne Arbeits-
schritte gezielt durchgefihrt, sind immer auch die vor- und nachstehenden Kapitel zu beach-
ten.

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.

Wenn nicht anders beschrieben ist die Maschine bei allen Justierarbeiten vom

elektrischen und pneumatischen Netz zu trennen!

Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!
flf Maschine nach dem Ausschalten abkihlen lassen!

Verbrennungsgefahr bei Berlihrung des Heizelementes!

Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel

@ 1 Satz Schraubendreher von 2 bis 10 mm Klingenbreite
@® 1 Satz Schraubenschliissel von 7 bis 14 mm Schllsselweite

® 1 Satz Innensechskantschlissel von 1,5 bis 6 mm
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13.03 Stellung derTransportrollen

Regel
Die Transportrollen 1 und 3 sollen mittig und parallel zueinander stehen.

Fig. 13 - 01

/ @ Transportrolle 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verschieben.

@ Rollenabstand priifen, siehe Kapitel 13.04.02 Hoheneinstellung und Abstand zu den
Transportrollen.
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13.04 Einstellungen an der Heil3luftduse

13.04.01 Seitenausrichtung

Regel
Die eingeschwenkte HeilRluftdlse 3 soll in Transportrichtung gesehen mittig zur Transpor-
trolle 4 stehen.

Fig. 13- 02

/ @® Maschine einschalten und Schweildtemperatur auf den kleinsten Wert einstellen.
Heizelement abkihlen lassen!
Verbrennungsgefahr bei Berlihrung des Heizelementes!

@® Eingabemen( aufrufen.
&

%g @® Heizelement positionieren

@ Schraube 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend der Regel verdrehen.

@® Maschine ausschalten.
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13.04.02 Hoheneinstellung und Abstand zu den Transportrollen

Regel

1. Die Hoheneinstellung der HeiRluftdlse 5 ist materialabhangig und kann im Bereich
von 5 - 12 mm eingestellt werden.

2. Zwischen HeiRluftdise 5 und dem zu verschweiRenden Material soll ein Abstand von
1 -2 mm bestehen.

Fig. 13- 03 I

/ @® Maschine einschalten und Schweildtemperatur auf den kleinsten Wert einstellen.
Heizelement abkihlen lassen!
Verbrennungsgefahr bei Berlihrung des Heizelementes!
@® Eingabemen( aufrufen.

@® Heizelement positionieren

@ Schraube 1 ( Klemmschraube 2 ) entsprechend der Regel 1 verdrehen.
@® Schraube 3 ( Klemmschraube 4 ) entsprechend der Regel 2 verdrehen,

@® Maschine ausschalten.
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13.04.03 Winkelstellung

Regel
Die HeiRluftdlse 1 soll entsprechend der Lupe in Fig. 13-04 ausgerichtet sein.

90°

Fig. 13- 04

@® Maschine einschalten und Schweildtemperatur auf den kleinsten Wert einstellen.
Heizelement abkuhlen lassen!
Verbrennungsgefahr bei Berlihrung des Heizelementes!

_ )} | ® Eingabemeni aufrufen.

d %

%g @® Heizelement positionieren

@ HeiRluftdlse 1 ( Schraube 2 ) entsprechend der Regel einstellen.

@® Hoheneinstellung der HeiRluftdise Uberprifen, siehe Kapitel 13.04.02 Hoheneinstel-
lung und Abstand zu denTransportrollen.

@® Maschine ausschalten.
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13.05 Heizpatrone austauschen

113-048

Warten bis der Heizstab abgekihlt ist! Verbrennungsgefahr!
> .
[@Esy Netzstecker herausziehen!

Lebensgefahr durch elektrische Spannung!

> @ P

Kabelverschraubung 1 |6sen

Kappe 2 ( Schraube 3 ) abnehmen.

A

Schraube 4 herausdrehen und Schraube 5 (darunter) 16sen.
Fassung 6 zusammen mit der Heizpatrone 7 herausziehen.
Heizpatrone 7 aus der Fassung 6 ziehen.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge, dabei darauf achten, dass die Schraube 5
nur leicht angezogen werden darf (max. 1 Nm).
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13.06 Temperaturfihler austauschen

Regel
Der Temperaturfiihler 3 soll bis zum Anschlag im HeiRluftrohr eingeschoben sein.

\

125021

Fig. 13- 06

Warten bis der Heizstab abgekihlt ist! Verbrennungsgefahr!

9
[@Esy Netzstecker herausziehen!
A Lebensgefahr durch elektrische Spannung!

@ Stecker 1 herausziehen.
@® Mutter 2 zusammen mit dem Temperaturfihler 3 herausziehen.

@® Neuen Temperaturfihler 3 zusammen mit neuer Mutter 2 anschrauben.

@ Temperaturflhler 3 bis zum Anschlag in das HeiRluftrohr schieben und in dieser Stellung
durch Festdrehen von Mutter 4 fixieren.
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® Der weitere Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

@ Einstellungen des Kapitels 13.04.02 Hoheneinstellung und Abstand zu den
Transportrollen vornehmen.
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13.07 Schweil3band-Schneideinrichtung

13.07.01 Messer

Regel
Das Messer 2 soll sich leicht bewegen und sicher schneiden.

Fig. 13- 07

@® Abdeckung 1 abnehmen.
@® Bewegliches Messer 2 ( Schrauben 3 ) und Gegenmesser 4 ( Schrauben 5 ) abnehmen.

@® Neue Messer anschrauben.

® Messerdruck ( Schraube 6 ) und Schneidwinkel ( Schrauben 7 ) entsprechend der Regel
einstellen.

@® Schneidprobe durchflhren.
@® Abdeckung 1 anschrauben.

78



Justierung

13.07.02 Blaslufteinstellung

Regel

1. Wahrend des Einschiebevorganges des Bandes darf sich das Band nicht einrollen.

2. Nach dem Bandabschneiden soll das Band durch den Luftstrom an die obere Trans-
portrolle gedrickt werden.

Fig. 13- 08

® Drossel 1 entsprechend der Regel 1 einstellen.
® Drossel 2 entsprechend der Regel 2 einstellen.
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13.08 Schutzschalter

Fig. 13- 09

Die Schutzschalter 1 dienen zum Schutz vor gréReren Schaden bei Kurzschluss oder Uber
last.

Netzstecker ziehen!

9
[@Esy
A Lebensgefahr durch elektrische Spannung!

Vor dem Wiedereinschalten muss zuerst die Ursache der Stérung behoben

werden!

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

@® Schaltschrank wieder verschlief3en.
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13.09 Boot-Taster

Fig. 13- 10

Der Boot-Taster 1 dient zum Booten der Maschinensteuerung, siehe Kapitel 13.10.02 Be-
triebsprogramm laden/aktualisieren.
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13.10

o] (&) [+ [ 595 [0

Servicementu

Im ServicemenU werden die Zustéande der digitalen und analogen Ein- und Ausgange ange-
zeigt. Weiterhin kdnnen Funktionen zur Ausflihrung eines Kaltstarts, zur Maschinenkonfigu-
ration, zum Laden des Betriebsprogrammes und zur Einstellung des Bedienfeldes aufgeru-
fen werden.

@® Maschine einschalten.
@® Eingabemen( aufrufen.

® Mendl fur die Servicefunktion aufrufen.

IN - opesoele eE@ie@@l (<1}
OUT: piGoeEEe 1168
SET/RES: -------- -——-

28 28 [°*C]l ~» B

0: 38 4¢ Ilﬂ’

SAERAN

./

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.

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

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

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

Maschinenkonfiguration
Uber diese Funktion wird ein Men(i zur Konfiguration der Maschine aufgerufen, siehe
Kapitel 13.10.01 Maschinenkonfiguration.

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

Bedienfeld-Einstellungen
Uber diese Funktion wird ein Men( zur Anderung des Kontrastes der Anzeige und zum Ein-
bzw. Ausschalten des Tastentones aufgerufen, siehe Kapitel 9.05 Bedienfeld einstellen.
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13.10.01

Ko %wm

O[]l

Ba

2 5.0

)

[ m]
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>
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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.

Konfiguration normale Saule Konfiguration schmale Saule von hinten

s N ( A

o[o]s (o]|[2I3]la [0
g% Jo Meld =l
&% Jo o) ¢ CEE

Ese ‘ ‘ P) Enter Esc ‘ ‘ [1] Enter

Yo |4
pa
185
LM
[—]
[—)
[—)

B
B

W
00)
Z M2
2 M

[T ]

=

]

[—_]

Erlauterung der Funktionen

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

Servicemenu
Uber diese Funktion wird das Servicemeni wieder aufgerufen.

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

Transportrollendurchmesser oben/unten
Uber diese Funktionen werden die Durchmesser der eingebauten Transportrollen eingege-
ben.

Getriebefaktor oben/unten
Uber diese Funktionen wird der Getriebefaktor fir den oberen und unteren Rollenantrieb ein-
gegeben.

Luftmengenregelung
Uber diese Funktion wird die Luftmengenregelung ein- bzw. ausgeschaltet.

Anzahl derTemperaturfihler
Uber diese Funktion wird die Anzahl der Temperaturfiihler eingestellt.

Drehrichtung der unteren Transportrolle
Uber diese Funktion wird die Drehrichtung der unteren Transportrolle festgelegt.

Bandscherenabstand
Uber diese Funktion wird der Abstand der Bandschere zum Rollenzenit eingegeben.
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LI

Weitere Parameter

Uber diese Funktion wird das Men( zur Eingabe der weiterer Parameterwerte gedffnet,
siehe Kapitel 13.10.03 Eingabe weiterer Parameter.

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

13.10.02.01

Betriebsprogramm laden/aktualisieren

Betriebsprogramm mit Diskette laden/aktualisieren

Uber diese Funktion wird die Maschinensoftware aktualisiert, dazu muss eine entspre-
chende Boot-Diskette zur Verfligung stehen.

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

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

@® Funktion "Betriebsprogramm laden" aufrufen.

EEEE

N

BOOTDISKETTE K8330BOOT EINLEGEN

@® Boot-Diskette einlegen.

4 \

Bootprogran 8330

All data and programs on flashdisk will
be deleted !

Software - Update

Konfiguration will be saved.

Software - Update

Konfiguration will be deleted.

CANECEL

. J

@® Zwischen den 3 Optionen wahlen:

1. Betriebsprogramnm laden und alte Maschinenkonfiguration behalten.
oder

2. Betriebsprogramm laden und alte Maschinenkonfiguration I6schen. Die Maschine
muss nach dem Laden des Betriebsprogrammes neu konfiguriert werden, siehe Ka-
pitel 13.10.01 Maschinenkonfiguration.
oder

3. 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 Boot-ta-
ster gedrickt werden, siehe Kapitel 13.09 Boot-Taster.
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13.10.02.02

Betriebsprogramm mit SD-Karte laden/aktualisieren

Maschinen mit dem Bedienfeld BDF P1 sind werksseitig mit einem Bootprogamm ausge-
stattet, das die notwendigen Funktionen zur Aktualisierung bereit stellt.

Beim normalen Einschalten startet das Bootprogamm nach einer Uberpriifung der Dateien

das aktuelle Betriebsprogramm. Dazu sind keine Benutzereingaben notwendig.

(r
Bootprogran

fa

Bootprogran

)

FORCE UPDATE

\N

fipplication Check

-

|

PFAFF 8330

Zum Aktualisieren des Betriebsprogrammes muss bei eingelegter Boot-SD-Karte nach

dem Einschalten der Maschine bei der ersten Bildschirmanzeige die Taste FORCE UPDATE

betatigt werden.

Bootprogran

Bootprogran

Bootprogran

FORCE UPDATE

e ]

J,

Update Check

{12sec.)

L

J

.

EN e

Install update 7900110378/011
for the machine 83307

r—=—A

oLp APP

ENTER ]

J

| IR—

Durch Betatigen der Taste ESC wird der Aktualisierungsvorgang abgebrochen und das
bisherige Betriebsprogramm gestart.

2

Bootprogran

S (177

™

.

Application Check

J .

PFAFF 8330

)

Durch Betatigen der Taste ENTER wird die Aktualisierung durchgefihrt. Dabei werden die
Programmteile zuerst von der SD-Karte in den Maschinenspeicher gelesen.

Bootprogran

fa

Bootprogran

o)

- GOPYING BU8330.hex FROM SD-CARD
TO C:\UPDATE\BUS330.hex
10000 Bytes copied

Installing the update, Please wait...

- COPYING KL8330.EXE FROH SD-CARD
TO C:\UPDATEMKLS330.EXE
380000 Bytes copied

Installing the update, Please wait...

2

Bootprogran

Update successfully copied.

Press MEXT to install the update in
control box and start the application.

HERT

J
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NEXT

Durch Betatigen der Taste NEXT wird nun das bisherige Betriebsprogramm mit den

kopierten Programmteilen Uberschrieben.

(7

Bootprogran

Bootprogran

\S

Installing the update. Please wait...

- GCOPYING C:\UPDATEZBU8330.hex
T0 C:BUB330.hex
39997 Bytes copied

Installing the update. Please wait...

- GCOPYING C:\UPDATEZKL8330.EXE
TO C:KL8330.EXE
360000 Bytes copied

Danach wird der Speicher bereinigt und das neue Betriebsprogramsnm nach einer Prifung

gestartet.

(7

Bootprogran

(7

)

\S

Application Check

\S

PFAFF 8330

Die Funktion "ERASE OLD APP" darf nur von autorisiertem Fachpersonal durch- I

geflhrt werden!

e |

|
|
|
4

Mit diesem Auswahlpunkt kénnen Programmteile im Speicher vor dem Update geldscht
werden. Dieser Punkt wird nur dann bendtigt, wenn versehentlich eine falsche Software auf-

gespielt wurde und nun die fehlerhaften Programmteile entfernt werden mussen.

Nach dem Loschen ist die Maschine erst nach einer weiteren erfolgreichen

Softwareaktualisierung betriebsbereit!
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13.10.03

BEICm

(alv

Weitere Parameter

Uber die Maschinenkonfiguration erhalt 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.

@® MenU zur Eingabe weiterer Parameter aufrufen.

-

J[9[&|p [O]
o[- @

PAR ‘ () 1 “ ) 2
tapo)

@® Funktion "Parameter" aufrufen.

D | e

Temp sensors

A
LY

\ J

mcoy

@® Parameter und Werte Uber die entsprechenden Pfeiltasten auswahlen bzw. andern.

@® Parametereingabe beenden.
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13.10.04 Parameterliste

Parameter

Wertebereich

Init-Wert

Funktion

Temp sensors

1.2

2

Anzahl der Temperaturflhler
(Kopie von Konfig-Seite)

Flow sensor

0:0OFF 1:ON

1:0ON

Luftmengenmesser eingebaut (Kopie
von Konfig-Seite)

Sequence con-
tinue

0:0OFF 1:ON

1:ON

1: Sequenzenprogramme werden
automatisch weitergeschaltet

0: Sequenzenprogramme arbeiten
als Schnellauswahltasten

Enable Iron

0:OFF 1:ON

1:0ON

Blgeltaste eingeschaltet wenn ON

[ron mode

0:0OFF 1:ON

0:0FF

0: Umschalten auf Warmbdgeln
als Flip-Flop Funktion

1: Umschalten auf Warmbdigeln als
Pegel Funktion

E4 enable

0:0OFF 1:ON

1:ON

1: Schalter E4 (Duse vor) wird
abgefragt
: Schalter E4 wird ignoriert

NiCrNi*

0:OFF 1:ON

1:ON

: NiCrNi Fhler (grine Leitungen)
: Fe-CuNi Fuhler (blaue Leitungen)

Y1mode*

O:lp 1:hp

0:lp

oo - |0

:Y1 (Rolle auf/ab) mit Druck-
minderer( LowPreasure)

1:Y1 ohne Druckmin-derer mit

kurzem Gegendruck (HighPreasur)

Tapespeed

10..60 m/min

30x0, Tm/min

Band-Vorschubgeschwindigkeit

Trailer

0..99 mMm

10 mm

Bandnachlauf

Overlap

0:OFF 1:ON

0:OFF

0: Bandeinzug nach Abschluss des
Schweisszyklus

1: Bandeinzug nach dem die Duse
ausgeschwenkt wurde (Uberlappt
mit Restweg fahren)

Cutter type

0..1

Wert "0" nicht andern

Y11delayTime

0..1000 x 10ms

0 x 10ms

Abschaltverzogerung der Fixierdlise
nach dem Einschwenken der Heil3-
luftdise

PullTapeBack

1: Band fahrt von Grundstellung in
Schneidposition zurlick
0: Band wird immer geschnitten

OpenRollerCut-
Tape

0.2

0: Offnen der Rollen ohne Bandschnitt
1: Offnen der Rollen mit Pedal fiihrt zu
Bandschnitt, Offnen der Rollen mit
Taste fUhrt nicht zum Bandschnitt
2: Offnen der Rollen fihrt immer zu

einem Bandschnitt

LightBarrier
Mode

0.1

0: Lichtschranke |6st immer einen
Bandschnitt aus

1: Lichtschranke muss mit dem
linken Pedal aktiviert werden

A Parameter kénnen nur mit Superpin veréndert werden
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13.11

13.11.01

Allgemeine Fehler

Erlauterung der Fehlermeldungen

Anzeige Bedeutung

FEHLER: 3 Fehler beim EMS-Speicher allokieren

FEHLER: C167 reagiert nicht

FEHLER: 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 AUSGEFUHRT)

NEUE BETRIEBSSOFTWARE neue Betriebssoftware

(KALTSTART AUSGEFUHRT)

KALTSTART AUSGEFUHRT Kaltstart

FEHLER: 101 C167-Fehler

FEHLER: 106 Fehler Druckluft

FEHLER: 107 Fehler Luftmenge

(wenn Luftmengensensor aktiv)

FEHLER: 110 #Fehlernr. Motor

Fehler DC-Motor 1

FEHLER: 120 #Fehlernr. Motor

Fehler DC-Motor 2

FEHLER: 130 #Fehlernr. Motor

Fehler DC-Motor 3

FEHLER: 140
#Fehlernr. Temperaturegelung

Fehler Temperaturregelung

FEHLER: 201

res. Geschwindigkeit beim man. SchweilRen au-
Rerhalb des zuldssigen Bereichs

FEHLER: 203 Band nicht in Grundstellung (bzw. geschnitten)
FEHLER: 301 Programm zu grof3
FEHLER: 302 Widerspruch zwischen progpar und progload
FEHLER: 303 Flash-Lesefehler oder Progr. Fehlerhaft
FEHLER: 304 Speicherlberlauf
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
FEHLER: 316 Fehler beim &ffnen von MDAT-File
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Anzeige Bedeutung

FEHLER: 317 Fehler beim schreiben in MDAT-File

FEHLER: 318 Maschdat_kennung falsch

FEHLER: 319 Fehler beim lesen aus MDAT-File

FEHLER: 330 Programmierte GSW > als die getriebeabhangi-
#Prognr. #Bereichsnr. ge max. GSW

FEHLER: 331 Programmierter Rollendruck > Rollendruckbe-
#Prognr. #Bereichsnr. grenzung

FEHLER: 332 Geschw.+Differenzial liegen auRerhalb des zul.
#Prognr. #Bereichsnr. Wertebereichs

FEHLER: 340 # Bereichsnummer Temperatur ist zu hoch gewahlt

FEHLER: 341 # Bereichsnummer Luftmenge passt nicht zur Disenform

FEHLER: 342 # Bereichsnummer Programmiertes SchweiflRen aus ist unplausibel

FEHLER: 343 # Bereichsnummer Programmierter Ausgang (OUT) ist unplausibel

FEHLER: 344 Programm nicht fir diese Maschine, Dise

# Programmnummer

FEHLER: 345 Strecke im letzten Programmbereich kleiner als

# Bereichsnummer der Bandscherenabstand (d.h. kleiner als die
Band Restlange)

PROGRAMM XX NICHT Programm XX nicht vorhanden

IM SPEICHER

ERROR: 401 Textdatei 1a13t sich nicht 6ffnen

ERROR: 402 Fehler beim Lesen der Textdatei

ERROR: 501 Fehler beim Offnen der Datei pikto.hex bzw. vor
lagen.hex

ERROR: 502 kein ACK vom Bedienfeld

13.11.02 Fehler bei der Temperaturregelung

Fehlernummer Bedeutung
0 kein Fehler
Thermoelement 1 unterbrochen (HW Alarm-Bit)

Regelkreis reagiert nicht

Temperaturfenster (Alarm) wurde Uberschritten

Thermoelement 2 unterbrochen (HW Alarm-Bit)

Thermoelemente 1 und 2 vertauscht

OO WIN|—

Keine Temperaturerhohung trotz Regleranschlag (Thermoelement
evtl. aus Halterung / Lufterhitzer defekt)
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13.11.03 Fehler bei den DC-Motoren

Fehlernummer Bedeutung
0 kein Fehler
10 falscher Befehlscode
i ungultige Geschwindigkeit
12 ungultige Beschleunigung
13 Start bei stromlosen Motor
14 Differenzial setzen bei Master
15 Schleppfehler
16 Uberstrom
17 mehr als 8V Positionierspannung bei stehendem Motor
(mogliche Ursache:
GroReres Lastmoment an den Rollen oder
Unterbrechung im Kabel zum Inkrementalgeber)
13.12 Liste der Aus- und Eingange
13.12.01 Digitale Ausgange
HW Bezeichnung SW Bezeichnung Funktion Bemerkung
AUS 1 X1/ Y1 Rolle ab (druckgemin- Ventil
dert)
AUS 2 X1/3 Y2 Nachblasen aus Ventil
AUS 3 X1/5 Y3 DUse einschwenken Ventil
AUS 4 X1/7 Y4 Duse vor Ventil
AUS 5 X11/1 Y11 Blasluft Ventil
Bandabschneider
AUS 6 X11/3 ouT1 programmierbarer
Ausgang 1
AUS 7 X11/5 ouT2 programmierbarer
Ausgang 2
AUS 8 X11/7 Y8 Bandabschneider ein Ventil
AUS 9 X12/1 Y9 Bandklemme (Antrieb) Ventil
zu
AUS 10 X12/3 Y10 Rollenklemme zu Ventil
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Digitale Eingange

HW Bezeichnung SW Bezeichnung Funktion

EIN 1 X2/2 E1 Rolle unten

EIN 2 X2/3 E3 DUse eingeschwenkt

EIN 3 X3/2 E4 Duse vorne

EIN 4 X3/3 E10 Reserviert fur 2KW/3KW Patronen Erken-
nung

EIN5 X4/2 E12 FulRschalter 2 = Band schneiden

EIN 6 X4/3 E13 frei

EIN 7 X5/2 E11 Druckwachter

EIN 8 X5/3 E14 Knieschalter

EIN 9 X6/2 E15 Differenzial inkrementieren

EIN 10 X6/3 E16 Differenzial dekrementieren

EIN 11 X7/2 E17 Differenzialkorrektur Null

EIN 12 X7/3 E18 SchlUsselschalter fur Funktionen
sperren/freigeben

EIN 13 X8/2 IN1 programmierbarer Eingang 1

EIN 14 X8/3 IN2 programmierbarer Eingang 2

EIN 16 X9/3 E20 Lichtschranke Bandschneiden einleiten

Analoge Ausgange

HW Bezeichnung SW Bezeichnung Funktion Bemerkung

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

Rolle unten X34 DC-Motor 1 Rollenmotor unten (Mas- DC Motor
ter)

Bandvorschub DC-Motor 3 Bandvorschub DC Motor

X32

SSR_EIN X13 SSR Ansteuerung Heizleistungssteller PWM

AQUT1 X24 LUFTOUT Steuerung der Luftmen- prop. Ventil
ge

AQUT2 X23 RDRUCKOUT Rollendruck Sollwert P Regel V.

Analoge Eingange

HW Bezeichnung SW Bezeichnung Funktion

AE1 X35 TEMP1 Temperaturfihler 1 (an Heizpatrone)

AE2 X36 TEMP2 Temperaturfthler 2 (an Disenspitze)

AE3 X16 Frei Frei (0..10V)

AE4 X17 Frei Frei (0..10V)

AEb X18 LUFTIN Luftmengensensor (4..20mA)

AE6 X19 RDRUCKIN Rollendruckregler Istwert Kontrolle
(0..10V)

Pedal X14/8 Pedal Analoges Ful3pedal
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13.12.05 Fehler beim Schalten von Ausgangen

Kommt es beim Schalten von Ausgangen zu einem Fehler, wird der entsprechende Ausgang
mit dem gewdinschten Schaltzustand angezeigt. Dabei bedeutet (0), dass der Ausgang aus-
geschaltet werden soll; (1) heil’t, dass der Ausgang eingeschaltet werden soll.

Weiter wird die Ursache fur den Fehler angezeigt. so bedeutet dies im folgenden Beispiel,

dass beim Einschalten des Ausganges Y1 ein Fehler entstanden ist, weil der Eingang E1
nicht geschaltet war.

= =)

8330-68

FEHLER : ¥1 (1)

URSACHE : E1 (1)

13.12.06 Fehlerbeispiele und Ursachen

Fehler:Y1(1) Ursache E1(1)
Funktion Transportrollen schlief3en ist fehlerhaft
Istzustand: Transportrollen sind geschlossen
Die Bewegung war zu langsam
-> Abluftdrossel an der Zylindergegenseite falsch eingestellt
Schalter E1 meldet den falschen Zustand
-> Schalter E1 falsch eingestellt
-> Schalter E1 defekt, Leitung zu E1 defekt
Istzustand: Transportrollen sind offen
Beim Schlief3en war ein Gegenstand dicker als 6 mm zwischen den Rollen
-> Sicherheitsabschaltung , kein Fehler
Die Transportrollen haben sich nicht nach unten bewegt
-> Ventil Y1 defekt, Leitung zum Ventil defekt
-> Abluftdrossel an der Zylindergegenseite falsch eingestellt
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Fehler:Y1(0) Ursache E1(0)
Funktion Transportrollen 6ffnen ist fehlerhaft
Istzustand: Transportrollen sind offen
Die Bewegung war zu langsam
-> Druckminderer zu schwach eingestellt
Schalter E1 meldet den falschen Zustand
-> Schalter E1 falsch eingestellt
-> Schalter E1 defekt, Leitung zu E1 defekt
Istzustand: Transportrollen sind geschlossen
Die Transportrollen haben sich nicht nach oben bewegt
-> Ventil Y1 defekt, Leitung zum Ventil defekt
-> Druckminderer zu schwach eingestellt

Fehler:Y3(1) Ursache E1(1)
Funktion Dise einschwenken ist verriegelt da E1(1) (= Rollen geschlossen) nicht erflillt

Fehler:Y3(1) Ursache E4(0)
Funktion Dise einschwenken ist verriegelt da E4(0) ( = Dise nicht vorn) nicht erfillt

Fehler:Y3(1) UrsacheY10(0)
Funktion Dise einschwenken ist verriegelt da Y10(0) ( = Rollenklemme geschlossen) nicht
erflllt

Fehler:Y3(1) Ursache E3(1)
Funktion DUse einschwenken ist fehlerhaft
Istzustand: DUse ist eingeschwenkt
Die Bewegung war zu langsam
-> Abluftdrossel an der Zylindergegenseite falsch eingestellt
Schalter E3 meldet den falschen Zustand
-> Schalter E3 falsch eingestellt
-> Schalter E3 defekt, Leitung zu E3 defekt
Istzustand: Dise ist noch ausgeschwenkt
-> Ventil Y3 defekt, Leitung zum Ventil defekt
-> Abluftdrossel an der Zylindergegenseite falsch eingestellt

Fehler:Y3(0) Ursache E4(0)
Funktion DUse ausschwenken ist verriegelt da E4(0) ( = Dise nicht vorn) nicht erfillt

Fehler:Y3(0) Ursache E3(0)
Funktion Dise ausschwenken ist fehlerhaft
Istzustand: DUse ist ausgeschwenkt
Die Bewegung war zu langsam
-> Abluftdrossel an der Zylindergegenseite falsch eingestellt
Schalter E3 meldet den falschen Zustand
-> Schalter E3 falsch eingestellt
-> Schalter E3 defekt, Leitung zu E3 defekt
Istzustand: Dise ist noch eingeschwenkt
-> Ventil Y3 defekt, Leitung zum Ventil defekt
-> Abluftdrossel an der Zylindergegenseite falsch eingestellt
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Justierung

Fehler:Y4(1) Ursache E4(1)
Funktion Dise vor ist fehlerhaft
Istzustand: DUse ist vorn
Die Bewegung war zu langsam
-> Abluftdrossel an der Zylindergegenseite falsch eingestellt
Schalter E4 meldet den falschen Zustand
-> Schalter E4 falsch eingestellt
-> Schalter E4 defekt, Leitung zu E4 defekt
Istzustand: Duse ist hinten
-> Ventil Y4 defekt, Leitung zum Ventil defekt
-> Abluftdrossel V4.2 an der Zylindergegenseite falsch eingestellt

Fehler:Y4(0) Ursache E4(0)
Funktion Dise zurlick ist fehlerhaft
Istzustand: DUse ist hinten
Die Bewegung war zu langsam
-> Abluftdrossel an der Zylindergegenseite falsch eingestellt
Schalter E4 meldet den falschen Zustand
-> Schalter E4 falsch eingestellt
-> Schalter E4 defekt, Leitung zu E4 defekt
Istzustand: DUse ist vorn
-> Ventil Y4 defekt, Leitung zum Ventil defekt
-> Abluftdrossel V4.2 an der Zylindergegenseite falsch eingestellt
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Version 04.05.10 Pneumatik-Schaltplan

14 Pneumatik-Schaltplan

14.01 Referenzliste zum Pneumatikplan 95-255 810-95
V1.1 (Y1) 5/2-\Wegeventil (elektrisch betétigt)
V1.2 (Y51) Proportionalventil fir Rollendruck
V1.4 Drosselventil 1/8"
V15 Druckregler M5
V 2.1 (Y50) Proportionalventil fir Luftmenge
V2.2(Y2) B/2- Wegeventil (elektrisch betatigt)
V23 3/2- Wegeventil M5 (pneumatisch betatigt)
V24 Drosselventil 1/8"
V25 Drosselrlickschlagventil Abluft gedrosselt 1/8"
V3.1 (Y3) 5/2-\Wegeventil (elektrisch betétigt)
V3.2 Abluftdrossel M5
V33 Abluftdrossel M5
V4.1 (Y4) 5/2-\Wegeventil (elektrisch betétigt)
V4.2 Abluftdrossel M5
V4.3 Abluftdrossel M5
V 8.1 (Y8) 5/2-\Wegeventil (elektrisch betétigt)
V9.1 (Y9) 5/2- Wegeventil (elektrisch betatigt)
V 10.1 (Y10) B/2- Wegeventil (elektrisch betatigt)
V 10.3 Drosselventil
V111 (Y1) 5/2-\Wegeventil (pneumatisch betatigt)
V 11.2 Drosselventil
V11.3 Drosselventil
Z1 Zylinder doppeltwirkend @32, Hub 30
Z3 Zylinder doppeltwirkend @20, Hub 50 mit Ruckstellfeder
Z4 Zylinder doppeltwirkend @25, Hub 30
78 Zylinder doppeltwirkend @12, Hub 15
Z9 Zylinder doppeltwirkend @12, Hub 3,8
Z10 Zylinder doppeltwirkend @12, Hub 5
D2 HeiRluft-Dise
D 11.1 Blasdisen (Luftvorhang am Bandabschneider)
D 11.2 Blasrohr am Bandabschneider
S1(ET) Zylinderschalter an Z1
S 3(E3) Zylinderschalter an Z3
S 4 (E4) Zylinderschalter an Z4
E N Druckwacher an Wartungseinheit
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Version 04.05.10

Pneumatik-Schaltplan

Pneumatik-Schaltplan

14.02

Der Pneumatikplan ist in Grundstellung der Maschine gezeichnet. die Energie (Luft und

Strom) ist zugeschaltet. Die Bauglieder nehmen festgelegte Zustande ein.
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Version 04.05.10
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Stromlaufplane

15
15.01

Stromlaufplane

Referenzliste zu den Stromlaufplanen 95-212 022-95

Al
A2
A3

B1
B2
B3
B4

M1
M2
M3

E1
E3
E4
E10
EN
E12
E13
E14
E15
E16
E17
E18
E20

SU10

IN1
IN2

F1
F2

G1

K1

Q1

Y1

Y2
Y3

Steuergerat PCS 2002 Y4
Bedienfeld (BDF T1) Y8
Floppy Y9

Y10
Temperaturfihler 1 (Patrone) Y11
Pedal Y50
Sensor fur Luftmenge Y51
Temperaturfihler 2 (Dise)

Out1
Gleichstrommotor (Rolle unten) Out2
Gleichstrommotor (Rolle oben)
Gleichstrommotor (Bandvorschub) Z1

Rolle unten

Dise eingeschwenkt

Duse vorne

Codierung

Druckwachter

Ful3schalter 2 (Bandschneiden)
frei

Knieschalter

Differenzial inkrementieren
Differenzial dekrementieren
Differenzialkorrektur Null
Schlisselschalter
Lichttaster (Option)

Signalumformer (Option)

Programmierbarer Eingang 1
Programmierbarer Eingang 2

Sicherung 16A L1
Sicherung 16A L2

Netzteil =24V, 5A
Halbleiterrelais
Hauptschalter
Rolle ab

Nachblasen aus
Duse einschwenken

Dulse vor
Bandabschneider
Bandklemme
Rollenklemme
Blasdise Band
Luftmenge
Rollendruck

Programmierbarer Ausgang 1
Programmierbarer Ausgang 2

Netzfilter
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95-212 022-95 teil 1

Stromlaufplane 95-212 022-95
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