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Vorwort

1. Vorwort

12

Sehr geehrter Kunde,

Sie haben sich fur eine CLOOS-SchutzgasschweiRanlage der Baureihe QINEO
entschieden. Damit haben Sie ein Markenprodukt erworben, das Ihren hohen
Qualitatsanforderungen gerecht wird.

Die Fa. CLOOS Schweisstechnik GmbH ist ein nach DIN ISO 9001 zertifiziertes
Unternehmen und stellt hohe Anforderungen an Entwicklung, Fertigung
und Qualitat ihrer Produkte.

Die Stromquellen und das Zubehor der QINEO - Baureihe sind nach

den allgemein anerkannten sicherheitstechnischen Regeln entwickelt,
konstruiert und gefertigt worden. Dies wird durch die Konformitatserklarung
und das CE-Zeichen belegt.

Die technische Ausfithrung, Texte und Bilder der SchweifRanlagen
entsprechen dem Entwicklungsstand bei Drucklegung dieser
Dokumentation.

Die Inhalte der Dokumentation werden der technischen Entwicklung
angepasst.

Anderungen vorbehalten.

Das Urheberrecht flir die gesamte Dokumentation verbleibt beim Hersteller.



2. Sicherheitssymbole in
diesem Dokument

INFO!

ACHTUNG!

VORSICHT!

WARNUNG!

GEFAHR!

INFO!
Praxis-Tipps und andere nttzliche Informationen!

ACHTUNG!

Das Signalwort bezeichnet eine Gefahrdung ohne Risiko einer korperlichen
Beeintrachtigung, die, wenn sie nicht vermieden wird, einen Sachschaden
zur Folge haben kann.

VORSICHT!
Beschreibt eine womaoglich gefahrliche Situation, die zu geringfuigigen
Verletzungen oder Sachbeschadigungen fithren kann.

WARNUNG!
Beschreibt eine womaoglich gefahrliche Situation, die zu schwersten
Verletzungen oder gar dem Tod flthren kann.

GEFAHR!
Beschreibt eine unmittelbar drohende Gefahr, die zu schwersten
Verletzungen oder gar dem Tod flthren kann.

Kann die Organe schadigen bei langerer oder wiederholter Exposition.

13



Sicherheitsvorschriften fur MSG - Schweillgerate

3. Sicherheitsvorschriften fiir MSG - SchweiRgerate

WARNUNG!

Anschluss-, Service- und Reparaturarbeiten durfen nur von Personen
ausgefuhrt werden, die aufgrund beruflicher Ausbildung, ausreichender
Erfahrung und Kenntnis der Stromquelle in der Lage sind, die Uibertragenen
Arbeiten ordnungsgemald und entsprechend den Sicherheitsrichtlinien
durchzuflhren.

(Elektrofachkraft nach BGV A3, Elektrische Anlagen und Betriebsmittel).

3.1 Grundlegende
Sicherheitsvorschriften

14

zum Betrieb des
SchweiRRgerates

INFO! I

Die Gestaltung und der Aufbau des SchweilRgerates entspricht der DIN EN 60
974 - 1. (Lichtbogenschweileinrichtungen, Teil 1 Schweilstromquellen).

Es entspricht dem Stand der Technik und den anerkannten
sicherheitstechnischen Regeln. Von dem Gerat konnen jedoch Gefahren
ausgehen, wenn es von nicht ausgebildeten oder zumindest eingewiesenen
Benutzern unsachgemaf oder zu nicht bestimmungsgemalRem Gebrauch
eingesetzt wird.

Fiir die Nutzung in Deutschland sind folgende Vorschriften zu beachten!

Unfallverhttungsvorschrift BGV D1
Unfallverhtutungsvorschrift BGV A3
Nationale und regionale Brandschutzvorschriften

+ Arbeiten auf der Netzspannungsseite, Reparatur und Wartung durfen nur
durch ausgebildete Fachkrafte erfolgen (Elektrofachkraft im Sinne der BGV
A3).

Bewegliche Netzanschluss- und Schweilleitungen mussen vor Beschadi-
gung geschttzt werden.

Die Stromquelle nicht in Arbeitsbereichen aufstellen, in denen unter er-
hohter elektrischer Gefahrdung geschweifSt wird.

- Beiallen Wartungsarbeiten ist das Gerat auszuschalten und dann vom
Versorgungsnetz zu trennen.

+ Alle Schilder und Gefahrenhinweise am Schweillgerat mussen in einem
lesbaren Zustand gehalten werden und durfen nicht abgedeckt, iberstri-
chen, Uberklebt oder entfernt werden.

- Die Bedienungsanleitung muss jederzeit am Schweiligerat verfligbar sein.
Erganzend sind die regionalen Unfallverhtlitungs- und Umweltvorschriften
zur Verfugung zu stellen und zu beachten.

Durch Fremdeingriffe und AuBerbetriebsetzen von Sicherheitseinrichtungen
gehen jegliche Garantie- und Regressanspriiche verloren.



3.2 BestimmungsgemaRer

Gebrauch

VORSICHT!

Das Schweillgerat ist ausschlieRlich flr Arbeiten im Sinne der
bestimmungsgemalen Verwendung zu benutzen. Das Schweil3gerat ist
nur fur das auf dem Leistungsschild vorgesehene Schweillverfahren und die
vorgesehenen Arbeitsbereiche zu verwenden.

Eine andere oder dartber hinaus gehende Nutzung gilt als
nicht bestimmungsgemaR.
Fur hieraus entstandene Schaden haftet der Hersteller nicht.
Die Stromquelle darf niemals fur folgende Arbeiten verwendet werden:

+ Auftauen von Rohrleitungen
« Laden von Batterien/Akkus
- Starten von Motoren

Das Gerat ist fur den industriellen und gewerblichen Einsatz bestimmt
und darf nicht in Wohngebduden betrieben werden. Fur Schaden, die aus
dem Einsatz in Wohngebauden entstehen, haftet der Hersteller nicht.

Die Stromquelle unterliegt den Vorschriften der IEC 61000-3-4, bzw.

EN 61000-3-2.

3.3 Selbst-und

Personenschutz beim

MSG - SchweilRen

INFO!

Beim Schweillen grundsatzlich trockene, schwer entflammbare Schutz-
kleidung, Schtirze, Kopfbedeckung, Handschuhe sowie feste, gut isolieren-
de Schuhe tragen.

3.3.1. Gefahrdung durch elektromagnetische Felder (EMF)

Zulassige  Werte  elektrischer und magnetischer  Felder nach
Unfallverhiitungsvorschrift BGV B11 ,,Elektromagnetische Felder* werden bei
Lichtbogenschweillsystemen in der Umgebung der Stromquellen, Zuleitungen
und Brenner nicht Uberschritten.

Sicherheitswerte fiir Personen mit aktiven Implantaten (Herzschrittmacher,
Defibrillator, u. 4.) kénnen jedoch in der Umgebung von Schweil3geraten
uberschritten werden.

Bei Lichtbogenschweildsystemen wird aufgrund der geringen
auftretenden elektromagnetischen Felder ein Sicherheitsabstand von

1 m zu den stromfithrenden Schlauchpaketen, Kabeln und Brenner/
Lichtbogen empfohlen. Die Gefahren entstehen beim MSG - Schweif3en
durch magnetische Felder und beim WIG - SchweifRen auch durch die
Hochspannungsimpulse der Lichtbogen - Zuindgerate.

In der Praxis kommen verschiedene Modelle von aktiven Implantaten zum
Einsatz, deren Beeinflussungsschwellen von verschiedenen Parametern
abhangen (Implantattyp, Betriebsmodus, Programmierung des Implantats).
Daher ist im Bereich des Arbeitsschutzes nach Moglichkeit eine individuelle
Gefahrdungsbeurteilung im Einzelfall vorzunehmen. Ist dies nicht moglich,
kénnen allgemeingultige Sicherheitswerte, die sich an den empfindlichsten
Implantaten orientieren, nach der Norm EN DIN VDE 0848-3-1 ,Sicherheit in
elektrischen, magnetischen und elektromagnetischen Feldern — Schutz von
Personen mit aktiven Kérperhilfsmitteln“ angewendet werden.
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Sicherheitsvorschriften fur MSG - Schweillgerate

3.3.2. Hochfrequente elektromagnetische Vertraglichkeit

EMV-Gerateklassifizierung in Ubereinstimmung mit der Norm EN 60974-10
(siehe Typenschild oder die Angaben der technischen Daten).

Klasse B Gerate erflillen die EMV-Anforderungen im industriellen und im
Wohnbereich, einschlieSlich Wohngebieten mit Anschluss an das &ffentliche
Niederspannungs-Versorgungsnetz.

Klasse A Gerate sind nicht fur die Verwendung in Wohngebieten

vorgesehen, fur welche die elektrische Energie aus dem offentlichen
Niederspannungs-Versorgungsnetz bezogen wird. Bei der Sicherstellung der
elektromagnetischen Vertraglichkeit fur Klasse A Gerate kann es in diesen
Bereichen zu Schwierigkeiten, sowohl aufgrund von leitungsgebundenen als
auch von gestrahlten Stoérungen, kommen.

3.3.3. Strahlung
Beim SchweiRprozess entsteht Ultraviolett- und Infrarotstrahlung.

Haut und besonders die Augen schiitzen. Ggf. geeignete Augentropfen
und Hautcreme mit hohem Lichtschutzfaktor bereit halten.

Benutzen Sie ausschlieRlich Schutzglaser nach DIN EN 166 und DIN EN 379
in Threm SchweilRerschutzschirm oder Ihrer Kopfhaube.

- Schutzen Sie andere Personen in der Nahe des Schweil3arbeitsplatzes
durch geeignete, nichtbrennbare Trennwande vor UV-Strahlen und Sprit-
zern.

+ Tragen Sie immer eine Schutzbrille mit seitlichem Sichtschutz, wenn Sie
sich in einem Bereich befinden, in dem geschweif3t oder Schlacke abge-
klopft wird.
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VORSICHT!

WARNUNG!

WARNUNCG!

WARNUNCG!

WARNUNCG!

GEFAHR!

VORSICHT!

3.3.4. Gaseund Dampfe

+ Alle Metalldampfe sind gesundheitsschadlich!

- Besondere Vorsicht ist geboten bei Legierungen, die Blei, Cadmium, Kupfer,
Zink, Nickel, Chrom und Beryllium enthalten.

¢ Chlorhaltige Reinigungs- und Entfettungsmittel konnen durch den Zerfall
im Lichtbogen zur Bildung des giftigen Gases Phosgen fiihren (Ersti-
ckungsgefahr!).

- Vergiftungsgefahr in engen Raumen!

Durch Undichtigkeiten in den Schutzgasschlauchen oder ungewolltes
Hangenbleiben des Schutzgasventils kann soviel Schutzgas ausstromen,
dass der Sauerstoffgehalt in der Atemluft soweit abnimmt, so dass Be-
wusstlosigkeit und anschlieRendes Ersticken eintritt. (Argon und CO, sind
schwerer als Luft)

+ Achten Sie auf ausreichende Frischluftzufuhr! Priifen Sie die Schutzgas-
ausrustung in regelmafRigen Abstanden.
Rauchgasabsauganlagen benutzen. Nationale und regionale Sicherheits-
vorschriften beachten.

3.3.5. Feuerschutz (Explosion)

Entfernen Sie alle brennbaren Materialien rund um den Schweil3platz
oder schutzen Sie diese mit nicht brennbaren oder zumindest schwer
entflammbaren Abdeckungen.

+ HeiRe Schlacke oder Spritzer konnen Brande verursachen, wenn sie mit
brennbaren Stoffen in Bertthrung kommen.

+ Zum Schweillen nur geeignete Schutzgasgemische verwenden wie z. B.
aus Argon, Helium, CO,und O,.

Niemals brennbare Gase wie Acetylen, Propan oder reinen Wasserstoff
verwenden.

Schweilen Sie nicht an Fassern, Tanks, Rohren oder ahnlichen Behdaltnissen,
bevor diese nicht grindlich gereinigt sind und gemaR den entsprechenden
nationalen und internationalen Normen vorbereitet sind.

Stellen Sie sicher, dass sich keine giftigen, brennbaren oder explosiven Gase
entwickeln konnen.
Stellen Sie sicher, dass geeignete Brandbekampfungsmittel wie Wasser, Sand

oder Feuerloscher in erreichbarer Nahe sind.

In engen Raumen muss ein freier Gang vorhanden sein, um bei Gefahr
flichten zu konnen.

Beobachten Sie bei Reparaturarbeiten die Schweilistelle und die Umgebung,

da auch nach dem Ende der SchweilSarbeiten Schwelbrande auftreten
konnen.
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Sicherheitsvorschriften fur MSG - Schweillgerate

3.3.6. Larm

+ Larm kann zu dauerhaften Schaden am Gehor fithren. Beim Schwei3en
kann unter unglinstigen Umstanden ein Gerauschpegel entstehen, der die
zugelassenen Hochstwerte tbersteigt.

- Vergewissern Sie sich, dass die zuldssigen Hochstwerte nicht tiberschrit-
ten werden (Sicherheitsbeauftragter).

Werden Hochstwerte tUberschritten, benutzen Sie einen geeigneten Ge-
horschutz (Ohrstopsel oder Ohrenschiitzer).

3.4 Elektrische Gefahrdung durch Netz- und Schweil3strom

18

WARNUNG!

INFO! I

VORSICHT!

3.4.1. Allgemeine Hinweise

Ein Elektroschock kann todlich sein. Jeder Elektroschock ist grundsatzlich

lebensgefahrlich.

+ Spannungsfiihrende Teile innerhalb und aullerhalb der Stromquelle nicht
bertthren!
Beim MSG - Schweillen sind der SchweilRdraht, die Drahtspule, die An-
triebsrollen sowie alle Metallteile, die mit dem SchweilRdraht in Berithrung
kommen, spannungsfihrend.
Samtliche Kabel mussen festsitzend, unbeschadigt, isoliert und aus-
reichend dimensioniert sein. Die Minus- Leitung (Massekabel) und die
Plusleitung werden durch Drehen nach rechts verriegelt. Lose sitzende
Stecker beeinflussen den Lichtbogen und somit das Schweillverhalten der
Stromquelle in erheblichem MaRe.
SchweifRgerat bei Nichtbenutzung sofort ausschalten, damit nicht unge-
wollt eine elektrische Gefahr entstehen kann.

- Vermeiden Sie Hautkontakt zu Metallteilen, tragen Sie trockene, isolieren-
de Kleidung und Sicherheitsschuhe.
Stromquellen dirfen nur benutzt werden, wenn alle Abdeckungen vor-
handen und richtig montiert sind.

3.4.2. Netzanschluss

Der Netzanschluss darf nur von einer gepriiften Fachkraft vorgenommen

werden!

Priifen Sie, ob Ihre Netzspannung mit der auf dem Typenschild
angegebenen Betriebsspannung ilibereinstimmt.

Das Gerat ist gemall Anschlussvorschrift mit einem geeigneten Netzkabel
anzuschlieBen und abzusichern. Die Anschlussvorschrift finden Sie nach dem
Entfernen des Deckels bzw. der Seitenwande im Inneren der Stromquelle.
Verwenden Sie ausreichende Kabelquerschnitte.

Das Gerat ist an ein Dreiphasen-Vierleitersystem mit geerdetem
Neutralleiter anzuschliellen und zu betreiben.



ACHTUNG! Der Anschluss an ungeerdete Netze (z.B. IT-Netz) oder asymmetrisch geerdete
) Netze ist nur mit einem entsprechenden Trenntransformator zulassig.

-Ll

L2

!

PE
Position Bezeichnung Kennfarbe
L1 AuRenleiter 1 braun
L2 Aulienleiter 2 schwarz
L3 Aulenleiter 3 grau
N Neutralleiter blau
PE Schutzleiter grun-gelb

VORSICHT! Die Klemmenspannung der Stromquelle kann bis zu 113 V Gleichspannung
(DC) oder 48 V Wechselspannung (AC) betragen!

ACHTUNG! Obwohl die Stromquelle durch die ,,S-Kennzeichnung“ (Umgebung mit
* B erhohter elektrischer Gefahrdung) zugelassen ist, darf die Stromquelle selbst
nicht dort aufgestellt werden (Netzspannung 400 V).
Nur der Schweillbrenner und der Drahtantrieb durfen an diesen Orten
aufgestellt und betrieben werden.
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GEFAHR!

Sicherheitsvorschriften fur MSG - Schweillgerate

Zwischen den SchweiR-Elektroden zweier Stromquellen kann es
verfahrensbedingt zur Addition der beiden Leerlaufspannungen kommen.
Bei gleichzeitiger Berlihrung beider Potentiale besteht unter Umstanden
Lebensgefahr, siehe Abbildung 3.

7 B WIG zB. MG
+ — + -
© Uy QU §
2= U1+ g2
Werkstuck

Abbildung 3.  Addierte Leerlaufspannungen

Beim Berlihren der Brennerspitze (Draht) konnen durch Leerlaufspannungen
von Uber 48 V und gleichzeitigen Hautkontakt mit Metallteilen, die am
Massepotential des SchweilRgerates liegen, Elektroschocks ausgeldst
werden. Schutzmaflnahmen durch geeignete Isolierungen sind unbedingt
erforderlich. Die Leerlaufspannung des Schweil3gerates konnen Sie dem
Typenschild entnehmen.

3.4.3. Schutzleiter

Gefahr schwerer Personenschaden durch nicht sachgeméaRen Netzanschluss

Bei nicht sachgemaRem Anschluss des Gerates konnen gefahrliche

Korperstrome auftreten.

In Verbindung mit Schweilstromquellen kann es durch

fehlerhafte Masseverbindungen in Zusammenhang mit geerdeten

SchweiRvorrichtungen zur Zerstérung des Schutzleiters kommen.

e Korrekten und festsitzenden Schutzleiteranschluss unbedingt beachten!
(VDE - Vorschrift).

e Schutzleiter, Versorgungsnetz und Gerateleitungen vor der
Inbetriebnahme und in regelmaRigen Zeitabstanden auf
ordnungsgemafe Funktion durch eine Elektrofachkraft priifen.

Wird die Stromquelle an einem Netz ohne Schutzleiter betrieben, gilt dies als
grob fahrldssig. Fur hieraus entstandene Schaden haftet der Hersteller nicht.

Vor Arbeiten an der Stromquelle das Gerat ausschalten und den Netzstecker
ziehen. Durch ein Warnschild gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten
sichern.

Sind Arbeiten an spannungsfithrenden Teilen notwendig, zur Sicherheit eine
zweite Person hinzuziehen.



ACHTUNG!

GEFAHR!

INFO!

Die Seitenwande und Deckel der QINEO - Baureihe sind mit Schrauben und
gezahnten Spannsicherungsscheiben geerdet. Die Spannsicherungsscheiben
stellen eine elektrisch leitende Verbindung zwischen Seitenwand/Deckel und
dem Gehause sicher.

Werden Seitenwande und Deckel entfernt, darauf achten, dass

bei der erneuten Montage der Seitenwande und Deckel die
Spannsicherungsscheiben wieder ordnungsgemald montiert werden.

3.4.4. Vagabundierende SchweiBstrome

Unter gewissen Bedingungen kann es in der SchweiRRpraxis zu sogenannten
vagabundierenden Schweistromen kommen.

Sie konnen Folgendes verursachen:

Uberhitzung von Bauteilen, die mit dem Werksttick verbunden sind:
Feuergefahr!

Zerstorung von Schutzleitern (Lebensgefahr!).

Die beiden nachfolgenden Bilder zeigen exemplarisch die Bedingungen fur
vagabundierende Schweil3strome, siehe Abbildung 4 und Abbildung 5.

V

I ™3

= FT )7

Abbildung 4.  Geerdeter Schweiftisch

1 = Schweilstromquelle, 2 = Werkstiick, 3 = SchweilStisch (geerdet)

FlieBt beim SchweiRen an geerdeten Bauteilen ein Stromfluss von groRer
28A durch den Schutzleiter, wird der Lichtbogen mittels Schutzleiter-
Stromiiberwachung mit Fehler 514 abgeschaltet. Schiden am Gerdt und an
der Elektroinstallation werden somit verhindert.
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VORSICHT!

Sicherheitsvorschriften fur MSG - Schweillgerate
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Abbildung 5.  mit geerdeten Elektrowerkzeugen

1 = Schweillstromquelle, 2 = Elektrowerkzeug,
3 = Werkstuick 1, 4 = Werksttiick 2

Der SchweilRstrom fliel3t tiber die Schutzleiter der beiden Elektrowerkzeuge,
wenn irrtimlich an Werkzeug 4 geschweil3t wird, ohne die
Schweif3stromriickleitung (Masse) von Werksttick 3 auf Werkstiick 4
umzuklemmen.

Die Schutzleiter im Netzkabel und in der Gebaudeinstallation werden
hierdurch zerstort.

Maoglichst Potential-Ausgleichsleitung mit groBem Querschnitt anschlielen!

Zur Vermeidung von vagabundierenden Strémen folgende Punkte beachten:

Werkstlickklemme moglichst nahe an der Schweifstelle befestigen.

Sorgen Sie fur eine ausreichend isolierte Lagerung des nicht verwendeten
Brenners.

Sorgen Sie am nicht verwendeten Brenner flir Schutz vor ungewolltem
Auslosen des Startbefehls.

Nichtverwendete SchweilRgerate zur Vermeidung elektrischer Unfdlle
ausschalten.



3.5 Besondere Gefahren beim MSG - SchweilRen

WARNUNCG!

WARNUNG!

ACHTUNG!

Aufgrund der Stromquellenkonfiguration und des MSG - Schweildprozesses
ergeben sich in der taglichen Schweilpraxis besondere Gefahrenstellen fur
den Anwender.

Hande, Haare, Kleidungsstiicke und Werkzeuge von beweglichen Teilen
fernhalten, wie zum Beispiel:

)

Zahnrader
Ventilatoren
Drahtspulen und SchweilRdrahte

+ Antriebswellen jeglicher Art

Besondere Vorsicht ist beim Einfadeln des Schweildrahtes in die Drahtein-
laufdtlise gegeben !

- Greifen Sie niemals in rotierende Zahnrader und Antriebsteile der Draht-

fordereinheit.

Der Austritt des Schweiltdrahtes aus dem Stromkontaktrohr kann zum
Durchstechen der Hand oder zu Verletzungen der Augen oder des Ge-
sichtsbereichs fihren. Daher den MSG-Brenner beim Einfadeln des Drah-
tes nicht in Richtung des Kérpers halten.

Bei Wartungsarbeiten am Brenner nicht die Starttaste auslosen!
Werkstticke vor und nach dem Schweilien nicht bertihren Verbrennungs-
gefahr. (Besondere Vorsicht bei Aluminium - keine Anlauffarben!).
Abdeckungen und Seitenteile duirfen nur fur die Dauer von Wartungs- und
Reparaturarbeiten gedffnet bzw. entfernt werden.

Wahrend des Betriebes sicherstellen, dass alle Abdeckungen und Seiten-
wande geschlossen und ordnungsgemalf mit gezahnten Spannsiche-
rungsscheiben montiert sind (Erdung).

Vor dem SchweiRen sicherstellen, dass die Minusleitung (Masse) ord-
nungsgemal’ an der Stromquelle und am Werkstiick angeschlossen ist
(vagabundierende Schweil3strome).

Schutzgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas (200 - 300 bar)
und konnen bei Beschadigung schlagartig groRe Mengen expandierendes
Gas freisetzen (Bewegungsenergie - Gasflasche wird zum Geschoss!).

+ Schutzgasflaschen mit verdichtetem Gas vor zu grof3er Hitze, mechani-

schen Schlagen, offenen Flammen, Funken und direktem Kontakt mit
Lichtbogen schiitzen.

+ Schutzgasflaschen grundsatzlich gegen "Umfallen” sichern, am sichersten

auf dem Flaschenhalter an der Stromquelle.
Niemals eine Gasflasche ohne Schutzkappe flr das Ventil transportieren!

Entsprechende nationale und internationale Vorschriften fiir den Umgang
mit Gasflaschen und Zubehorteilen beachten.

23



Sicherheitsvorschriften fur MSG - Schweillgerate

3.6 SicherheitsmalRnahmen im taglichen Betrieb
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VORSICHT!

Die Stromquelle nur mit voll funktionsfahigen Sicherheitseinrichtungen
betreiben.
Sind die Schutzeinrichtungen nicht voll funktionsfahig, besteht Gefahr fur:

+ Leib und Leben des Bedieners oder dritter Personen
+ die Stromquelle oder andere Sachwerte des Betreibers.

Schutzeinrichtungen niemals umgehen oder auRer Betrieb setzen.

Die Stromquelle wochentlich auf aullerlich erkennbare Schaden und Funk-
tionsfahigkeit der Sicherheitseinrichtungen prufen.

Bei fluissigkeitsgekiihlten Stromquellen nur das Original - Kihlimittel des
Herstellers verwenden.

Nur das Original - KithImittel ist aufgrund seiner Eigenschaften wie
elektrische Leitfahigkeit, Frostschutz, Werkstoffvertraglichkeit, Korrosions-
schutz und Brennbarkeit fur die CLOOS - Stromquellen geeignet.

+ Original - KihImittel nicht mit anderen Kuhimitteln mischen, da es sonst
zu chemischen Reaktionen kommen kann, die den Kuhlkreislauf verstop-
fen und die KihImittelpumpe zerstoren. Fur derartige Schaden haftet der
Hersteller nicht.

Beachten Sie folgende Hinweise, wenn Sie den Kuhlkreislauf 6ffnen:

- Bringen Sie den Schweibrenner und Brennerhalter in eine geeignete Posi-
tion, um ein unkontrolliertes Auslaufen der Kuhlflussigkeit, insbesondere
uber elektrische oder elektronische Bauteile, zu verhindern.

- Stellen Sie einen geeigneten Auffangbehalter bereit, um die auslaufende
Kihlifltssigkeit aufzufangen.

Gefahrenhinweis

Kithimittel kann die Organe schadigen beilangerer oder wiederholter
Exposition.

« Bei Gebrauch nicht essen, trinken oder rauchen.

+ Nach Gebrauch Hande grundlich waschen.

+ Bei Verschlucken sofort arztlichen Rat einholen; Mund aussptlen.

Alte Kithifltssigkeit unter Beachtung der ortlichen behordlichen Vorschriften
als Sondermull entsorgen.
Kithiflussigkeit darf nicht in normale Abwassersysteme geleitet werden!

Nur Original - Ersatz- und Verschleil3teile verwenden. Bei fremdbezogenen
Ersatz- und Verschleif3teilen ist nicht gewahrleistet, dass sie beanspru-
chungs- und sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

Bauteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.



ACHTUNG!

GEFAHR!

Sind vor den Lufteintritts6ffnungen der Stromquelle Luftfiltermatten
angebracht, sollten Sie beachten, dass mit zunehmendem
Verschmutzungsgrad der Luftfiltermatte die Einschaltdauer (ED) der
Stromquelle abnimmt. Da die Verschmutzung der Filtermatte von den
Umgebungsbedingungen abhangt, muss der Reinigungsintervall fir die
Luftfiltermatte empirisch ermittelt werden. Bei Umgebungsbedingungen
mit erhohten Belastungen an Rauchen, Aerosolen, Metallstauben usw.
miissen die Stromquellen mit Luftfiltermatten betrieben werden. Der
Verschmutzungsgrad der Filtermatte muss regelmaRig durch den Anwender
Uberpruft werden. Verschmutzte Filter miissen ausgetauscht werden!

Olverschmutzte Filtermatten konnen durch Funkenflug (Schleifarbeiten)
einen Brand auslosen!

- Spatestens alle 12 Monate muss eine sicherheitstechnische Uberpriifung
der Stromquelle durchgeflihrt werden. Die Wiederholungspriifung muss
durch eine Elektrofachkraft durchgefiihrt werden. Eine Checkliste mit den
einzelnen Prufpunkten kann der Hersteller zur Verfiigung stellen.

- Beachten Sie fur die sicherheitstechnische Uberpriifung die nationalen und
internationalen Normen und Richtlinien.

4. Betriebsvoraussetzungen

Der Aufstellungsort muss frei von Staub und aggressiven Medien sein.
Der Untergrund sollte eben und waagerecht sein (Neigungswinkel max.
109).

- Beim Aufstellen der Stromquelle muss ein Rundumabstand von ca. 0,50 m
eingehalten werden, damit die Kuihlluft ungehindert ein- bzw. austreten
kann.

+ Kuhllufteintritts- und Austrittséffnungen durfen nicht durch Gegen-
stande, wie Schweillerschiirzen, Tucher, Zeichnungen, Trennwande o. 4.
abgedeckt werden.

Die zulassige Umgebungstemperatur im Betrieb betragt -10°C bis +40°C.

Relative Luftfeuchtigkeit:
bis 50% bei 40°C (Betauung ausgeschlossen)
bis 90% bei 20°C (Betauung ausgeschlossen)

Die Schutzart IP 23 verbietet das Aufstellen des Gerates in direktem Regen.
Im Bedarfsfall muss grof¥flachig abgedeckt werden. Dabei ist zu beachten,
dass der Kithlluftdurchsatz nicht beeintrachtigt wird.

4.1 Llagerung

Die Lagerung des Gerates muss in einem trockenen, sauberen Raum
erfolgen. Die Umgebungstemperaturen diirfen -20 ° C nicht unterschreiten
und +45 °C nicht iiberschreiten.

Bei langerer Lagerung empfiehlt sich das Abdecken mit einer geeigneten
Folie.
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Qualifikation der Anwender

4.2 Transport

Die Stromquelle darf grundsatzlich nur ohne Schutzgasflasche transportiert
werden.

Die Stromquelle kann auf ihren Radern gefahren werden. Mit einem Gabelstapler
ist der Transport moglich, wenn die Gabel zwischen den Radern angesetzt wird.
Dabei muss die Stromquelle quer zur Fahrtrichtung stehen und ganz auf der
Gabel aufliegen.

Steht ein Kran zur Verfligung, mussen zwei Krangurte quer unter der
Stromquelle, innerhalb der Rader durchgezogen werden.

Soll die Stromquelle mit Hilfe der Ringschrauben (Krandsen) angehoben
werden, muss eine Krantraverse benutzt werden. Die auftretenden
mechanischen Zugkrafte mussen senkrecht zur Schraubenachse wirken,
siehe Aufkleber.

Beim Transport des Gerates daftir Sorge tragen, dass die guiltigen nationalen
und regionalen Richtlinien und Unfallverhuitungsvorschriften eingehalten
werden.

5. Qualifikation der Anwender
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INFO!

Mit Arbeiten an CLOOS - Schutzgasschweillgeraten durfen nur Personen
beauftragt werden, die an den Geraten der QINEO - Baureihe eingewiesen
und geschult sind und die entsprechenden fachlichen Voraussetzungen
erfullen.

Fir Sach- und Personenschaden, die durch nicht qualifizierte Mitarbeiter
entstehen, ibernimmt der Hersteller keine Haftung.

Das Urheberrecht fiir die Sicherheitsvorschriften und die
Bedienungsanleitung verbleiben beim Hersteller.

Text und Bilder entsprechen dem technischen Stand bei Drucklegung.
Die Inhalte dieser Sicherheitsvorschriften werden der technischen Entwick-
lung angepasst. Anderungen vorbehalten (Stand 09/2019).
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1. Ansichten der Stromquelle
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Abbildung 6.

Vorderansicht QINEO NexT (links) und QINEO NexT AC (rechts)

Hauptschalter

Status-LED SchweiRstromquelle

Status-LED Kiihleinheit

Fullstandsanzeige

Kihlmittel-Einfullstutzen
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2. Produktbeschreibung QINEO NexT 452, 602

Die Gerate der Serie Qineo NexT sind robuste, stufenlos regelbare MSG-
Pulsschweillstromquellen. Die Stromquellen arbeiten mit vorprogram-
mierten Synergiekennlinien. Der Betrieb ohne Synergiekennlinien ist eben-
falls moglich.

Um die Leistungskomponenten zu kithlen, erfolgt eine aktive Kithlung
durch Front- und Riickwand. Kiihllufteintritts- und -austrittsoffnungen
durfen nicht durch Gegenstande verdeckt werden.

Die Stromquelle ist mit einem externen Drahtantrieb (Qineo Wire Drive)
lieferbar. Die Anschlusse fuir das Brennerschlauchpaket sind auf der Vor-
derseite des externen Drahtantriebes angebracht. Die verschiedenen
Bedienmodule stellen die schweil$technisch erforderlichen Einstellungen
zur Verfugung. Die Bedienmodule sind ergonomisch gestaltet und ausrei-
chend vor Verschmutzung und Beschadigung geschuitzt. Optional kann die
Stromquelle mit einer externen Kithleinheit geliefert werden.

Die Stromquellen schweifien im Kurz-, Sprith- und MSG-Pulslichtbogen; sie
sind jedoch besonders fur den MoTion-Weld-Prozess geeignet und werden
zum SchweiRen im Fein-, Mittel- und Dickblechbereich (3-12 mm) einge-
setzt.

Zu schweilRende Werkstoffe sind: Qualitatsstahle, CrNi-Stahle, Aluminium
(AIMg, AISi, AIMn) sowie kupferbasierende Werkstoffe (CuSi, AlBz).

Weitere Informationen zur Bedienung und Handhabung finden Sie in spa-
teren Abschnitten dieser Betriebsanleitung.

3. Transport Das Gerat ist fahrbar und/oder mit einem Kran zu transportieren.
Das Gerat darf grundsatzlich nur ohne Schutzgasflasche transportiert wer-
den. Vor demTransport sind alle Kabel aufzuwickeln und zusammengebun-
den auf das Gerat zu legen.

4. Inbetriebnahme Zusammenbau

Zu einer kompletten Anlage gehoren:

SchweiRstromquelle QINEO NexT
Drahtantrieb Qineo Wire Drive
Verbindungsschlauchpaket
MSG-SchweilSbrenner

Evtl. Fahrwagen

Evtl. Netzspannungskabel mit CEE-Stecker

No vk wN R

Evtl. Komponenten fiir den MoTion-Weld-Prozess

Montieren Sie die einzelnen Komponenten MSG-Schweif3gerat, evtl.
Schlauchpaket mit Drahtantrieb, MSG-SchweiRbrenner, Schutzgasflasche
und Reduzierventil.
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INFO! I

Bei Schweiltigeraten mit Fltssigkeitskithlung: Stecknippel des Schlauch-
paketes in die Anschlussnippel der Stromquelle stecken. Die KihImittel-
schlauche durfen nicht vertauscht werden. Die Folge ware eine ungent-
gende Kihlung des Schweillbrenners. Der Vorlauf ist blau gekennzeichnet!

Fullen Sie Kithimittel ein. Ein 5-1-Behalter fertiges Gemisch liegt jedem flts-
sigkeitsgekihlten Gerat bei.

Das Massekabel wird in die Stromanschlussbuchse eingesteckt und durch
Drehen nach rechts verriegelt!

Die Schutzgasflasche wird an der Riickseite des Gerates auf die Bodenplat-
te gestellt und am Halter mit der Kette gegen Umfallen gesichert.

Schutzgas, Reduzierventil

Das Reduzierventil wird an den Schraubanschluss der Schutzgasflasche
geschraubt und mittels Gasschlauch mit dem Gerat verbunden. Am Redu-
zierventil wird die Schutzgasmenge eingestellt. Dazu muss die Maschine
eingeschaltet sein und die Taste ,Gas von Hand"“ am Wire Drive (QWD) oder
am Bedienmodul Premium gedruickt werden. Die Funktion am QWD ist als
Schalter ausgefuhrt. Durch einen kurzen Tastendruck wird die Funktion
aktiviert/deaktiviert. Dies ermdglicht es Ihnen, die exakte Gasmenge mit
Hilfe eines Gasmessrohrchens einzustellen. Wird die Taste langer als 0,5 s
betatigt, ist die Funktion nur solange aktiv, wie die Taste betatigt wird.

Aus Sicherheitsgrunden wird der Gasdurchfluss automatisch nach 2 min.
unterbrochen. Die Schutzgasmenge ist verfahrens- und werkstoffabhangig
und betragt zwischen 8 und 16 1/min.

Drahtantrieb

Drahtantriebsrollen, Drahtflihrungsstiick und Drahteinlaufdiise haben
entsprechende Einstempelungen fur die jeweilige Drahtabmessung. Das
gleiche gilt fur die Stromkontaktdise und Innenspirale des Schweilbren-
ners.

Die Drahtantriebsrollen und Zahnrader durfen beim Wechseln nicht mit
Gewalt (z. B. Hammer o. 4.) auf die Getriebewelle aufgebracht werden, da-
durch werden Schaden an der Wellenachse verursacht.

Der SchweiRdraht wird innerhalb des Drahtantriebes tiber die Drahtfiih-
rungsspirale, die Drahtantriebsrollen, das Drahtfihrungsstiick und die
Drahteinlaufdise eingefadelt. Die Stromquelle muss jetzt eingeschaltet
werden.

Der Draht wird durch Betatigen der Taste ,Draht von Hand" am QWD oder
am Bedienmodul Premium spannungsfrei transportiert.
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WARNUNG!

VORSICHT!

ACHTUNG! |
ACHTUNG!

Durch Drucken der SchweilRbrennertaste ist der Transport des Drahtes
zwar moglich, jedoch liegt bei dieser Vorgehensweise die volle Leerlauf-
spannung auf der Drahtelektrode und dem Kontaktrohr! Bei eingeschal-
teter Zunduberwachung wird nach ca. 2 Sekunden eine Fehlermeldung
generiert, die ein weiteres Drahtfordern verhindert.

Die Druckrollenbtigel durfen mit den Druckeinheiten nur so stark ange-
driickt werden, wie es fur die jeweilige Drahtsorte und -abmessung not-
wendig ist. Die Einstellung ist reproduzierbar. Die Druckrollenbuigel sind
zum Drahteinfadeln oder Wechseln der Drahtantriebsrollen ausschwenk-
bar. Beide Druckeinheiten sollten gleich eingestellt sein. Weitere Informati-
onen finden Sie im Block 5 dieser Betriebsanleitung.

Mit der Spannschraube kann die Bremse der Drahtvorratsrollenhalterung
eingestellt werden. Die Drahtvorratsrolle soll bei bremsendem Motor nicht
nachlaufen, damit keine Drahtwindungen von der Rolle fallen und es evtl.
zu Verschlingungen oder Kurzschliussen kommen kann.

Wenn die Bremse nicht mehr greift, ist die Bremsscheibe zu ersetzen!

Die Drahtvorratsrolle ist an der Drahtvorratsrollenhalterung gegen Herun-
terfallen mit dem Verriegelungsknopf zu sichern.

Kiithlung
Ist eine externe Kiihlung angeschlossen, achten Sie darauf, dass diese von
der SchweiRstromquelle erkannt wird.

Nach dem Anschluss des SchweilRbrenners kann in das Kihlsystem das
Kithimittel eingefullt werden.

Es ist grundsatzlich ein von CLOOS zugelassenes Kihimittel zu verwenden!
Gechlortes oder mineralhaltiges Wasser ist wegen seiner elektrischen Leit-
fahigkeit nicht zulassig.

Uber den Einflllstutzen wird Kithimittel in den Vorratsbehalter eingefiillt.
Der Vorratsbehalter kann zu etwa 90% gefullt werden. Nach dem Beftillen
sollte noch etwas freier Raum vorhanden sein, um zurucklaufendes Kiihl-
medium aus den Verbindungsschlauchpaketen aufzunehmen.

Den Flllstand konnen Sie im Schauglas auf der Vorderseite kontrollieren.
Durch Offnen des Entleerungshahnes an der Ruckwand des Gerates wer-
den die Rohrleitungen entliiftet und damit das Kihimittel zur Pumpe ge-
fuhrt.

Wenn die Pumpe 1auft, werden die KithImittelschldauche gefullt. Bei sehr
langen Schlauchpaketen muss ggf. Kithimittel in den Vorratsbehalter nach-
gefullt werden. Max. Kihlmittelstand beachten!

Der Verschlussdeckel muss immer aufgeschraubt sein, um unnotige Ver-
unreinigungen des Kihimittels zu vermeiden!

Flussiggekuhlte SchweilRbrenner mussen immer mit Kithimittel betrieben
werden, da es sonst zur Uberhitzung und Zerstérung des SchweiRbrenners
kommen kann.



Wird ein gasgekuhlter Schweibrenner an einer Schweillanlage mit ex-
terner Kihlung betrieben, muss der Kuihlmittelkreislauf mit Hilfe eines
Schlauches tiberbriickt werden, da es ansonsten zur Beschadigung (Uber-
hitzung) der Pumpe kommen kann. Ist eine externe Kithlung angeschlos-
sen, achten Sie darauf, dass diese von der Schweillstromquelle erkannt
wird. Sie kann dann im Bedienmodul konfiguriert werden.

5. AuBerbetriebnahme /
Recycling

Bei Schweillgeraten mit einer Flussigkeitskiihlung ist Folgendes zu beach-
ten:

Alte Kuhliflussigkeit unter Beachtung der ortlichen behordlichen Vorschrif-
ten als Sondermtull entsorgen.
Kihliflissigkeit darf nicht in normale Abwassersysteme geleitet werden!

Die Stromquelle gehort laut Elektroaltgerategesetz nicht in den Hausmtull.
Gebrauchte Elektro- und Elektronikgerate durfen gemafd europaischen Vor-
gaben (Richtlinie 2002/96/EG des europdischen Parlaments und des Rates
vom 27.01.2003) nicht mehr zum unsortierten Siedlungsabfall gegeben
werden. Sie muissen getrennt gesammelt werden.

Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit der
getrennten Sammlung hin.

In Deutschland konnen Altgerate aus den privaten Haushalten bei den
lokalen Sammelstellen der Kommunen kostenlos abgegeben werden. Ihre
kommunale Verwaltung informiert Sie gerne tiber die 6rtlichen Mdglich-
keiten.

CLOOS Schweifitechnik nimmt an einem zugelassenen Entsorgungs- und
Recycling-System teil und ist im Elektroaltgerateregister (EAR) unter der
Nummer

WEEE-Reg.-N1. DE 83919745 eingetragen.

Europaweit ist eine Riickgabe bei CLOOS direkt oder jedem CLOOS-Ver-
triebspartner moglich!
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Type: QINEO NexT

6. Technische Daten

Type: OINEO NexT NexT 452 NexT 452 AC NexT 602
Umgebungsbedingungen
Betriebstemperatur °C -10°C...+40°C
Lagertemperatur °C -25°C..+55°C
. 50% bei 40°C
Luftfeuchtigkeit o
90% bei 20°C
Umgebungsluft Frgi von unilb]i;hem Stayb
Frei von aggressiven Medien
Schweillbereich
| 25A/15V-450A/36,5V | 25A/15V - 600A/44V
EMV
Klasse | A
Leerlaufspannung
bei 400V Eingangsspannung (V) | 80,0 75,0 80,0
Daten 60% ED
12 60% Sekundar (A) 450 450 600
U2 60% Sekundar (V) 36,5 36,5 44
I1 60% Primar (A) 30,5 32,5 48,5
S160% Primar (KVA) 21,1 22,5 33,8
Daten 100% ED
12 100% Sekundar (A) 350 350 500
U2 100% Sekundar (V) 31,5 31,5 39
11 100% Primar (A) 22 22,6 35,5
S1100% Primar (kVA) 14,8 15,7 24,5
Netzspannung
Baureihe Premium (V) 3/PE 380...480V 50/60Hz
Baureihe Master (V) 3/PE 400V
Absicherung 1 (trage oder "D")
w | 32 | 50
Weitere Daten
Anschlusskabel mm? 4x6 | 4x10
Schutzart P23
Kithlart F
Isolationsklasse F
Gerauschemissionswert im Leerlauf dB(A) =< 70
Abmessungen:(L x B x H) (mm) 819f>f 342 x %98 (+55 | 891 x 342 x 727 (+55 | 819 X 342 x f198 (+55
ur Kranosen) fiir Krandsen) fiir Kranosen)
Gewicht mit StandftiRen: (kg) 67 99

Technische Daten zu den Drahtantrieben finden Sie im Block 5 ,QWD*.
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Block 3 Bedienmodul PREMIUM
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Das Bedienmodul PREMIUM erflllt mit seinem erweiterten Funktionsum-
fang hochste Anspriiche an eine praxisorientierte, komfortable Bedienung.
Ein 320 x 240 Pixel LCD-Farbdisplay mit seitlich angeordneten Funktions-
tasten macht eine einfache Bedienung auch bei der Programmierung
umfangreicher SchweiRaufgaben maoglich.
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mmuwl

e

Abbildung 8.  Bedienmodul Premium, Gesamtansicht

Pos. | Beschreibung Seite
1 |Funktionstasten F1-F8 Seite 38
2 |Farb-LCD-Display
3 | LED (SchweiRlichtbogen-Signal)

4 | Drehknopf 1 (Leistung/Drahtgeschwindigkeit) Seite 38

5.1 | Tasten: Esc, MAIN

5.2 | Tasten:Job, Jobanwahl Seite 109
6 |Drehknopf 3 (Parametereinstellung) Seite 38
7 |Slot fur SD-Speicherkarte Seite 102
8 |Drehknopf 2 (Feinabgleich ArcLength/ArcDynamic) Seite 38
9 |LED (ArcDynamic)
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Hauptmenu

1.

Hauptmenu

Im Hauptmenti (MAIN) konnen Sie mit Hilfe der Funktionstasten F1-F8
folgende Funktionen aufrufen:

38

MAIN (1) aktiv MAIN (2) aktiv MAIN (3) aktiv
Taste | Funktion Seite Taste Funktion Seite Taste Funktion Seite
F1 |Synergie Seite 38 F1 |Konfiguration Seite 61 F1 S;hwm&daten— Seite 154
uberwachung
F2 |Betriebsart| Seite 39 F2 |Diagnose Seite 82
F3 | Prozess Seite 41 F3 |Sprache Seite 102
F4 | Funktion Seite 43 F4 | MAIN (1)
F5 Prggram- Seite 45 F5 |Datensicherung| Seite 103
mieren
F6 | Messwerte| Seite 56 F6 | Anmelden Seite 108
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Drehknopf 1

Mit Drehknopf 1 stellen Sie immer die Drahtgeschwindigkeit/Leistung ein.
Die maximale Drahtgeschwindigkeit ist abhdangig vom Einsatzgebiet.

«  HandschweiRbetrieb max. 24 m/min

- AutomatikschweilRbetrieb max. 30 m/min

Drehknopf 2

Mit Drehknopf 2 stellen Sie prozessabhangig die wichtigsten elektrischen
Grolken ein. Je nach angewdhltem Prozess werden die Parameter Span-
nung, Frequenz oder die Lichtbogenlange und Dynamik angewahlt.

Drehknopf 3
Mit Drehknopf 3 wahlen Sie prozessabhangig weitere schweifStechnisch
relevante Parameter aus.

2. MAIN - Synergie

Prozess

Control Weld, Speed Weld, Rapid Weld, usw. je nach Kennlinien-
datensatz

Material

Fe, CrNil.4316, AlSi, AIMg, AIMg4,5 Mn, CuSi, CuAl, Fe Basis, Fe
Rut, Fe Met

Draht

0,8;0,9;1,0;1,2;1,4;1,6;2,0; 2,4 (mm)

Gas

82 % Argon, 18 % CO2

91 % Argon, 4 % 02,5 % CO2

92 % Argon, 8 % CO2

90 % Argon, 10 % CO2

95 % Argon, 5 % CO2

100 % Argon

97,5 % C0O2,2,5% CO2

Andere Gasmischungen sind moglich!

Variante

Standard

Version

Versionsnummer der Kennlinie. Weitere Informationen zur
Kennlinie, siehe Kapitel ,,10.4.2 Diagnose - Prozessregelung -
Aktuelle Kennlinie® auf Seite 90.




INFO! I

INFO!

3. MAIN - Betriebsarten

Die Schweilstromquelle verfugt uiber folgende Betriebsarten:
2-Takt
4-Takt

+ Super-4-Takt

- Punkten/Intervall

«  Extern

3.1 2-Takt
Die Betriebsart 2-Takt ist fur kurze manuelle SchweifSungen vorgesehen.

1.Takt --> Brennertaste driicken

+ Magnetventil fur das Schutzgas wird geocffnet

+  SchweiRspannung liegt auf der Drahtelektrode

-+ Drahtantrieb lauft mit reduzierter Geschwindigkeit an (Einschleichen)
Der Lichtbogen ziindet, es fliel$t Schweillstrom
Drahtantrieb schaltet auf vorgegebene Drahtgeschwindigkeit

2.Takt --> Brennertaste 16sen

- Drahtantrieb stoppt

+  Die SchweilRspannung wird nach Ablauf der "Freibranddauer" abgeschaltet
+  Lichtbogen erlischt

+ Magnetventil wird nach Ablauf der "Gasnachstromdauer" geschlossen

3.2 4-Takt
Die Betriebsart 4-Takt ist fiir langere manuelle Schweiliungen vorgesehen.

1.Takt --> Brennertaste driicken

Wird die Brennertaste innerhalb von 2 Sekunden zweimal gedriickt, wird

das Endprogramm iibersprungen (schnelles Heften).

+ Magnetventil fur das Schutzgas wird gedffnet

+  SchweiBspannung liegt auf der Drahtelektrode

+ Drahtantrieb lauft mit reduzierter Geschwindigkeit an (Einschleichen)

+ Der Lichtbogen ztindet, es flieBt Schweillstrom

+ Drahtantrieb schaltet auf vorgegebene Drahtgeschwindigkeit

«  Das Startprogramm wird ausgeftihrt und wechselt anschlieRend tber
eine programmierbare Zeitfunktion (Upslope) in das Hauptprogramm

2.Takt --> Brennertaste loslassen
Der SchweiRprozess wird mit den eingestellten Hauptparametern
fortgefuhrt

3.Takt --> Brennertaste driicken

+ Vom Hauptprogramm erfolgt iiber eine Zeitfunktion (Downslope) der
Wechsel zum Endprogramm

+ Drahtantrieb stoppt

+  Die Schweillspannung wird nach Ablauf der "Freibranddauer" abgeschaltet

+ Lichtbogen erlischt
Magnetventil wird nach Ablauf der "Gasnachstromdauer" geschlossen

4 Takt --> Brennertaste loslassen

Die Brennertaste kann bis zum Ende des SchweilRprozesses gedriickt ge-
halten werden. Der Ablauf bleibt identisch.
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MAIN - Betriebsarten

3.3 Super-4-Takt

Die Betriebsart Super-4-Takt ist fur langere standardisierte manuelle
Schweillaufgaben vorgesehen. Diese Betriebsart erlaubt es, mit unter-
schiedlichen Hauptparametern, der sogenannten Leistungsfortschaltung
zu arbeiten. Die einzelnen Bedienmaoglichkeiten werden im Kapitel ,6.
MAIN - Programmieren® auf Seite 45 beschrieben.

1.Takt --> Brennertaste driicken
Magnetventil fur das Schutzgas wird gedffnet
+  Schweispannung liegt auf der Drahtelektrode
+ Drahtantrieb lauft mit reduzierter Geschwindigkeit an (Einschleichen)
+  Der Lichtbogen zlindet, es flieBt SchweifSstrom
+ Drahtantrieb schaltet auf vorgegebene Drahtgeschwindigkeit

2.Takt --> Brennertaste loslassen
«  Vom Startprogramm erfolgt tiber eine programmierbare Zeitfunktion
(Upslope) der Wechsel in das Hauptprogramm.

Ist die Startdauer im Programmiermenil auf , Torch“ gesetzt, wird erst
durch das Loslassen der Brennertaste in das Hauptprogramm gewechselt.

(Optional) Leistungsfortschaltung --> Brennertaste tippen
+  Fur weitere Informationen lesen Sie das Kapitel ,,6.2 Parameter in der
Betriebsart Super-4-Takt“ auf Seite 47.

3.Takt --> Brennertaste driicken
« Vom Hauptprogramm erfolgt iiber eine Zeitfunktion (Downslope) der
Wechsel zum Endprogramm.

Ist die Endkraterfiilldauer im Programmiermenii auf ,,Torch“ gesetzt, fin-
det erst durch das Loslassen der Brennertaste ein Wechsel statt.

4.Takt --> Brennertaste loslassen

+ Das Endprogramm wird ausgefiihrt

+ Drahtantrieb stoppt

+ Die SchweilRspannung wird nach Ablauf der "Freibranddauer" abgeschaltet
+ Lichtbogen erlischt

+  Magnetventil wird nach Ablauf der "Gasnachstromdauer" geschlossen

3.4 Punkten

Mit der Punkten-Funktion konnen Sie eine zeitlich definierte Punktschwei-
Bung durchfiihren. Nach dem Driicken der Brennertaste beendet die
Steuerung den SchweiRprozess, nach Ablauf der definierten Dauer, auto-
matisch.

Durch Loslassen der Brennertaste wahrend der PunktschweiRdauer wird
der SchweifRprozess sofort unterbrochen.

Die einzelnen Einstellmoglichkeiten werden im Kapitel ,,6. MAIN - Program-
mieren” auf Seite 45 beschrieben. Sie konnen eine Punktschweildauer
zwischen 0..99,9 s anwahlen.

3.5 Extern

Diese Funktion ist flir den Automatisierungs- bzw. Roboterbetrieb
vorgesehen. Die Anwahl der einzelnen Signale erfolgt tiber die
Automatisierungsschnittstelle der SchweiRstromquelle.



4. MAIN - Prozess

4.1 Elektrode

In Verbindung mit dem Prozess "Elektrode" konnen alle handelstublichen
Stabelektroden geschweifst werden. Ist der Prozess "Elektrode" angewahlt,
erscheint im Display "Aset". Die Anzeigen fiir Drahtdurchmesser und
Werkstoffdicke werden ausgeblendet. Mit dem Drehknopf 1 kann jetzt der
gewtinschte Schweilistrom angewahlt werden. Durch Driicken des Dreh-
knopfes 1 wird die Leerlaufspannung eingeschaltet. Die blaue LED "LB-
Start" leuchtet, siehe Abbildung 8. Durch erneutes Driicken des Drehknop-
fes 1 oder Wechsel in einen anderen Prozess wird die Leerlaufspannung
abgeschaltet. Fehlt die interne Kennlinie oder ist defekt, wird der Prozess-
name rot dargestellt.

4.2 WIG

Mit der Funktion "WIG" steht ein WIG-SchweilRprozess (Gleichstrom) zur
Verfugung.

Zu diesem Zweck muss ein besonderer Adapter verwendet werden. Dieser
Prozess ist mit einer Lift-Start-Zuindung ausgestattet.

Im Programmmodus konnen die Zeitraume fur Gasvor- und -nachstro-
men als Absolutwerte in Sekunden (0..99,9) eingestellt werden. Mit dem
Drehknopf 1 kénnen Sie den SchweiRstrom anwahlen. Die Anzeigen fur
Drahtdurchmesser und Werkstoffdicke werden ausgeblendet.

4.3 Speed Weld

Der MSG-Schweildprozess "Speed Weld" ist ein U/I-geregelter Impulslicht-
bogen. Die SchweiReinstellungen sind so gewahlt, dass ein harter und sta-
biler Pulslichtbogen entsteht. Der Schweil3strom ist abhdangig vom Abstand
des Brenners zum Werkstuick.

In Verbindung mit der OIROX-Robotersteuerung ist das Lichtbogen-Naht-
verfolgen moglich. Dies gilt nicht fir Schweilstromquellen des Typs QINEO
NexT Master.

Der MSG-SchweilRprozess "Speed Weld" eignet sich besonders fur hohe
SchweilRgeschwindigkeiten und ist ideal fiir das Fligen von Blechbauteilen
von0,1..5mm.

4.4 Vari Weld

Der MSG-SchweiRprozess "Vari Weld" ist ein |/I-geregelter Impulslicht-
bogen. Die Schweifseinstellungen sind so gewahlt, dass ohne weiteren
Feinabgleich (Lichtbogenlange und Dynamic) ein extrem spritzerarmer Im-
pulslichtbogen entsteht. Der SchweiSstrom ist nicht abhangig vom Abstand
Brenner zum Werkstuick.

Das Lichtbogen-Nahtverfolgen ist zum Zeitpunkt der Verdffentlichung dieses
Dokumentes noch nicht moglich. Der MSG-Schweiliprozess "Vari Weld"
eignet sich fur Blechstarken tiber 1 mm.

4.5 Control Weld

Dieser Prozess ist ein pulsfreier MIG/MAG-SchweilRprozess mit Synergie-
funktion. Er liefert einen stabilen Werkstoffiibergang vom Kurzlichtbogen
bis hin zum Spruhlichtbogen.
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4.6 Syn off

Bei diesem Prozess stellen Sie die Parameter Drahtgeschwindigkeit
(Drehknopf 1) und SchweilRspannung (Drehknopf 2) manuell ein. Alle ande-
ren Reglerdaten und Schweiparameter kommen aus der Synergiekennlinie.

4.7 Cold Weld

Die Prozesse mit der Bezeichnung Cold Weld im Namen sind Schweil3pro-
zesse in Verbindung mit Wechselstrom-Technik (AC).

Die Nutzung der positiven und negativen Halbwelle erlaubt die Anderung
des Energieeintrages in das Werkstlick wahrend des Schweildprozesses.
Durch die zeitliche Verlangerung der negativen Halbwelle ist es mdglich,
weniger Energie in den Werkstoff einzubringen. Je groRer der negative An-
teil wird, desto weniger Energie wird in den Grundwerkstoff eingebracht.
Da die Halbwellenverschiebung und die Wahl der Pulsformen sehr komple-
xe Regeleinstellungen verlangen, sind diese Einstellungen nur im Synergie-
betrieb moglich. Der Anwender wahlt mit dem Drehknopf 1 die Leistung
und mit dem Drehknopf 2 Lichtbogenlange und Negativanteil des Wech-
selstroms. Alle anderen erforderlichen Parametereinstellungen erfolgen
durch den Prozessor der Steuerung. Dies ermdglicht besonders spritzerar-
mes Schweifsen dunner Bleche im Bereich von ca. 0,5 mm - 3,0 mm.

Die Einstellung des AC-Anteils erfolgt durch den Drehknopf 2, siehe
Abbildung 9. Dieser Pulsprozess eignet sich fiir Blechstarken zwischen
0,5 mm...3,0 mm.

Synergie  C - Start

% 8-5 m / min

Messwerte

o 4

Verfahren AC-Dyn. Anzeige
=, . =22 (7

SPuls-CW Extern

Funktion
1.2mm Fe

92% Argon 8% Co
Abbildung 9. Wechselspannung mit Halbwellenverschiebung

4.8 Rapid Weld

Es handelt sich hierbei um einen modifizierten ,Control Weld“-SchweiRR-
prozess. Dieser erzeugt einen sehr konzentrierten Lichtbogen und gewahr-
leistet einen sehr tiefen Einbrand.

Im Rapid Weld-Prozess konnen mit der Dynamikeinstellung die
Einbrandform und die Einbrandtiefe beeinflusst werden. Im Prozess Con-
trol Weld wird im Dynamikbereich die Form des Lichtbogens beeinflusst.
(Lichtbogen schmal und konzentriert oder breit und weich).



4.9 Rapid Pulse Weld

Es handelt sich hierbei um einen modifizierten ,Vari Weld“-Schwei3pro-
zess.

Die spezielle Regelung erzeugt einen sehr fokussierten stabilen Lichtbogen
mit besonders hohem Lichtbogendruck, verstarkt durch die Impulslichtbo-
genphasen. Im Rapid Pulse Weld-Prozess konnen mit der Dynamikeinstel-
lung die Einbrandform und die Einbrandtiefe beeinflusst werden.

4.10 MoTion Weld

Mit diesem Prozess werden folgende Schweilleigenschaften erfullt:

+  Beste Spaltuberbriickung

+ Geringste Spritzerbildung

- Geringster Warmeeintrag

Mit der Drahtgeschwindigkeit als Basis werden nach dem Synergieprinzip
alle Parameter automatisch an die gewahlte Leistung angepasst. Mit den
Einstellgrolen Feinabgleich Dynamik und Feinabgleich Lichtbogenlange
kann der Prozess individuell angepasst werden. CleanStart ist immer aktiv.

5. MAIN - Funktion

INFO! I Ist eine Funktion aktiv, wird das Anzeigefeld gelb unterlegt.

FUMETTIOH

Abbildung 10. Mentu "Funktionen”

5.1 DuoPulse

Ist die Funktion aktiv, wird vom eingestellten Grundwert ein 2.SchweiRpa-
rameter erzeugt, der grof3er oder kleiner als der Grundwert ist.

Mit einer definierten Frequenz wird zwischen den beiden Parametersatzen
gependelt. Durch den definierten Wechsel der Parameter kann das Aussehen
der Nahtoberflache gestaltet werden. Bei der Wurzelschweiliung konnen

je nach Einstellung definierte Abkiihlzeiten erreicht werden. Die Funktion
"DuoPulse" steht bei allen Gas-/Werkstoff-Kombinationen zur Verfiigung. Ist
die Funktion "Expert Mode" aktiv, stehen dort weitere Parameter zur Verfu-
gung, siehe 6.7 MAIN - Programmieren - Expert Mode” auf Seite 52.
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MAIN - Funktion

5.2 CleanStart

CleanStart ist eine spezielle Zundroutine und sichert eine zuverlassige
und spritzerarme Zindung des Lichtbogens. Die gesamte Ziindroutine
lauft im Millisekundenbereich ab. Dadurch ist ein besonders spritzerarmer
Zundvorgang maoglich. Ist in Verbindung mit MoTion-Prozess immer aktiv.

5.3 Ausblasen

Mit dieser Funktion wird das Ausblasventil Gas/Luft im Drahtantrieb QWD
manuell betatigt.

Die Funktion ist nur solange aktiv, wie die Taste betatigt wird.

5.4 Einfadeln (nur in Verbindung mit MoTion-Equipment)

Ist die Funktion aktiy, gilt fur die "Draht vor"-Funktion am Bedienmodul
die Einfadelgeschwindigkeit aus dem Konfigurationsmenti ,9.1.7 Konfig -
Allgemein - QWD auf Seite 65. Die Drahttiberwachung in der MCU wird
hierbei ignoriert.

Wenn ein MoTion-System angeschlossen ist, gilt fur die "Draht vor"-Funkti-
on am QWD-A immer die Einfadelgeschwindigkeit aus dem o.g. Menti. Die
Drahtiiberwachung in der MCU wird hierbei ignoriert.

Es wird eine Einfadelgeschwindigkeit von 5m/min empfohlen.

Die Funktion "Einfadeln" am Bedienmodul oder die "Draht vor"-Funktion
am QWD-A nur verwenden, bis der Draht den MoTion-Drive erreicht hat.
Danach Funktion "Einfadeln" ausschalten oder die "Draht vor"-Funktion am
Brennerschlauch verwenden, um die Drahtuberwachung in der MCU bei
der weiteren Drahtforderung zu berticksichtigen.

Fur die "Draht vor"-Funktion am Brennerschlauchpaket gilt immer die
Drahtgeschwindigkeit aus dem o.g. Ment. Die Drahttiberwachung in der
MCU wird hierbei berticksichtigt.

5.5 Draht vor
Mit dieser Funktion wird die Drahtférderung manuell eingeschaltet.

Die Funktion ist nur solange aktiv, wie die Taste betatigt wird.

5.6 Draht zuriick
Mit dieser Funktion wird die Drahtelektrode manuell zurlickgefahren.

Die Funktion ist nur solange aktiv, wie die Taste betatigt wird.

5.7 Gasvon Hand

Die Funktion dient zum exakten Justieren des Gasdurchflusses (Gasmess-
rohrchen, Druckminderer).

Mit dieser Funktion wird das Gasventil manuell eingeschaltet.

Durch einen kurzen Tastendruck, wird die Funktion aktiviert/deaktiviert.
Wird die Taste 1anger als 0,5 s betatigt, ist die Funktion nur solange aktiy,
wie die Taste betatigt wird.
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Neustart

5.8 Startvon Hand
Mit dieser Funktion wird ein manueller Startbefehl ausgelost.

Im unteren Teil des Displays wird fiir ca. 10 s der Hold-Wert angezeigt (gel-
be Punkte). Die Funktion ist nur solange aktiv, wie die Taste betatigt wird.

5.9 Aus/ Neustart

Diese Funktionen schalten die SchweiRstromquelle aus oder starten sie
neu. Wahlen Sie die gewunschte Funktion mit dem mittleren Drehknopf
aus. Halten Sie den Drehknopf gedruickt, um die Funktion auszufuhren.

6. MAIN - Programmieren

Die Schweilstromquelle arbeitet grundsatzlich mit vorhandenen Synergie-
kennlinien. In den Synergiekennlinien sind bereits Werte fur alle Schweil3-
parameter, einschlieRlich "CleanStart", vorgegeben.

Durch Aktivieren der Funktion "Programmieren” gelangen Sie in den
Programmiermodus. In diesem Mentu konnen die Vorgabewerte angepasst
werden.

Die Korrektur ist nur ein Offset, der auf die Kennlinien addiert wird. Die
Originalkennlinie wird nicht geandert. Sie kann jederzeit wieder in den
Originalzustand zuriickgesetzt werden (Anzeige "- 0 -").

Im Programmiermodus gilt folgendes Darstellungskonzept:

Gelb = Dauer

Grin =m/min, Schrittweite

Rot = Leistung

Innerhalb des Programmiermodus gelangen Sie durch kurzes Antippen der
Pfeiltasten zum nachsten bzw. vorherigen Parameter. Zur besseren Orien-
tierung ist eine grafische Darstellung integriert.

Uber der grafischen Darstellung werden der aktuelle Parameter, der
Korrekturfaktor und der absolute Zahlenwert mit den entsprechenden
physikalischen Dimensionen angezeigt. Je nach angewahltem Parameter
kann die Darstellung vom Beispiel in Abbildung 11 abweichen.

PROGRAMMIEREN
Startleistung

-0 - }\I’ 6

6.0 m/min yn. 2

Stell-
bereich

Aktiver

g

Abbildung 11. Mentu "Programmieren”

Der Korrekturwert wird mit Hilfe des Drehknopfes 3 eingegeben. Die gean-
derten Parameter werden zeitgleich gespeichert und mussen nicht zusatz-
lich gespeichert werden.
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die Korrekturwerte nicht in einem Job gespeichert, gehen die Einstellungen

INFoO! || Wahrend des Jobbetriebs muss der Job neu gespeichert werden! Haben Sie
der zuletzt angewahlten Kennlinien verloren!

Bei den Zahlenangaben handelt es sich um dimensionslose Korrekturwerte
und nicht um absolute Zahlenangaben. Der absolute Zahlenwert mit der
entsprechenden physikalischen GrofRe wird in einer separaten Zeile ange-
zeigt, siehe Beispiel Abbildung 12.

PROGRAMMIEREN

DuoPuls - Frequenz

-0 -
1.5 Hz

Abbildung 12. Ment "Programmieren” Korrektur "-0-"

Bei der Korrektur von Zeitraumen (gelbe LED) wird nach "-99" ein "OFF"
eingeblendet. Wird "OFF" angezeigt, ist die Funktion ausgeschaltet (z. B.
Startprogramm).

Sobald eine andere Gas-/Werkstoff-Kombination oder ein anderer
Drahtdurchmesser angewahlt wird, werden alle Korrekturwerte auf "- 0 -"
zuruckgesetzt!

6.1 Parameterin den Betriebsarten 2-Takt und 4-Takt

46

Funktion Korrekturwert
Gasvorstromen Off, +/-99
Einschleichen +/-99
Startprogramm (Dauer) Off, +/- 99
Startprogramm (Leistung) +/-99
Upslope Off, +/-99
Hauptleistung Absolutwert (m/min)
DuoPulse-Modulation* (+/-99)
DuoPulse-Frequenz * (+/-99)
Downslope Off, +/- 99
Endkraterprog. (Dauer) Off, +/- 99
Endkraterprog. (Leistung) +/-99
Drahtfreibrand +/-99
Gasnachstromen Off, +/- 99

* Anzeige nur wenn Funktion angewahlt ist!

Bei Start-, Haupt- und Endkraterleistung kann zusatzlich Arclength und

ArcDynamic eingegeben werden.




6.2 Parameterin der Betriebsart Super-4-Takt

Funktion Korrekturwert
Gasvorstromen Off, +/- 99
Einschleichen +/-99
Startprogramm (Dauer) Off, +/- 99, tor
Startprogramm (Leistung) +/-99
Upslope Off, +/- 99
Hauptleistung Absolutwert (m/min)
DuoPulse-Modulation* +/-99
DuoPulse-Frequenz * +/-99
Schritt-Modulation +/-9.9
Schritt-Anzahl. Step (0-10)
Downslope Off, +/- 99
Endkraterprog. (Dauer) Off, +/- 99
Endkraterprog. (Leistung) +/-99
Drahtfreibrand +/-99
Gasnachstromen Off, +/- 99

Bei Start-, Haupt- und Endkraterleistung kann zusatzlich ArcLength und
ArcDynamic eingegeben werden.

« Startdauerdnderung
Drehen des Drehknopfes 3

+  Keine Dauer, nach "-99" --> "OFF"
- Torch, nach "+99" --> "tor"

Erfolgt die Anzeige "tor", wird die Startdauer mit der Brennertaste be-
stimmt.

+ Leistungsfortschaltung

In der schweitechnischen Praxis ist es 6fter notwendig, mit unterschied-
lichen Hauptparametern zu arbeiten. Die Leistungsfortschaltung erfolgt
durch kurzes Driicken der Brennertaste (< 0,5 s).

Schritt-Modulation

Mit der Funktion "Schritt-Modulation", bestimmen Sie die Schrittweite der
Erhéhung oder Reduzierung der Drahtgeschwindigkeit bzw. der Leistung
pro Tastendruck (Step).

Maximal ist eine Anderung der Drahtgeschwindigkeit um 9,9 m/min pro
Schritt (Step) moglich!

Schritt-Anzahl
Mit der Funktion "Schritt-Anzahl" bestimmen Sie die maximale Anzahl der
Schritte.

Es sind maximal 10 Schritte moglich. Ist die maximale Schrittzahl erreicht,
reduziert sich die Drahtgeschwindigkeit pro Tastendruck des Brenners
wieder um die eingestellte Schritt-Modulation.

* DuoPulse
In allen Betriebsarten ist das Einschalten der Funktion "DuoPulse" moglich.

(Meni. "Funktionen", "DuoPulse"). Ist die Funktion "Expert Mode" aktiv,
stehen dort weitere Parameter zur Verfugung, siehe ,,6.7 MAIN - Program-

mieren - Expert Mode” auf Seite 52.

DuoPulse-Modulation

Mit der Funktion "DuoPulse" kann ein 2.Schweillparametersatz generiert
werden. Vom eingestellten Grundwert kann ein 2.SchweiRparameter er-
zeugt werden, der grofer oder kleiner als der Grundwert ist.
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Mit einer definierten Frequenz wird zwischen den beiden Parametersatzen
gependelt. Durch den definierten Wechsel der Parameter kann das Aussehen
der Nahtoberflache gestaltet werden. Bei der Wurzelschweildung kénnen

je nach Einstellung definierte Abkuhlzeiten erreicht werden. Die Funktion
"DuoPulse" steht bei allen Gas-/Werkstoff-Kombinationen zur Verfligung.

In der Kennlinie ist bereits ein schweiltechnisch sinnvoller 2.Parameter-
satz eingegeben. Im Display erscheint "- 0 -" und ein entsprechender Wert
flr die Drahtgeschwindigkeit in m/min. Wollen Sie von dieser Grundein-
stellung abweichen, kdnnen Sie mit Hilfe des Drehknopfes 3 einen Wert
zwischen -99 und +99 eingeben. Der dazugehorige Absolutwert andert
sich ebenfalls.

DuoPulse-Frequenz
Mit dieser Funktion kann die Umschaltgeschwindigkeit (Frequenz) der
beiden Parametersatze geandert werden.

In der Kennlinie ist bereits eine schweitechnisch sinnvolle Frequenz ein-
gegeben.

Im Display erscheint "- 0 -" und ein entsprechender Wert flr die Frequenz
in Hz. Wollen Sie von dieser Grundeinstellung abweichen, konnen Sie mit
Hilfe des Drehknopfes 3 einen Wert zwischen -99 und +99 eingeben. Der
dazugehorige Absolutwert andert sich ebenfalls.

6.3 Parameter in der Betriebsart Punkten / Intervall

Ist die Betriebsart "Punkten" angewahlt, mussen fur die Parameter "Punkt-
schweildauer" und "Pausendauer" Zahlenwerte eingegeben werden (sec).

Funktion Korrekturwert
Gasvorstromen Off, +/- 99
Einschleichen +/-99

Startdauer Off, +/- 99, tor
Startleistung +/-99

Upslope Off, +/- 99
Hauptleistung Absolutwert m/min
DuoPulse-Modulation® +/-99
DuoPulse-Frequenz * +/-99

Schritt Modulation +/-9,9 m/min
Schritt-Anzahl Off, 1- 10

Downslope Off, +/- 99
Endkraterfulldauer Off, +/- 99
Endkraterleistung +/- 99

Drahtfreibrand +/-99
Gasnachstromen Off, +/- 99

Punktdauer Absolutwert 0-99,9 sec
Intervalldauer Absolutwert 0-99,9 sec

* Anzeige nur wenn Funktion aktiviert ist!

Mit dem Drehknopf 3 kann eine "Punktschweilldauer” zwischen 0..99,9 s
angewahlt werden.

Tastendruck

Brenner | 15s | | 20s | 0,8
Schweilizeit _ _ -

Punktzeit Punktzeit Punkizeit

Punktzeit=1,5s Durch frilheres Lésen der Brennertaste

wird der Schweillvorgang abgebrochen !

Abbildung 13.  Punktschweildauer



Durch Antippen der Pfeiltaste rechts gelangen Sie zur Eingabe der "Pausen-
dauer". Wird eine "Pausendauer” eingegeben, entsteht die Intervallfunktion.

"Punktschweilldauer" und "Pausendauer” addieren sich zur "Intervalldauer".

Intervallzeit = 3 s
Tastendruck (2 Takt)

Brenner

Tastendruck (4 Takt) Taste lbsen

Brenner

Schweilzeit

Durch friiheres Losen der Brennertaste

wird der Schweivorgang abgebrochen !
Intervall

Abbildung 14. Intervalldauer

6.4 MAIN - Programmieren - Stellbereiche

Stellbereiche konnen fir die Startleistung, die Hauptleistung und die End-
kraterleistung festgelegt werden.

Voraussetzung fur die Konfiguration der Stellbereiche ist die "Zugangsver-
waltung" oder die optionale "Benutzerverwaltung", siehe Abschnitt ,9.4
Zugriffsrechte” auf Seite 71.

6.4.1 Eingabe der Stellbereiche

Zur Eingabe der Stellbereiche missen Sie sich als "Konfigurator" anmelden
("MAIN (2)" - "Anmelden"). Die Eingabe der Stellbereiche erfolgt auf der
Seite "MAIN" mit der Funktion "Progr".

Wahlen Sie mit Hilfe der Pfeiltasten die Start-, Haupt- oder Endkraterleis-
tung an. Es erscheint die Funktion "Stellbereich", siehe Abbildung 16.

PROGRAMMIEREN
Stell-

bereich Startleistung

-0- » Y

6.0 m/min Dyn.

Aktiver
QWD

—

Puls 4 -Takt

Neben-
1.2mm Fe parameter

Q0/ Ao Q0.
Abbildung 15. Ment "Programmieren”
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Nach Betatigen der Funktion "Stellbereich" erscheint folgende Ansicht.

STELLBEREICH Stell-

bereich

AUS

6.5 m/min

Max
Min

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 16. Ment "Programmieren” - "Stellbereich"

Dain den Synergiekennlinien bereits Parameter vorgegeben sind, erfolgt
die Eingabe der Minimal- und Maximalwerte fur die Startleistung und die
Endkraterleistung als Korrekturfaktor (-99 bis +99).

Die Eingabe der minimalen und maximalen Hauptleistung erfolgt in
Abhdngigkeit der Anzeigeeinstellung des Ments "MAIN", siehe ,8. MAIN -
Anzeige“ auf Seite 59. Die Grenzwerte konnen in m/min oder in V und A
angezeigt werden.

Die Eingabe der Werte erfolgt mit Hilfe des mittleren Drehknopfes. Der ak-
tive Eingabebereich ist mit einem weillen Feld hinterlegt. Mit den Pfeiltas-
ten gelangen Sie zur nachsten oder vorherigen Eingabeposition.

Mit der Funktion "Stellbereich Aus" setzen Sie den angewahlten Bereich auf
"Aus". Durch Betatigen der Taste "Esc" oder durch nochmaliges Driicken des
Drehknopfes 3 gelangen Sie zuruick zum Ment "MAIN".

6.4.2  Voraussetzung zur Nutzung der Stellbereiche

Sobald Stellbereiche konfiguriert sind, sind sie flir die Bedienlevel "Pro-
grammierer" oder "Automatik" verfligbar.

Aktivieren der Stellbereiche fiir Bedienlevel "Automatik"
Um im Bedienlevel "Automatik” Stellbereiche zu verwenden, miissen fol-
gende Einstellungen aktiviert sein:

+ Istim Ment "Konfig - Zugangsverwaltung/Benutzerverwaltung -
Optionen -> Drehknopf" die Funktion "Fein freigeben" aktiv, so sind die
Stellbereiche fur Lichtbogenlange und Dynamik aktiv.

+ Istim Ment "Konfig - Zugangsverwaltung/Benutzerverwaltung -
Optionen -> Drehknopf" die Funktion "Leist/Fein freigeben" aktiv, so
sind die Stellbereiche flr Lichtbogenlange und Dynamik und zusatzlich
die Stellbereiche fur die Leistung aktiy, siehe Abbildung 17. Alle
weiteren Verstellparameter sind gesperrt.



Zugangsverwaltung - Optionen

Schweissen freigeben
Job speichern sperren

Job aufrufen freigeben

Handrad Leist/Fein freigeben

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 17.  Menti "Konfig" - "Zugangsverwaltung" - "Optionen"

Sind Stellbereiche konfiguriert und aktiviert erscheint im Ment "MAIN" der
Hinweis "LIMIT", siehe Abbildung 18.

MAIN
Program-
Synergie AmiT o

<~ mieren
Q ,
O 4 n 6 m / min
Botriebsart Messwerte
—/

X 7
Bl 0] <

Verfahren Dyn. -2

Abbildung 18. Aktivierte Stellbereiche

Anzeige

6.4.3 Deaktivieren der Stellbereiche

Wahlen Sie von der Seite "MAIN" die Funktion "Progr" an. Wahlen Sie mit
Hilfe der Pfeiltasten die entsprechende Start- Haupt- oder Endkraterleis-
tung an. Auf dem Display erscheint die Funktion "Stellbereich".

Nach Betatigen der Funktion "Stellbereich" erscheint folgende Ansicht.

STELLBEREICH Stell-

bereich

Aus

Abbildung 19. Ment "Programmieren” - "Stellbereich"

Mit der Funktion "Stellbereich Aus" setzen Sie den angewahlten Bereich auf
"Aus", siehe Abbildung 19.
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6.5 MAIN - Programmieren - Tandem

Weiterfilhrende Informationen und Voraussetzungen zur Konfigura-
tion der Betriebsart Tandem, siehe Abschnitt ,3. Grundkonfiguration
Betriebsart "Tandem"” auf Seite 221.

INFO! | Istdie Funktion "Expert Mode" aktiv, so befindet sich die Funktion unter
MAIN - Programmieren(2).

6.6 MAIN - Programmieren - Impulssync.

Weiterfuhrende Informationen und Voraussetzungen zur Konfi-
guration der Funktion Impulssynchronisation, siehe Abschnitt ,4.
Impulssynchronisation® auf Seite 230.

INFO! || Ist die Funktion "Expert Mode" aktiv, so befindet sich die Funktion unter
MAIN - Programmieren(2).

6.7 MAIN - Programmieren - Expert Mode
Dieser Abschnitt gilt nicht flir Schweilstromquellen des Typs:
« QINEO NexT Master

Der "Expert Mode" ist eine alternative Bedienmaoglichkeit zum Synergiebe-
trieb. Der "Expert Mode" ist ausschlieflich fur schweiltechnisch erfahrene
Anwender sinnvoll, da hier fundamentale Kenntnisse des Pulsschweildpro-
zesses erforderlich sind.

INFo! [ Ist der "Expert Mode" aktiv, wird der Hintergrund des Textfeldes gelb hin-
" || terlegt. Im Synergiemodus wird das Textfeld blau dargestellt.

PROGRAMMIEREN

Gasvorstromen 0.3
Einschleichen 2.5
Freibrand 40 %

Ricksetzen
Start- Gasnachstromen 1.0 sek auf

parameter

Synergie

Zindmodus CleanStart
werte

Ende- Duo-Puls
parameter Haupt

S-Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% CO,

Abbildung 20. Menti "Programmieren” Funktion "Expert Mode" aktiv

INFo! || Der Betrieb im "Expert Mode" ist ohne korrekte Kennlinie nicht moglich!

Da der Prozessor in der SchweiRstromquelle fur den "Expert Mode" weitere
Parameter- und Reglereinstellungen vornehmen muss, ist die Anwahl einer
passenden Kennlinie unverzichtbar.




INFO! I

6.7.1 Expert Mode - Riicksetzen auf Synergiewerte

Um die Parameter aus der Synergiekennlinie im "Expert Mode" zu bear-
beiten, driicken Sie im Menu "Expert Mode" den Punkt "Ruicksetzen auf
Synergiewerte". Erst dann sind alle Parameter in den "Expert Mode" tiber-
nommen.

Findet ein Wechsel zwischen Synergiemodus und "Expert Mode" statt, so
bleiben die veranderten Parameter im jeweiligen Modus erhalten.

6.7.2 Hauptparameter im "Expert Mode"

Zur Einstellung der Hauptparameter betatigen Sie bei eingeschaltetem
"Expert Mode" die Tasten "MAIN" oder "Esc". Sie befinden sich jetzt wieder
im Menu "MAIN".

Mit Drehknopf 1 stellen Sie immer die Drahtgeschwindigkeit ein.

Mit Drehknopf 2 stellen Sie prozessabhangig die wichtigsten elektrischen
Groflken ein. Je nach angewahltem Prozess werden die Parameter Span-
nung, Frequenz oder die Lichtbogenlange angewahlt.

Mit Drehknopf 3 wahlen Sie prozessabhangig weitere schweilStechnisch
relevante Parameter aus. Durch Druck auf den Drehknopf 3 gelangen Sie
zum ndchsten Parameter, siehe Abbildung 21.

Synergie  C - Start

—8—> 12.6 m/min
\i 265 Hz Messwerte

Pulszeit
Pulsspannung

Verfahren
Grundstrom

S-Puls 4 -Takt

Funktion
1.2mm Fe

82% Argon 18% Co,
Abbildung 21. "MAIN" Funktion "Expert Mode" aktiv
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6.7.3 SchweiBparameter im "Expert Mode"

Die Einstellung der Schweiliparameter erfolgt mit dem Drehknopf 3. Zur
Auswahl der einzelnen Parameter konnen Sie den Drehknopf driicken oder
die Up-/Down-Pfeiltasten verwenden.

Je nach Prozess stehen folgende SchweiRparameter zur Auswahl:

Parameter Control Weld Vari Weld Speed Weld

Zeit (Dauer) X X X

Upslope X X X

Drahtvorschub

Downslope X X X

Gas vorstromen X X X

Gas nachstromen X X X

Einschleichen X X X

Zundmodus X X X

Spannung X

Drossel X

Freibrand X X X

Neigung X

Lichtbogenlange X

Pulsfrequenz X X

Grundstrom X X

Pulsdauer X X

Pulsstrom X

Pulsspannung X
6.7.4 "DuoPulse-Parameter" im "Expert Mode"

"DuoPulse" ist kein eigenstandiger PulsschweilRprozess, sondern nur das
Wechseln zwischen zwei Parametereinstellungen.

INFO!

Ist die Funktion "Expert Mode" aktiv, ist im Meni. "PROGRAMMIEREN" die
Funktion "DuoPulse-Parameter” fur das Start-, Haupt- und Endprogramm
verfugbar.

DuoPuls HAUPT

Duopuls
DP-Modus
DP-Frequenz

DP-Tastverhaltnis

2. Drahtvorschub
2. Pulszeit

2.Pulsstrom
2. Grundstrom

Puls 2 -Takt

1.2mm Fe

82% Argon 18% CO,

Abbildung 22.

Ein
Draht/Energ
15 Hz
5 %

11.
1.9

A
60 A

"DuoPulse-Parameter” flir Prozess "Vari Weld"



INFO!

VORSICHT!

DuoPulse

Ein

| Aus

DP-Modus

Energie

Draht/Energ

Draht

In der Stellung "Ener-
gie" wird der 2.Parame-
tersatz durch die im
Display anwahlbaren
Parameter generiert
(prozessabhangig).

In der Stellung "Draht/
Energ" wird der 2.Pa-
rametersatz aus allen
im Display verfugbaren
,2.Parametern” erzeugt.

In der Stellung "Draht"
wird der 2.Parame-
tersatz nur durch

die Anderung der
Drahtgeschwindigkeit
erzeugt.

DP-Frequenz:

Mit der angewahlten Frequenz wird zwischen den angewdhlten Orginal-
parametern und einem 2.Parametersatz gewechselt, so dass ein quasi
pulsierender Lichtbogen entsteht.

6.8 Main - Programmieren - Aktiver QWD

Voraussetzung:

« Alle Brenner sind mit der Schweillspannung verbunden.
» SchweiRstromquelle hat mehr als einen QWD erkannt.

Im Ment "Programmieren - Aktiver QWD" legen Sie fest, welcher QWD von
der SchweiRstromquelle angesteuert wird. Ist ein aktiver QWD festgelegt,
wird dieser in der Hauptanzeige angezeigt.

Wird ein QWD aktiviert, so wird bei einem Schweiflstart Draht aus dem
Brenner gefordert! Es besteht Gefahr durch:

» Verletzung durch das spitze Drahtende

« Elektrischen Schlag bei Berithrung des Drahtes

« Lichtbogenbildung zwischen Draht und Teilen der Maschine

6.9 Main - Programmieren - Nebenparameter (ab V.x.4.x)

6.9.1 Aktiven SchweiRkreis festlegen

Die Auswahl des aktiven Schweil3kreises erfolgt Uiber das
Konfigurationsmenu der Nebenparameter, welches sich im Menu "Main -
Programmieren” befindet. Zur Auswahl des aktiven SchweiBkreises melden
Sie sich mit dem Bedienlevel "Programmierer” oder "Konfigurator” an. Die
Kennwerte der Schweilkreise werden im Mentpunkt "Kompensation”
festgelegt, siehe Kapitel ,9.3 Konfig - Kompensation® auf Seite 70.

6.9.2 Rangierstrecke festlegen (optional)

Gilt fur Komponenten des Typs:

. QWD-A4

Mit diesem Wert legen Sie fest, wie weit die Drahtelektrode nach jedem
Schweildende zusatzlich gefordert oder zurtickgezogen werden soll.
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MAIN - Messwerte

7. MAIN - Messwerte

Im Menu "Messwerte" werden die wichtigsten schweil3technisch relevan-
ten GroRen angezeigt.

V. 0.0

Lei
Betriebs IStung m kW
daten Pulsspannung 0.0 N

Grundspannung - 0.0 Y

Abbildung 23.  Menti "Messwerte" mit eingeschalteter Hold-Funktion

Die Anzeigen V (Volt) und A (Ampere) zeigen den Spannungs- und Strom-
Istwert wahrend des Schweillprozesses.

Mit der Funktion "Hold" wird die Anzeige fur V oder A von IST-Werte auf
Holdwerte umgeschaltet. Die Holdwert-Anzeige zeigt die gemittelten Wer-
te der letzten SchweiRung an.

Je nach angewahltem Prozess und verwendeten Sensoren werden unter-
schiedliche Parameter dargestellt.

Das Beispiel in Abbildung 23 zeigt den Pulsprozess "Vari Weld".

7.1 Betriebsdaten

Zur Kostenkontrolle und zu kalkulatorischen Zwecken steht lhnen im
Menti "Messwerte" das Unterment "Betriebsdaten" zur Verfuigung. Vor der
Ermittlung der Verbrauchskosten mussen im Mentpunkt "Kostensatze" die
aktuellen Werte fur Drahtgewicht, Drahtkosten, Gaskosten und die Ener-
giekosten eingetragen werden.

Die Zahlenwerte werden mit dem Drehknopf 3 angewahlt. Durch Druck
auf den Drehknopf 3 konnen Sie die Verstellgeschwindigkeit andern (x10,
x100, x1000).

Aussagefahige Betriebsdaten konnen nur in Verbindung mit der im Drahtan-
trieb optionalen SD-Sensorik gesammelt werden. Die Betriebsdaten konnen
im Display des Bedienmoduls angezeigt oder in Verbindung mit der Software
,ODM“ ausgewertet und auf einen externen Datentrager gespeichert werden.

Zum Wechseln der einzelnen Eingabepunkte drucken Sie die Pfeiltasten.
Nach Eingabe der Daten verlassen Sie das Ment mit der Taste "Esc”.

Nachfolgend zur Orientierung einige Gewichte von Schweildrahten. Diese
Gewichte konnen in der Praxis variieren und mussen zur exakten Bestim-
mung des Gewichts mit einer Feinwaage tberpruft werden.



Die Gewichtsangaben gelten fiir 1 m Schweif3draht

Stahl Massivdraht (1 m)

0,8 mm 409

1,0mm 6,29

1,2mm 899

1,6 mm 15,8¢

Aluminium Massivdraht (1 m)

1,0 mm 2,19

1,2mm 31g

1,6 mm 5449

CuSi Massivdraht (1 m)

1,0mm 6,79

1,2mm 9,69

1,6 mm 17,19

Stahl Fiilldraht (1 m)

Metallpulver

1,2mm 8,49

1,6 mm 1509
Rutil

1,2 mm 729

1,6 mm 12,89
Basisch

1,2 mm 7,59

1,6 mm 133g

7.1.1 Datensatzumschaltung 1/2

Mit dieser Funktion haben Sie die Moglichkeit, die auflaufenden Ver-
brauchsdaten in 2 getrennten Ansichten darzustellen. Dies ermdglicht es
lhnen, in einer der beiden Ansichten langerfristige Verbrauchsperioden zu
ermitteln, in der 2.Darstellung gleichzeitig kiirzere Zeitabschnitte zu be-
trachten, z. B. eine Schweifnaht. Die Umschaltung zwischen den Ansichten
1 und 2 erfolgt Uber die Funktion "Datensatzumschalt 1/2".

BETRIEBSDATEN

Kosten
satze
Betriebszeit

Schweisszeit

Datensatz Aktuelle Naht

umschalt
1/2 Schweissnahte
Schweisszeit
Draht

Verbrauch  Gggs
Kosten

Energie
Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 24.  Menti "Messwerte" - "Betriebsdaten”

12:47 Std
10:17 Std
12.4 Sek

0
0.0 Sek
0.00 m
0.000 kg
0.01

0.000 kWh

\'
0.0

A
0
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7.1.2 Setup Nahtzahler

In diesem Ment stellen Sie die Signaldauer des Lichtbogen-Steht-Signals
ein, die benotigt wird, um den Nahtzahler um eins zu erhohen.

Betriebsdaten - Setup

Verzégerungszeit

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 25. Ment "Messwerte" - "Betriebsdaten” - "Setup”

7.1.3 Verbrauchskosten

Mit der Funktion werden die Kosten fur die Anzahl der Schweillnahte,
Draht, Gas und Energie angezeigt.

BETR IEBSDATEN

Kosten

satze
Betriebszeit 12:47 Std
Schweisszeit 10:17 Std

Aktuelle Naht 12.4 Sek
Datensatz

umschalt
1/2 Schweissnahte 0

Draht 0.00 Euro

Gas 0.00 Euro
Verbrauch
Kosten

Energie 0.00 Euro

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 26.  Menti "Messwerte" - "Betriebsdaten” - "Verbrauchskosten"

Die Kostenanalyse wird mit der Funktion "Reset" gestartet oder wieder auf
0 gesetzt.



8. MAIN - Anzeige

Mit dieser Funktion schalten Sie zwischen verschiedenen Anzeigevarian-
ten.

Variante 1

Neben der FlithrungsgroRe "Drahtgeschwindigkeit" werden die Parameter
"Blechdicke", "Aset" und "Vset" angezeigt. AulBerdem erfolgt die Anzeige der
Parameter "ArcLength” (Lichtbogenlange) und "ArcDynamic", siehe Abbil-
dung 27.

Synergie  C - Start Program-

%7 8-5m/min

Betriebs- 000000 O 92N @ Messwerte
art Blechdicke 8.5 mm
ASet 230 A

VSet 279V

Verfahren \.i Anzeige

Dyn.
Abbildung 27. Anzeigevariante 1

Die 3 Parameter "Blechdicke", "Aset" und "Vset" dienen zur Orientierung
bei der Wahl geeigneter SchweiRparameter. Aufgrund der verwendeten
Synergiekennlinie ergeben sich fur eine definierte Drahtgeschwindigkeit
rechnerisch ermittelte Parameter fur "Blechdicke", "Aset" und "Vset".

- Die Anzeige "Blechdicke" zeigt die mogliche zu schweifRende Blechdicke.
Sie gibt nur einen groben Anhalt zur Ermittlung der korrekten Parame-
ter. Die Blechdicke ist bezogen auf eine Kehinaht.

« Die Anzeige "Aset" zeigt den zu erwartenden Schweil3strom. Da dieser

Wert rechnerisch ermittelt wird, kann der tatsachliche SchweiRstrom
von der Voranzeige abweichen!

- Die Anzeige "Vset" zeigt die zu erwartende Schweilspannung.
Da dieser Wert rechnerisch ermittelt wird, kann die tatsachliche
Schweifdspannung von der Voranzeige abweichen!
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Variante 2

Im unteren Teil des Displays werden in einer groReren Darstellung die
Werte fiir "ArcLength” (Lichtbogenldnge) und "ArcDynamic" dargestellt,
siehe Abbildung 28.

Program
mieren

Betriebs-

Anzeige

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
Abbildung 28. Aﬁzé{gevariante 2

Variante 3

Befinden Sie sich im Jobbetrieb, wird an Stelle von "ArcLength" und "ArcDy-
namic" "Jobnummer" und "Jobname" angezeigt.



9. MAIN (2) - Konfig (Konfiguration)

Aus der Ansicht MAIN(1) gelangen Sie durch Driicken der Taste "-->"in die
Ansicht MAIN(2). AnschlieBend betétigen Sie die Funktion "Konfig".

KONFIG
Ethernet

Allgemein

Wasser-
uber-
wachung

Prozess-
uber-
wachung

Kompen-
sation

Puls 4 -Takt
Benutzer-

verwaltung 12mm Fe

82% Argon 18% Co,

Abbildung 29.  Menti "Konfig"

9.1 Konfig - Allgemein

Mit den Pfeilsymbolen wechseln Sie zwischen den einzelnen Menupunkten.

Konfig - Allgemein

Beleuchtung (%)

Beleuchtung (%)

Sl SD-Modul
einstellung

Stellparameter

Intervall

Schrittweite

Sense-

technik Optionen

Pumpe Automatik

Puls 4 -Takt V
0.0

1.2mm Fe A
82% Argon 18% Co,

Abbildung 30. Ment "Konfig" - "Allgemein"”
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9.1.1 Displayhelligkeit

Sie konnen die Werte mit Hilfe des Drehknopfes 3 andern.

Erfolgt langer als 10 Minuten keine Eingabe tber das
Standby Bedienmodul, wird die Helligkeit des Displays auf den
angegebenen Helligkeitswert zurlickgesetzt (%).

Mit diesem Parameter stellen Sie die Helligkeit des Dis-

Normalbetrieb plays im Normalbetrieb ein (%).

9.1.2 MHW x10 Master

Hiermit wird fur die zusatzlichen Brennertasten einer der nachfolgenden
Parameter festgelegt.

Funktion Beschreibung

Die Stellparameter "Leistung", "Fein" (Lichtbogenlange),
"Dynamik" und "Job" kdnnen durch die Brennertasten,
wahrend des Schweildvorgangs, ausgelost und variiert
werden.

Bis auf den Stellparameter "Job" konnen dann am
Bedienmodul Intervall und Schrittweite angepasst wer-
den. Wenn der Stellparameter "Job" gewahlt wurde, ist
die Schrittweite automatisch auf 1 gesetzt.

Stellparameter

Mit dieser Funktion bestimmen Sie die Geschwindigkeit
der Parameteranderung, die durch die Brennertaste

ntervall ausgelost wird. Die Anpassung erfolgt zwischen 1 ... 10.
Der Korrekturwert entspricht je 100 ms .
Mit dieser Funktion bestimmen Sie die Grof3e der
Parameteranderung, die durch die Brennertaste
Schrittweite ausgelost wird. Die Anpassung erfolgt zwischen

1...20. Der Korrekturwert entspricht je 0,1m/min fir
die "Leistung" und je 1 % fur die Parameter "Fein" und
"Dynamik".

9.1.3 Steuerung Kithlmittelpumpe und Liifter

INFO! || Ist eine externe Kiihlung angeschlossen, achten Sie darauf, dass diese von
der SchweilRstromquelle erkannt wird. Die hier beschriebenen Funktionen
werden dann an die externe Kiihlung iibertragen.

Funktion Beschreibung
Je nach thermischer Belastung steuert der Rechner der
Automatik Schweilstromquelle die Laufzeit der Kihimittelpumpe

und des Lufters.

Sobald der Hauptschalter der SchweiRstromquelle
eingeschaltet wird, gehen die Kihimittelpumpe und der
Ein Lifter in Dauerbetrieb.

Erst mit dem Ausschalten der Schweillstromquelle ge-
hen auch Pumpe und Liifter aus.

Die Pumpe und die Durchflussiiberwachung sind ausge-

Aus schaltet.

Das Menu wird durch Druck auf den Drehknopf 3 verlassen!



9.1.4 Konfig - Allgemein - Grundeinstellungen

In diesem Menii werden grundlegende Einstellungen flr den Einsatz der
Schweildstromquelle vorgenommen.

Konfig - Grundeinstellungen

Start-/Endeprogramm Suriick

Anzahl Leitspannungen
Ext. Prozessanwahl
Qirox Parameter

Feinabgleich Uber Kennlinie

Abbildung 31. Ment "Konfig" - "Grundeinstellungen”
Start-/Endprogramm im 2-Takt-Betrieb
Bezeichnung |Funktion
In der schweiRtechnischen Anwendung ist es oft nicht
"Aus" erforderlich, Start- und Endkraterprogramme zu benut-
zen (z. B. haufiges PunktschweiRen). Deshalb besteht die
Maoglichkeit, diese Funktion abzuschalten. Die Anderung
"Ein” wird erst wirksam, wenn die Kennlinie neu aufgerufen
wird.
Externe Ansteuerung

+ Anzahl Leitspannungen (wird in Verbindung mit QTl ignoriert)

Bezeichnung |Funktion
"o + Wenn keine Parameter vom Roboter vorgegeben wer-
den sollen, auBer der Jobnummer.
i + Wenn die zwei Parameter "Lichtbogenlange” und "Leis-
tung" vom Roboter vorgegeben werden sollen.
+ Wenn die drei Parameter "Lichtbogenlange", "Leistung"
"3" und "Dynamik" vom Roboter vorgegeben werden

sollen.

» Externe Prozessanwahl (wird in Verbindung mit QTl ignoriert)

Bezeichnung

Funktion

"Aus

+ Wenn zwei unterschiedliche Prozesse mit einem Tan-
dembrenner gleichzeitig ausgefihrt werden.

+ Wenn Varianten von Synergiekennlinien benutzt
werden.

+ Wenn ein Korrekturwert fir den Upslope oder Downs-
lope eingestellt wurde und der Prozess wahrend des
Betriebes vom Roboter gewechselt wird. Der Korrektur-
wert wird dann auch fiir den Folgeprozess iibernom-
men! Wenn dieses Verhalten unerwtinscht ist, emp-
fiehlt es sich, den Wechsel des Prozesses iiber einen
Jobwechsel zu realisieren.

"Ein

+ Wenn der Schweildprozess vom Roboter vorgegeben
werden soll.
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« Qirox Parameter (nur in Verbindung mit QTI)

Bezeichnung

Funktion

"Aus

+ Wenn die Schweillparameter von der
Schweildstromquelle vorgegeben werden sollen.

Erforderlich, wenn im Jobbetrieb keine weiteren Schweil’-
parameter vom Roboter an die Schweil3stromquelle tiber-
tragen werden sollen.

Die Werte fur "Anzahl der Leitspannungen” und "Externe
Prozessanwahl" haben indirekten Einfluss auf diese Para-
meter und sind getrennt einstellbar.

"Ein

- Wenn die SchweiRparameter vom Roboter vorgegeben
werden sollen.

Feinabgleich-V

ariante

Bezeichnung

Funktion

"Draht"

« In dieser Einstellung erfolgt die Korrektur der Lichtbogen-
lange uber die Anpassung der Drahtgeschwindigkeit.

Langerer Lichtbogen = geringere Drahtgeschwindigkeit

Kurzerer Lichtbogen = hohere Drahtgeschwindigkeit

"Kennlinie"

« In dieser Einstellung bleibt die Drahtgeschwindigkeit
konstant. Die Anpassung der Lichtbogenlange erfolgt tiber
die Verschiebung der Arbeitspunkte auf der Synergiekenn-
linie. Die Drahtgeschwindigkeit wird nicht geandert!

Polung ,,+/-“-A
Funktion nur b

nschluss
ei AC-Schweilistromquellen verfugbar.

Bezeichnung

Funktion

"Standard"

+ Pluspol am Schweil3brenner

+ Minuspol am SchweiRbrenner
Wird beim Wechsel auf einen WIG-SchweiSbrenner oder
bei Verwendung von speziellen Stabelektroden empfohlen.

Reset auf Werkseinstellung

Durch einen langanhaltenden Druck (>3 Sekunden) auf die Funktion "Auf
Werkseinstellungen zurtick" setzen Sie alle Einstellungen im Konfigurati-
onsment und den Job 0 auf die voreingestellten Default-Werte zurtick. Ist
der Reset erfolgt, wird der Text gelb hinterlegt.

9.1.4.1 Konfig - Allgemein - Grundeinstellungen - Tandem

In diesem Men

upunkt definieren Sie, ob die Schweil3stromquelle im

Tandembetrieb als "Master" oder als "Slave" eingesetzt wird. Weiterfih-
rende Informationen erhalten Sie im Kapitel ,,3. Grundkonfiguration
Betriebsart "Tandem"“ auf Seite 221.

9.1.5 Konfig - Allgemein - Grundeinstellungen (2)

Einsatzbereich

der Stromquelle

Relevant bei Verwendung von mehr als einem Drahtantrieb an einer
Schweilstromquelle oder zur Aktivierung der VBC-Schnittstelle(-n).

Bezeichnung Funktion

"Manuelles Aktivierung des Drahtantriebes durch Brennertaster
SchweiRen" und Deaktivieren der angeschlossenen VBC-Module.
"Automatisiertes| Aktivierung des Drahtantriebes durch Jobkonfiguration
Schweilien oder externes Signal, siehe Kapitel 6.8 auf Seite 55
(Allgemein)" und Aktivieren der angeschlossenen VBC-Module.




9.1.6 Konfig - Allgemein - Sense-Technik
Dieser Abschnitt gilt ausschlielRlich fur SchweilRstromquellen des Typs:

« QINEO NexT Premium

Zur Uberwachung des SchweiRprozesses wird die Klemmenspannung an
der SchweiBstromquelle und die Spannung in der Nahe des Schweilspro-
zesses (Brenner) gemessen.

Diese Senseleitungen wirken direkt auf die Reglereinstellungen des
Schweildprozesses. Die Sensetechnik iiberwacht also eine Differenzspan-
nung zwischen Brenner und Anschliissen an der SchweiBsstromquelle. Die
Funktion ist nur im Prozess Control Weld wirksam!

Uberschreitet die Differenzspannung einen bestimmten Wert, z. B. Unter-
brechung des auReren Schweillstromkreises, wiirde es zu unkontrollierba-
ren Parametereinstellungen kommen.

Beim Uberschreiten einer definierten Differenzspannung wird aus Sicher-
heitsgriinden sofort auf die Klemmenspannung an der SchweiRstromquelle
umgeschaltet, um unkontrollierte Parametereinstellungen zu verhindern.

Konfig - Sensetechnik

Modus

Differenz

Abbildung 32.  Ment "Konfig" - "Allgemein" - "Sensetechnik"

Sensetechnik Ein /Aus
Modus: Ein oder Aus

Sensetechnik Differenzspannung
Differenz: 0,0V..40,0V

Wird die eingestellte Spannung uberschritten, erscheint auf dem Display
die Fehlermeldung "Err. 25 Sensespannung uberschritten!".

9.1.7 Konfig - Allgemein - QWD

In diesem Ment wird die Drahtgeschwindigkeit der Funktionen "Draht vor"
und "Einfadeln" konfiguriert, siehe Abbildung 33.

Draht von Hand

Konfiguration "aus dem Job"

Der im Job gespeicherte Wert gibt die Geschwindigkeit fur die "Draht
vor"-Funktion vor.

Konfiguration "Sollwert"

Der Wert gibt die Geschwindigkeit fur die "Draht vor"-Funktion vor.

Einfadeln (nur in Verbindung mit MoTion-Equipment)

Konfiguration "aus dem Job"

Wenn die Funktion "Einfadeln" aktiviert ist, gibt der im Job gespeicherte
Wert die Geschwindigkeit fiir die "Draht vor"-Funktion vor, siehe Kapitel
5.4 auf Seite 44.

Konfiguration "Sollwert"

Wenn die Funktion "Einfadeln" aktiviert ist, gibt der Wert die Geschwin-
digkeit flr die "Draht vor"-Funktion vor, siehe Kapitel 5.4 auf Seite 44.
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Konfiguration
Sollwert

Konfiguration

Sollwert

Konfig - QWD
QWD

SO”WeI"t Push-Pull

10,0 m/min

Sollwert

10,0 m/min

1 Automatik
2 Automatik
3 Automatik
4 Automatik

Abbildung 33.

Drahtendekontrolle

Menti "Konfig" - "Allgemein” - "QWD"

Mit diesem Menu wahlen Sie den Signalgeber fur die Drahtendekontrolle
der jeweiligen Drahtforderstrecke aus.

*1

Anwendbar, wenn die beteiligten
Drahtantriebe mit einem Schliis-
selschalter oder mit vorkonfektio-
niertem Briickenstecker zur Wahl
des Signalgebers zur Drahttber-
wachung ausgerustet sind.

*2

Erforderlich, wenn keine Konfi-
guration durch einen Schlissel-
schalter oder vorkonfektionierten
Bruckenstecker moglich ist.
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Funktion

Beschreibung

Automatik™

Schweilistromquelle erkennt die angeschlossenen
Gerate und wahlt automatisch den am nachsten
am Drahtvorrat gelegenen Drahtantrieb als Signal-
geber aus.

QWD Kontakt-/Ring-
sensor*?

Schweillstromquelle erwartet das ausgewahlte
Sensorsignal vom QWD-A.

QWDBx_1 Kontakt-/
Ringsensor*?

Schweildstromquelle erwartet das ausgewahlte
Sensorsignal vom QWD-B.

QWDBx_2 Kontakt-/
Ringsensor*?

Schweilstromquelle erwartet das ausgewahlte
Sensorsignal von einem zusatzlichen QWD-B "x_2",
der mit einem QWD-B "x_1"1in Reihe geschaltet
wurde.

9.1.7.1 Konfig - Allgemein - QWD - QWD-B

In diesem Menu wird der Maximalwert der Funktion "Einfadeln" konfigu-
riert, siehe Abbildung 34.

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird wahrend des Einfadelns kontinu-
ierlich erhoht. In einem Zeitraum von 20 Sekunden steigt diese von Om/
min auf den Maximalwert an.

Konfig — QWD-B

QN WD B1.1

6.0 m/min

Abbildung 34. Ment "Konfig" - "Allgemein" - "QWD" - "QWD-B"




9.1.7.2 Konfig - Allgemein - QWD - QWD Push-Pull

In diesem Menu wird konfiguriert an welchem Drahtantrieb
(QWD1 ... OWD4) welcher PushPull-Antrieb angeschlossen ist.

Gesperrte Antriebe werden in der Auswahl rot dargestellt. Diese Antriebe
koénnen per Option freigeschaltet werden.

9.1.8 Konfig - Allgemein - SD-Modul

WAL CH Die Stéormeldung wird nur ausgegeben, solange die Storung
Aus

ansteht.
"bis Reset” 1IE(];;:]Storrneldung wird bis zum nachsten Nahtanfang ausgege-

Konfig — SD Modul

Zustand speichern

Ment "Konfig" - "Allgemein" - "SD-Modul"

Abbildung 35.

Weitere Informationen zur Option "Schweildatentberwachung" finden
Sie im Kapitel 3. SD-Modul“ auf Seite 154.

9.1.9 Konfig - Allgemein - Optionen

Die SchweilRstromquelle ist mit einem Options-Chip ausgestattet. Bei
jedem Einschalten ermittelt der Prozessor der Schweil3stromquelle die im
Options-Chip freigeschalteten Softwareoptionen, z. B. Pulsfreigabe, Expert
Mode, Betriebsdaten, Push-Pull Systeme usw., siehe Abbildung 36.

Wollen Sie eine zusatzliche Option freischalten, stellt Ihnen die Fa. CLOOS
SchweifStechnik einen neuen 16-stelligen Aktivierungscode zur Verfligung.

k.onfig - Optionen

Aktivierte Optionen

1.Pulsfreigabe

4.Ethernet

8.Mahtsuchen

B.Expertiiode
19.FushFull-Binzel PF+4010

Abbildung 36.  Menti "Konfig" - "Allgemein" - "Optionen”
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Diesen Aktivierungscode mussen Sie nach dem Betatigen der Funktion
"Aktivierungscode" eintragen und mit der "Entertaste” bestatigen. Sind alle
Angaben korrekt, erscheint in der Ubersicht "Aktivierte Optionen” die neu
freigegebene Option.

Einfilgen

Abbildung 37.  Ment "Konfig" - "Allgemein" - "Optionen" - "Aktivierungscode"

Ist bei der Ubermittlung oder Eingabe des Aktivierungscodes ein Fehler
aufgetreten, erscheint die Fehlermeldung "317 Falscher Aktivierungscode!”.
In diesem Fall mussen Sie die Angaben Uberpriifen und den Vorgang wie-
derholen.



9.2 Konfig - Wasseriiberwachung

oder die Pumpe ausgeschaltet ist, siehe Kapitel ,9.1.3 Steuerung Kihlmit-

INFo! || Die Wassertberwachung ist inaktiv, wenn keine Sensorik vorhanden ist
telpumpe und Lifter” auf Seite 62.

Mit den Pfeilsymbolen wechseln Sie zwischen den einzelnen
Mentpunkten.

Konfig -Wasserliberwachung

Uberwachung Abbruch

Schwellwert (I/min)
Verzoégerung (sek.) 1.0

Fehlerzeit (sek.) 1.0

Uberwachung | Melden |

Schwellwert (°C) 1.0
Verzdgerung (sek.) 1.0
Fehlerzeit (sek.) 1.0

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 38.  Menti "Konfig - Wassertiberwachung"

Wasseriiberwachung
Im Meni "Wasserliberwachung" kann der minimale Wasserdurchfluss
uberwacht werden.

+ Die Einstellung des Grenzwertes erfolgt in I/min. Der Grenzwert sollte
1,2 1/min nicht unterschreiten.

- Die Start-Verzogerung ermoglicht eine fehlerfreie Aufnahme der Mess-
werte. Der Fehler muss auBerdem fur eine bestimmte Fehlerdauer
vorhanden sein, um als Fehler erkannt zu werden.

+  Wird die Einstellung "Melden" gewahlt, liegt auf dem CAN-Bus der
SchweiBstromquelle ein Ausgangssignal an. Dieses Signal kann von ei-
ner peripheren Steuerung (SPS) verarbeitet werden. Ist die Einstellung
"Abbruch" gewahlt, wird im Fehlerfall der LB-Startbefehl zurtlickgesetzt.

Wassertemperatur

Im Mentil "Wassertemperatur” kann die Temperatur der KuthIfltissigkeit

uberwacht werden.

+ Die Einstellung des Grenzwertes erfolgt in °C. Der Grenzwert sollte
60 °C nicht Uiberschreiten.

- Die Start-Verzogerung ermoglicht eine fehlerfreie Aufnahme der Mess-
werte. Der Fehler muss auRerdem fur eine bestimmte Fehlerdauer
vorhanden sein, um als Fehler erkannt zu werden.

+  Wird die Einstellung "Melden" gewahlt, liegt auf dem CAN-Bus der
Schweilistromquelle ein Ausgangssignal an. Dieses Signal kann von ei-
ner peripheren Steuerung (SPS) verarbeitet werden. Ist die Einstellung
"Abbruch" gewahlt, wird im Fehlerfall der LB-Startbefehl zurtickgesetzt.
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Was’q

i

erdurchfluss

| niedrig!

Abbildung 39.

Fehlermeldung

INFO! I

INFO! I

INFO!

MAIN (2) - Konfig (Konfiguration)

Im Falle eines Fehlers wird in der Displaymaske eine Fehlermeldung
eingeblendet.

Die Meldung kann mit der Taste "Esc" ausgeblendet werden. Wird die Feh-
lerursache nicht beseitigt, erscheint nach 10 Sekunden erneut die Fehler-
meldung.

Das Menl wird durch kurzen Druck auf den Drehknopf 3 verlassen!

9.3 Konfig - Kompensation

Die Erstellung der Synergiekennlinien erfolgt unter bestimmten elektri-
schen und physikalischen Bedingungen (Leitungslangen, Querschnitte
usw.). In der taglichen SchweilRpraxis herrschen in der Regel abweichende
Bedingungen. Zu diesem Zweck muss eine Kompensation durchgefiihrt
werden. Diese wird dann als SchweiRkreis abgespeichert.

Die Spannungswerte sind abhangig von der GroRe des aulleren Kreises.
Bei Anderung des duReren Kreises muss die Kompensation neu ermittelt
werden!

Bevor Sie mit dem Einmessvorgang beginnen, vergewissern Sie sich, dass
entweder:

+  kein SchweilRdraht im Brenner eingelegt ist
oder

« der Schweilldraht aus dem Brenner so weit zurtlickgezogen ist, dass
kein Schweilidraht aus der Stromduse heraussteht.

Achten Sie darauf, dass wahrend des Einmessvorgangs kein SchweilRdraht
das Werksttick berthrt.

Der Start des Einmessvorgangs erfolgt am Bedienmodul durch den Dreh-
knopf und ist zusatzlich Uber die Brennertaste moglich.

Um den Einmessvorgang durchzufiihren, gehen Sie wie folgt vor:

1. Entfernen Sie die Gasdiise vom Brenner.

2. Wadhlen und bestatigen Sie mit dem Drehknopf im Menti "MAIN (2)" -->
"Konfig"--> "Kompensation" --> "Messvorgang freigeben".

- Die Steuerung schaltet in den Einmessbetrieb um.

3. Setzen Sie den Brennerkopf fest auf das Werksttiick auf. Die Stromdtise
muss das Werkstiick bertthren.

4. Drlcken Sie die Brennertaste oder wahlen Sie am Bedienmodul den
Mentipunkt "Messvorgang starten”, um den Messvorgang zu starten.
+  Der Mess-Strom wird eingeleitet.
+Nach etwa 1 Sekunde ist der Messvorgang beendet. Die gemesse-
nen Werte werden automatisch angezeigt.

5. Wiederholen Sie den Messvorgang, bis sich die Werte der Messung nur
noch leicht unterscheiden. In der Regel sind vier aufeinanderfolgende
Messungen ausreichend.

6. Speichern Sie die zuletzt gemessenen Werte in einen der 4 Schweil3-
kreise (ab Softwareversionsnummer x.02).

Zum Auswahlen des aktiven SchweiRkreises, lesen Sie das Kapitel ,6.9 Main
- Programmieren - Nebenparameter (ab V.x.4.x)“ auf Seite 55



Konfig - Kompensation
Speichern
in 1
Widerstand R [mOhm] :

Induktivitat L [wH]

Mess- Widerstand R [mOhm] : Speichern
Vorgang Induktivitat L [wH] . 2
freigeben
Widerstand R [mOhm]
Induktivitat L [wH]
Mess-
Vorgang Widerstand R [mOhm]
starten Induktivitat L [wH]

Speichern
in 3

Puls 4 -Takt

: Speichern
1.2mm Fe in 4
82% Argon 18% Co,

Abbildung 40. Ment "Konfig" - "Kompensation”

Die ermittelten Werte konnen bei Bedarf manuell nachjustiert werden.

Eine optimale Kompensation des auferen SchweiRstromkreises ist erfolgt,
wenn bei korrekten Schweillparametern die Werte fur Feinabgleich "Arc-
Length" und "ArcDynamic" maximal zwischen -10...10 eingestellt sind.

9.4 Zugriffsrechte

9.4.1 Konfig - Zugangsverwaltung

Die SchweilRstromquelle verfligt serienmaRig tiber ein Zugangsverwal-
tungssystem. In diesem Verwaltungssystem sind unterschiedliche Zu-
gangs- und Nutzungsrechte flr die Schweilstromquelle vorgesehen.

+ Mit den Pfeilsymbolen wechseln Sie zwischen den einzelnen Menu-
punkten.

Die Zugangsverwaltung der SchweiBstromquelle hat 3 Bedienlevel "Auto-
matik", "Programmierer” und "Konfigurator".

Automatik
Der Nutzer mit Bedienlevel "Automatik” kann die einzelnen Funktionen
anschauen. Der Zugriff auf die voreingestellten Werte ist gesperrt.

Der Nutzer mit Bedienlevel "Automatik" benotigt keinen Zugangscode!

Programmierer

Der Nutzer mit Bedienlevel "Programmierer” kann die einzelnen
Funktionen aufrufen und anschauen. Er hat aktives Zugriffsrecht auf alle
SchweiRparameter.

Der Nutzer muss sich mit einer 8-stelligen Code-Nummer anmelden.

Konfigurator

Der Nutzer mit Bedienlevel "Konfigurator" kann die einzelnen Funktionen
aufrufen und anschauen. Er hat aktives Zugriffsrecht auf alle voreingestell-
ten Werte einschlieBlich Zugriff auf die Synergiekennlinien.
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Der Nutzer muss sich mit einer 8-stelligen Code-Nummer anmelden.

Konfig - Zugangsverwaltung

Programmierer 0 032010

Konfigurator 22200222

Konfigurator

Optionen nach (min)

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 41. Ment "Konfig" - "Zugangsverwaltung”

Zugangscode fiir Bedienlevel
In diesem Mentu kann fur die Bedienlevel "Programmierer” und "Konfigura-
tor" eine Code-Nummer eingetragen werden.

Eingabe der Code-Nummer
Die Code-Nummer besteht aus einer 8-stelligen Nummernfolge. Jeder
Stelle konnen Sie eine Zahl zwischen 0...7 zuweisen.

Diese Eingabe muss nicht gesondert gespeichert werden.

Bedienlevel nach dem Einschalten

Unter diesem Mentpunkt konnen Sie festlegen, welches Bedienlevel nach
dem Einschalten der SchweiRstromquelle vorab eingestellt ist. Sie konnen
zwischen "Automatik”, "Programmierer” und "Konfigurator” wahlen. Die

Zugriffsmoglichkeiten sind am Anfang des Abschnitts beschrieben.

Konfigurator automatisch abmelden

Zum Schutz vor unbefugtem Zugriff besteht die Méglichkeit, die
Schweifsstromquelle nach einer definierten Dauer auf das "Bedienlevel
nach dem Einschalten" zurtickzusetzen.

Sie konnen wahlen zwischen "Aus" und "Abmelden nach 1 bis 30 min".
Zugangsverwaltung - Optionen

In diesem Menu konnen fur das Bedienlevel "Automatik” folgende Zugriffs-
rechte eingestellt werden:

Schweien freigeben / sperren

Jobaufruf freigeben / sperren

Leist/Fein freigeben

Drehknopf Fein freigeben

Leist/Fein freigeben
"Leist" = Leistung, "Fein" = Feinabgleich / ArcLength




INFO!

Zugangsverwaltung - Optionen

Job aufrufen

Handrad Leist/Fein freigeben

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co:

Abbildung 42.  Menti "Konfig" - "Zugangsverwaltung" - "Optionen”

Das Ment "Konfig" - "Zugangsverwaltung" wird durch Druck auf den
Drehknopf 3 oder die Taste "Esc" verlassen!

Passwort vergessen?
Nach 5 erfolglosen Versuchen der Passworteingabe, erscheint unterhalb
der Zeile "Zugangscode" eine 8-stellige Code-Nummer.

Mit Hilfe dieser Code-Nummer ist es tiber die CLOOS-Service-Hotline
moglich, das Passwort zu entschltsseln. Sie konnen jetzt wieder die Code-
Nummer eingeben.

9.4.2 Konfig - Benutzerverwaltung und PAK (Option)

Mit Hilfe der Benutzerverwaltung werden Zugriffsrechte auf bestimmte
Funktionen, Einstellungen und Schweillparameter freigegeben oder
gesperrt und in einem Benutzerprofil gespeichert.

In der Benutzerverwaltung besteht die Moglichkeit, diese Benutzerprofile
jeweils auf einen PAK (Personal Access Key) zu Ubertragen. Vorraussetzung
ist ein PAK-Port an der SchweiRstromquelle oder dem Bedienmodul.

Der PAK wird auf den PAK-Port der Schweil3stromquelle aufgesetzt

und das Benutzerprofil geladen. Der Benutzer wird automatisch an

der SchweiRstromquelle angemeldet, sobald die im PAK gespeicherten
Informationen mit denen in der Schweil3stromquelle gespeicherten
Informationen tbereinstimmen. Das zugehorige Benutzerprofil wird dann
in der Schweillstromquelle aktiviert.

Meldet sich ein fur die Schweillstromquelle unbekannter Benutzer an, so
wird ihm, je nach Einstellung, entweder der Zugang verweigert oder sein
Benutzerprofil in die Benutzerverwaltung uibertragen und gespeichert. Das
zugehorige Benutzerprofil wird dann in der Schweillstromquelle aktiviert.

Bedienlevel nach dem Einschalten
Unter diesem Menupunkt konnen Sie festlegen, welches Bedienlevel nach
dem Einschalten der Schweil3stromquelle vorab eingestellt ist. Sie konnen

non

zwischen "Automatik”, "Programmierer” und "Konfigurator” wahlen.
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Ubernahme der PAK Dateien
Unter diesem Menupunkt konnen Sie folgende Funktionen auswahlen:

Bezeichnung

Funktion

Erlaubt (default)

Unbekannte Benutzer durfen sich an der
Schweildstromquelle anmelden.

Informationen von unbekannten Benutzern wer-
den auf der SchweilRstromquelle hinterlegt.

Nicht erlaubt

Nur Benutzer, die in der Konfiguration der
Schweilstromquelle hinterlegt sind, durfen sich
anmelden.

SchweiBprozessfreigabe
Unter diesem Menupunkt konnen Sie folgende Funktionen auswahlen:

Bezeichnung Funktion
Die SchweilRstromquelle schaltet den
Immer Schweillprozess immer frei, auch wenn kein
Benutzer angemeldet ist.
Die Schweillstromquelle schaltet den
Nach Anmeldung hweiR h erfolareicher Anmeldun
(default) Sc 'weilSprozess nur nach erfolgreicher ung
frei.
Jobbereichfreigabe
Unter diesem Menupunkt konnen Sie folgende Funktionen auswahlen:
Bezeichnung Funktion
Der Benutzer kann alle Jobs (1 .. 999), die auf der
Alle Schweistromquelle hinterlegt sind, abrufen und
verwenden.
Erlaubte Jobs Der Benutzer kann nur die erlaubten Jobs aufrufen
(default) und verwenden.

Es ist moglich, fiir die Bedienlevel "Automatik” und "Programmierer” be-
stimmte, definierte Parametergrenzen (Stellbereiche) innerhalb eines Jobs
vorzugeben, siehe Abschnitt ,,6.4 MAIN - Programmieren - Stellbereiche“

auf Seite 49.

Konfigurator auto abmelden

Bezeichnung

Funktion

Aus (default)

Der Benutzer mit dem Bedienlevel "Konfigurator'
wird nicht automatisch abgemeldet.

Der Benutzer mit dem Bedienlevel "Konfigurator'
wird nach einer voreingestellten Dauer
(Imin ... 30min) automatisch abgemeldet.

Erfolgt wahrend des eingestellten Zeitraumes keine Eingabe iiber das
Bedienmodul, wird der Zugriffsstatus wieder auf das voreingestellte
"Bedienlevel nach dem Einschalten” zuriickgesetzt.

Passworteingabe iiber Tastatur
Unter diesem Mentlpunkt konnen Sie folgende Funktionen auswahlen:

Bezeichnung

Funktion

Erlaubt (default)

Die manuelle Eingabe einer 6-stelligen Code-Num-
mer an der Schweillstromquelle ist erlaubt.

Nicht erlaubt

Sie konnen sich ausschliel8lich mit einem PAK an
der SchweiRstromquelle anmelden.




INFO! I

9.4.2.1 Konfig - Benutzerverwaltung - Optionen

Die 3 folgenden Funktionen beziehen sich auf das Bedienlevel

"Automatik".

Job speichern
Job aufrufen
Handrad

Puls 4

1.2 mm

Benuizerverwaltung - Optionen

freigeben

freigeben

Leist/Fein freigeben

-Takt

Fe

82% Argon 18% Co;

Abbildung 43.

Job speichern

Menti "Konfig" - "Benutzerverwaltung” - "Optionen”

Unter diesem Mentupunkt konnen Sie folgende Funktionen auswahlen:

Bezeichnung Funktion
. Sie kénnen Jobs auch ohne die Anmeldung
Freigeben .
speichern.
Sie konnen nur Jobs speichern, wenn Sie sich mit
Sperren

Ihrem Passwort oder PAK angemeldet haben.

Job aufrufen

Bezeichnung Funktion
. Sie konnen Jobs auch ohne die Anmeldung
Freigeben
aufrufen.
Sperren Sie konnen nur Jobs aufrufen, wenn Sie sich mit
P Ilhrem Passwort oder PAK angemeldet haben.
Drehknopf

Unter diesem Mentpunkt konnen Sie folgende Funktionen auswahlen:

Bezeichnung

Funktion

Leist/Fein freigeben

Sie konnen an beiden Parametern Anderungen
vornehmen.

Fein freigeben

Sie konnen Anderungen an dem Parameter
"Feinabgleich" vornehmen.

Leist/Fein sperren

Sie konnen keine Anderungen an beiden Parame-
tern vornehmen.
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9.4.2.2 Konfig - Benutzerverwaltung - Benutzeriibersicht

INFo! || Sie kénnen nur Anderungen im Menii "Konfig" - "Benutzerverwaltung
) - Benutzeriibersicht" vornehmen, wenn Sie mit dem Bedienlevel
"Konfigurator" an der SchweilRstromquelle angemeldet sind.

In diesem Menti werden alle zugelassenen Benutzernamen (maximal 30
Zeichen) aufgefiihrt. Die Anzahl der Benutzernamen ist auf 20 Platze
beschrankt. Zum Benutzernamen ist das jeweilige Bedienlevel aufgelistet.

Konfig — Benutzeribersicht

Benutzer
Loschen Level Benutzer
Mustermann
J.Mustermann
K.Mustermann
PAK
Program-
mieren

L R R B = o I

Puls 4 -Takt

Abbildung 44. Ment "Konfig" - "Benutzerverwaltung” - "Benutzertibersicht"

Neuen Benutzer anlegen/ editieren

Durch Drucken des Drehknopfes 3 konnen Sie einen freien Speicherplatz in
der Benutzerubersicht anwahlen und alle relevanten Daten zu dem Benut-
zer im Ment "Konfig - Benutzer editieren" hinterlegen.

Konfig — Benutzer Editieren

000000

. Mustermann
Speichern

Konfigurator

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 45.  Ment "Konfig" - "Benutzerverwaltung" - "Benutzer editieren”
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Benutzer 16schen
Mit Hilfe der Funktion "Benutzer l1dschen" konnen Sie einzelne Benutzer
entfernen:
1. Wahlen Sie mit Hilfe des Drehknopfes 3 den Benutzer aus.
2. Drlcken Sie die Funktion "Benutzer 16schen".
« Dies geschieht ohne weitere Abfrage.

INFo! || Wird der letzte Benutzer mit dem Bedienlevel "Konfigurator" gel6scht,
erfolgt die Fehlermeldung "Letzter Konfigurator gesperrt”.

Somit wird verhindert, dass ungewollt der letzte zugangsberechtigte
Benutzer geloscht wird.

9.4.2.3 Konfig - Benutzerverwaltung - Benutzeriibersicht - PAK

Wenn Sie einem bereits zugewiesenen PAK einen weiteren Benutzer auf-

INFO! [ Ein PAKkann immer nur ein Benutzerprofil speichern.
speichern, geht der Erste verloren.

Uber die Funktion "PAK Programmieren” konnen Sie die erstellten/ ausge-
wahlten Benutzer auf einen PAK speichern.

PAK — Programmierung

PAK

AUFSETZEN

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 46. Menti "Konfig" - "Benutzerverwaltung" - "Benutzertibersicht" - "PAK"
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MAIN
Ist ein PAK einem Benutzer zugewiesen, kann sich der Benutzer mit dem
PAK an der Schweillstromquelle anmelden. Es werden nur die fir ihn

freigegebenen Funktionen zur Verfiigung gestellt.

)
Daten
sicherung

Mustermann
Diagnose Anmelden

Konfigurator

Sprache Abmelden

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 47.  Mentii "Main(2)"

9.5 Konfig - Ethernet

Zur Verbindung der SchweiRstromquelle mit der Software QDM (Qineo
Data Manager) wird eine Ethernet-Schnittstelle verwendet. Zur Kommu-
nikation der SchweiRRstromquelle innerhalb des Netzwerks mussen die
IP-Adresse und die Subnetmaske eingestellt werden.

Mit Hilfe der Pfeiltasten gelangen Sie an die gewiinschte Stelle zur Zahlen-
eingabe. Das angewahlte Zahlenfeld wird weild hinterlegt. Mit dem Dreh-
knopf 3 konnen Sie eine Zahl zwischen 000 und 255 anwahlen. Zum
nachsten Eingabefeld gelangen Sie mit einer der Pfeiltasten. Durch Druck
auf den Drehknopf beenden Sie den Eingabemodus.

Konfig — Ethernet

192 .53 170 . 040

255 . 255 . 255 . 000

—>
—

Abbildung 48.  Ment "Konfig" - "Ethernet"



INFO! I

9.6 Konfig - Uhr

Zur Erfassung exakter Daten in der SchweilRdatentiberwachung ist die
genaue Uhrzeit und das korrekte Datum erforderlich. Im Ment "Konfig -
Uhr" konnen Sie diese Daten eingeben. Mit den Pfeilsymbolen wechseln
Sie zwischen den einzelnen Mentipunkten. Die Eingabe erfolgt mit dem
Drehknopf 3.

Sie beenden die Eingabe mit Druck auf den Drehknopf 3. Zum Verlassen
des Ments betatigen Sie die Taste "Esc".

9.7 Konfig - Prozessiiberwachung

LB Steht-Prozesskontrolle

Wenn das Signal "LB steht" wahrend des Schweilprozesses (Prozessphase)
langer als 1 sek. ausfallt, wird im Display die Fehlermeldung "Err. 23 Licht-
bogenstorung Prozessphase" angezeigt.

Sie haben folgende Anwahimaoglichkeiten:

+ Aus

+  Reset bei Start

Reset der Fehlermeldung erfolgt beim nachsten Signal "Schweil3start".

- Reset von Extern

Reset der Fehlermeldung erfolgt durch ein externes Signal (OMI oder Bus-
system).

Ziindkontrolle

Wenn 5 sek. nach dem Befehl "Schweistart" kein "LB - Steht"-Signal
ansteht, wird im Display die Fehlermeldung "Err. 24 Lichtbogenstorung
Zundphase" angezeigt.

Sie haben folgende Anwahlmaglichkeiten:

- Aus

Ist die Zundkontrolle ausgeschaltet, wird im Falle eines Storsignals der
Schweilddraht weiter gefordert.

+  Reset bei Start
Reset der Fehlermeldung erfolgt beim nachsten Signal "Schweifstart".

- Reset von Extern

Reset der Fehlermeldung erfolgt durch ein externes Signal (OMI oder
Bussystem).

Konfig — Prozessuiberwachung

—

Funktion Reset bei Start

Funktion Reset bei Start :ll

Abbildung 49. Ment "Konfig" - "Prozesstiberwachung"
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9.8 Konfig - Allgemein (2)

Konfig — Allgemein

Drahtvorschub in

Fortschaltung Aus

Brenner-
fern-

bedienung Min I

Max [I]

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 50. Menti "Konfig" - "Allgemein (2)"

Drahtvorschubanzeige

Unter diesem Menupunkt konnen Sie die Dimensionsanzeige fir die
Drahtgeschwindigkeit wahlen.

Jobfortschaltung

Die Jobfortschaltung ist in den Betriebsarten 4-Takt und Super-4-Takt an-
wendbar. Wenn die Jobfortschaltung im Super-4-Takt aktiv ist, hat diese
Vorrang gegentiber der Funktion ,Step-Modulation®.

Die Umschaltung erfolgt mit der Brennertaste eines beliebigen Hand-
schweilBbrenners auf bis zu maximal 10 Jobs. Driicken und halten Sie die
Brennertaste fur etwa 0,5 Sekunden, um eine Jobfortschaltung auszulo-
sen.

Der Startjob muss an erster Stelle einer beliebigen Zehnerposition ste-
hen, wie zum Beispiel: Speicherplatz 11, 21, 31 ... 801. Sobald ein freier

Speicherplatz zwischen einem aktiven Job und dem nachsten Job liegt,
wird dies erkannt und es wird auf den Job mit der Position xx1 zuruck

gesprungen.

Beispiel:

Aktiver Job: 44, nachster Job: 48, Jobfortschaltung auf Speicherplatz: 41.

Klemmen-/Prozess-Spannung

Wahlen, ob im Display die Prozess-Spannung (Klemmenspannung
minus Werte des dulReren SchweiRstromkreises = berechnete Span-
nung am Werksttiick) oder die Klemmenspannung (Spannung an der
Schweillstromquelle) angezeigt wird.

Grenzwerte Gas-Ja-Signal

Die Min- und Max-Grenzwerte fur das "Gas-Ja-Signal" in Liter festlegen.




9.8.1 Konfig - Allgemein (2) - VBC

In diesem Menti legen Sie fest, welche VBC-Module zur Kommunikation
verwendet werden sollen. Voraussetzung ist, dass das jeweilige Modul
entweder in der SchweiRstromquelle verbaut (INT) oder extern mit der
Schweilstromquelle (EXT) verbunden ist. Es kénnen gleichzeitig bis zu
zwei Module aktiv sein. Ist ein Modul aktiviert, wird es mit einem griinen
Hintergrund dargestellt.

Werden zwei Module gleichzeitig verwendet, ist darauf zu achten, dass
sich die Signalgruppen nicht uiberschneiden. Weitere Informationen ent-
nehmen Sie der jeweiligen Schnittstellenbeschreibung.

Diagnose - VBC

Int - ProfiNet
Ext - ProfiNet

Abbildung 51.  Menii "Diagnose” - "Steuerung” - "I/O" - "VBC"

9.8.2 Konfig - Allgemein (2) - Brennerfernbedienung

INFO! || Verdnderungen in der Konfiguration werden erst nach einem Neustart
der SchweilRstromquelle an die Brennerfernbedienung iibertragen.

Weitere Informationen zur Konfiguration entnehmen Sie der Dokumenta-
tion des entsprechenden Schweilbrenners.

9.9 Konfig - Allgemein (3)

Konfig — Allgemein

Min [A]
Max [A]

Anzeigedauer

Abbildung 52.  Menil "Konfig" - "Allgemein (3)"

Potistellbereich - WIG

In diesem Mentlpunkt bestimmen Sie den Minimal- und Maximalwert,
den ein SchweilSbrenner, der mit einem Potentiometer ausgestattet ist, im
WIG-Schweildprozess erreichen kann.

Fehleranzeige
In diesem MentUpunkt wahlen Sie die Anzeigedauer einer Fehlermeldung.
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10. MAIN (2) - Diagnose

Das Diagnose-Ment stellt folgende Unterments zur Verfuigung.

DIAGNOSE

Software - Versionen

System - Logbuch
Steuerung
Regelung

Leistungsteil

QWD
KuhImodul
Roboter

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 53. Menil "Diagnose”

10.1 Diagnose - Softwareversionen

Im Menti "Softwareversionen" werden die Bauart der Schweillstromquelle,
die Leistungsklasse und die Softwarestande der einzelnen Hardwaremodu-
le angezeigt, z. B. QRPU, QDSP usw.

Diagnose - Softwareversionen

QINEO NexT 450 A

MAC-Adresse: 00-00-00-00-00-00

Module:
QN NexT V 01.03.00

QN OP Premium V 01.03.00
QN DSP V 01.03.00

Abbildung 54. Menti "Diagnose" - "Softwareversionen”

10.2 Diagnose - Systemlogbuch

Ist auf der Steuerplatine der Schweil3stromquelle ein USB-Stick eingesteckt,
so speichert die Schweilistromquelle alle Systemmeldungen auf diesen ab.
Systemmeldungen kénnen Fehlereintrage (Wasserliberwachung, Tempera-
turfehler, etc.) oder Dokumentationseintrage (Benutzeranmeldungen, Job
speichern/l6schen, etc.) sein.

Im Mentl "Diagnose” --> "Systemlogbuch” der Schweilsstromquelle werden
alle vorhandenen Eintrage in chronologischer Reihenfolge angezeigt.

Ein Eintrag enthalt folgende Informationen:



Der Zeitstempel des Logbucheintrags. Zu diesem Zeit-
Zeitstempel punkt wurde der Eintrag von der Schweistromquelle im
Logbuch gespeichert.
Benutzer Der zum Zeitpunkt der Speicherung des Eintrags aktive
Benutzer.
Bei einem Fehlereintrag die Fehlernummer und bei ei-
Fehler-Nr. / . ) : )
nem Dokumentationseintrag die Dokumentationsnum-
Doku-Nr. . )
mer, welche den Eintrag kennzeichnet.
Fehlertext / Der zur jeweiligen Fehlernummer / Dokumentations-
Doku-Text nummer gehorende Text.
Details Je nach Eintrag eine zusatzliche Information.

B 0090

Datum : TT.MM.JJJJ
Uhrzeit : HH:MM:SS

Logbuch  Name
Auswahl | 0oy Ny,

Details ;
Abbildung 55.  Ment "Diagnose" - "Systemlogbuch"

Die Logbuicher mussen in regelmaligen Abstanden vom USB-Stick kopiert
und geloscht werden, da der Speicherplatz auf dem USB-Stick begrenzt ist.
Unter Verwendung der Software QDM gibt es dafuir zwei Moglichkeiten:
Uber die Backup-Funktionen oder die Verwaltungsfunktionen.

Die Systemlogbiicher sind einer bestimmten Schweilstromquelle zugeord-
net, wobei diese Zuordnung den Logbtichern selbst nicht entnommen wer-
den kann. Beim Archivieren der Logbticher und nachtraglich ggf. erneuten
Kopieren in die Datenhaltung der Anwendung ist darauf zu achten, dass
diese Zuordnung nicht verloren geht.

INFO!

Im Ment "Diagnose" --> "Systemlogbuch" --> "Logbuch Auswahl" wird zu
jedem Logbuch das Datum angegeben. Die Anzahl der Eintrage gibt die
Anzahl der Logbuicher an.

Systemlogbuch - Auswahl

Logbuch
I6schen

XX Eintrage

Abbildung 56. Menti "Diagnose” - "Systemlogbuch-Auswahl"
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10.3 Diagnose - Steuerung

Diagnose - Steuerung

Ethernet

00.10.00
1/999

Tandem

Abbildung 57.  Ment "Diagnose" - "Steuerung"

Softwareversion entspricht "Diagnose" --> "Softwareversion" "Module:"
"NexT".
10.3.1 Diagnose - Steuerung - Ethernet

In diesem Mentu werden die MAC-Adresse, die IP-Adresse und die Subnetz-
maske der Schweillstromquelle angezeigt.

Diagnose - Ethernet

MAC-Adresse 00-00-00-00-00-00
IP-Adresse 000.000.000.000
Subnetzmaske 000.000.000.000

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe

82% Argon 18% Co
Abbildung 58. Ment "Diagnose” - "Ethernet"




10.3.2 Diagnose - Steuerung - I / O ( Ein- und Ausgange)

Beschadigung der Roboteranlage

WARNUNG! B
Anderungen der Signalzustande wahrend des Automatikbetriebes konnen
zu unvorhersehbaren Programmablaufen fihren.

+ Andern Sie niemals wihrend des Automatikbetriebes die Signalzu-
stande der Ein- und Ausgéinge!

Diagnose | / 0

Signal-
zustand
CECUE ] StartExtern [] LB-Steht
B GasExtern [] GasJa
[ ] DrahtExtern B EndeSchweissP
[] DrahtRiickw. [] stromJa.
[] Coldweld

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 59. Menii "Diagnose” - "Steuerung” - "I/O"

Das Menii "I/O" bietet auf sehr komfortable Weise die Moglichkeit, die Sig-
nalzustande der Ein- bzw. Ausgange an der Schweil3stromquelle darzustel-
len. Es stehen jeweils 10 Eingange und 10 Ausgange zur Verfligung. Diese
Ein- und Ausgange kdnnen vom Anwender/Servicemitarbeiter variabel
belegt werden, um z. B. bestimmte Situationen und Signalzustande herbei-
zufithren. Folgende Signalbelegung steht zur Verfligung.

Eingange

StartExtern, GasExtern, DrahtExtern, Drahtriickw., LuftAusblasen, Schweis-
sfreigabe, CKUmschaltung 0, CKUmschaltungl, JobFortPlus, JobFortMinus,
ReserveAusg 0, ReserveAusg 1, SpeedWeld, VariWeld, Pulsfrei Puls, Freig-
GasdSens, ResetStorung.

Ausgange

LB-Steht, Gasla, Drahtvorratla, StromlJa, EndeSchweissp., Systemstorung,
TempStorung, Sammelstorung, Schweissbereit, ProzessAktiv, Wasserman-
gel, Wasserdurchfluss, Gasdusenkontakt, SD SammelStorung, Sammelst
Gr.1, Sammelst Gr.2, StérungDraht, StorungStrom, StérungSpannung,
StorungGas, StorMotStrCK, StorMotStrCDD, StorSchwzeit, StorDrVorrat,
Storzunduberw, StorungRes 1, StorungRes 2, SammelwarnGrl, Sammel-
warnGr2, WarnungDraht, WarnungStrom, WarnungSpannu, WarnungGas,
WarnMotstrCK, WarnMotStrCDD, WarnSchwzeit, WarnungRes 1,War-
nungRes 2, SDAbbruch, Sd Bereit.

Signale auswdhlen:
Mit dem Drehknopf 3 wird im Ment "I/O" ein Signalplatz fiir einen Ein-
oder Ausgang angewahlt (1-10).
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Durch Driicken des Drehknopfes schalten Sie in den Auswahimodus. Der
Speicherplatz wird grin hinterlegt. Wahlen Sie durch Drehen des Dreh-
knopfes den entsprechenden Ein- oder Ausgang aus. Durch erneutes
Driicken des Drehknopfes legen Sie die angewahlte Funktion fur diesen
Signalplatz fest.

Ist der Signalzustand 1 (Ein), wird das Kdstchen vor dem Ein- bzw. Ausgang
gelb unterlegt. Ist der Signalzustand 0 (Aus), ist nur ein weiBumrandetes
Kastchen sichtbar.

Mit Hilfe der Funktion "Signalzustand andern" kann die manuelle Eingabe
der Signale aktiviert werden. Mit der Funktion "Ein" bzw. "Aus" kann der
Signalzustand ein- oder ausgeschaltet werden. Ist der Ein- oder Ausgang
aktiv, wird das Kastchen rot umrandet dargestellt. Durch Driicken der
Funktion "Normal" werden die Signale wieder in den Originalzustand zu-
ruckgesetzt, siehe Abbildung 59.

Jobanwabhl
Die Historie der von der Schweilistromquelle aufgerufenen Jobs kann im
rechten Teil des Displays unter "Jobanwahl" sichtbar gemacht werden.

10.3.2.1 Diagnose - Steuerung -1/ O - VBC-Modul

Voraussetzung:
+ Schweistromquelle ist mit mindestens einem VBC-Modul ausgerustet

+ VBC-Modul ist aktiviert, siehe ,9.8.1 Konfig - Allgemein (2) - VBC" auf
Seite 81

+ Einsatzbereich der Stromquelle ist auf "VBC" oder "QTI" eingestellt, siehe
,9.1.5 Konfig - Allgemein - Grundeinstellungen (2)" auf Seite 64

Sind die Voraussetzungen erfullt, erscheint im Ment "Diagnose” --> "Steu-
erung" --> "I/0" --> "VBC" das entsprechende VBC-Modul. "Int" bezeichnet
ein in die Schweillstromquelle verbautes Modul. "Ext" bezeichnet ein an die
Schweifsstromquelle angeschlossenes Modul.

Diagnose - VBC

Int - ProfiNet
Ext - ProfiNet

Abbildung 60. Menti "Diagnose" - "Steuerung” - "I/O" - "VBC"



Im Menti "Diagnose” --> "Steuerung” --> "1/0" --> "VBC" --> "ProfiNet"
stehen die Menipunkte "Status E/A" und "Modul Reset" zur Auswahl. Der
Mentlpunkt "Status E/A" zeigt die Statusbits der Ein- und Ausgange des
VBC-Moduls an. Der Menupunkt "Modul Reset" setzt die IP-Adresse und die
Subnetzmaske des VBC-Moduls auf die Werte 000.000.000.000 zurtick.

Diagnose - ProfiNet

Status
E/A

Modul-Typ : ABCC-XX
Netz-Typ : ProfiNet IRT
Status : XXX

Firmware : VvV0.00.00
IP-Adresse : 000.000.000.000
Subnetzmaske : 000.000.000.000

Eingang : XXX
Ausgang : XXX

Abbildung 61.  Menti "Diagnose" - "Steuerung" - "I/O" - "VBC" - "ProfiNet"

10.3.3 Diagnose - Steuerung - LED

In diesem Ment testen Sie die Funktionalitat der LED der Steuerung. Im
Standardfall ist die Steuerung in der Schweillstromquelle verbaut und
somit keine LED angeschlossen. Wenn die Steuerung als externes Modul
angeschlossen ist, testen Sie die Funktionalitat der LED, indem Sie den
mittleren Drehknopf auf den Modus "Diagnose" stellen.

Diagnose - Led

Mode

Frequenz 0.1 Hz
Tastverhaltnis 100 %
Rot 10 %
Griin 0 %
Blau 0%

Abbildung 62.  Menti "Diagnose" - "Steuerung” - "LED" Diagnosemodus aktiv
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Die Parameter lassen sich nun andern. Die LED passt sich den geanderten
Werten an.

Diagnose - Led

Diagnose
100 %
10 %
(I
0%

Abbildung 63. Menil "Diagnose” - "Steuerung" - "LED" LED-Status bearbeiten

10.3.4 Diagnose - Steuerung - Tandem

In diesem Menii werden die Tandemkonfiguration und der Tandemstatus
der SchweilRstromquelle angezeigt.

DIAGNOSE -Tandem

Tandem — Funktion

- Tandem Aus

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,
Abbildung 64. Ment "Diagnose” - "Steuerung” - "Tandem"




10.4 Diagnose - Prozessregelung

Dieses Mentl zeigt die von der Prozessregelung erkannten Kennlinien und
Datensatze an, die sich aktuell in der Schweillstromquelle befinden.

Diagnose - Prozessregelung

00.10.00

1/1024
1/1
Aktuelle
Kennlinie 1/64
0

Datensatz
Info

Abbildung 65. Ment "Diagnose" - "Prozessregelung"”

Softwareversion entspricht der DSP-Software, siehe "Diagnose" --> "Soft-
wareversion" "Module:" "QN DSP".

10.4.1 Diagnose - Prozessregelung - Impulssynchronisation

In diesem Menu wird der Synchronisationsmodus der Schweilstromquelle
angezeigt. Zur Konfiguration der Impulssynchronisation lesen Sie das Kapi-
tel 4. Impulssynchronisation® auf Seite 230.

Taktgeber

Diagnose - Impulssynchronisation

Taktgeber

Frequenz
Phasenverschiebung

Taktgeber aktiv

Synchronisation aktiv

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co

Abbildung 66. Menti "Diagnose” - "Prozessregelung” - "Impulssynchronisation” Taktgeber
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Taktnehmer

Diagnose - Impulssynchronisation

Taktnehmer alternierend

Taktgeber nicht gefunden

Synchronisation aktiv

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 67.  Menti "Diagnose" - "Prozessregelung" - "Impulssynchronisation" Taktnehmer

10.4.2 Diagnose - Prozessregelung - Aktuelle Kennlinie

In diesem Menii werden die Informationen zur aktuell ausgewahlten
Kennlinie angezeigt, siehe Abschnitt ,2. MAIN - Synergie” auf Seite 38.

Diagnose — Aktuelle Kennlinie

Fe
1.2 mm
82% Argon 18% CO,
Puls
Standard
184.72.95

10
3.5 m/min
12.0 m/min

Abbildung 68. Menti "Diagnose" - "Prozessregelung" - "Aktuelle Kennlinie"



10.4.3 Diagnose - Prozessregelung - Datensatz Info

In diesem Menl werden Detail-Informationen zu den Kennlinien-Daten-
satzen angezeigt, die sich in der Schweillstromquelle befinden. Um weitere
Datensatze in die SchweilBstromquelle zu laden, lesen Sie das Kapitel , 12.
MAIN (2) - Datensicherung” auf Seite 103.

Diagnose — Datensatz Info

10/64

112

24
XXXXXX

Abbildung 69. Ment "Diagnose" - "Prozessregelung" - "Datensatz Info"

10.5 Diagnose - Leistungsteil

Dieses Menl beinhaltet Statusinformationen von Modulen, die mit dem
Leistungteil verbunden sind.

Diagnose — Leistungsteil

Stromnetz Inverter DC Lufter
450 A
01.03.00
01.10.61
1

emperatur

Abgleich

Inverter

Abbildung 70. Menti "Diagnose” - "Leistungsteil”

Softwareversion entspricht der PCU-Software, siehe "Diagnose" --> "Soft-
wareversion" "Module:" "QON PCU".
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10.5.1 Diagnose - Leistungsteil - Netz

Dieses Ment zeigt die aktuell in der SchweiRstromquelle gemessenen
Werte des angeschlossenen Stromnetzes.

Diagnose — Netz

Messwerte Frequenz synchronisiert
Frequenzbereich
Phasenlage
Zwischenkreisfreigabe — Int.
Zwischenkreisfreigabe — Ext.
Zwischenkreis — Status

Abbildung 71.  Menti "Diagnose" - "Leistungsteil” - "Netz"

10.5.1.1 Diagnose - Leistungsteil - Netz - Messwerte

Dieses Ment zeigt die aktuell in der SchweiRstromquelle gemessenen
Werte der Stromversorgung.

Diagnose — Messwerte

48V
50V
50V
0.00 Hz
0 Grad
0 Grad

Abbildung 72.  Ment "Diagnose" - "Leistungsteil” - "Netz" - "Messwerte"

10.5.2 Diagnose - Leistungsteil - Temperatur

Dieses Ment zeigt die aktuell in der Schweistromquelle gemessenen
Werte der Temperatur am Leistungsteil. Bei Ubertemperatur erscheint eine
Fehlermeldung.

Diagnose — Temperaturen
25°C
26 °C
27°C

26 °C
28 °C
25°C
28 °C
29 °C

Abbildung 73.  Ment "Diagnose” - "Leistungsteil” - "Temperatur”



10.5.3 Diagnose - Leistungsteil - Abgleich

Dieses Menl kann nur durch ausgewiesene Servicemitarbeiter verwendet
werden.

Diagnose — Abgleich

Verstarkung 1.0000
Nullpunkt 0.00

Verstarkung 1.0000
Nullpunkt 0.00

Verstarkung 1.0000
Nullpunkt 0.00

Abbildung 74.  Ment "Diagnose" - "Leistungsteil" - "Abgleich"

10.5.4 Diagnose - Leistungsteil - Inverter

Dieses Ment dient zur Validierung des Leistungsteils. Hier stellen Sie unab-
hangig vom ausgewahlten Prozess den Strom ein. Der Sollwert wird durch
den Validierungsvorgang vorgegeben.

Diagnose — Inverter
Spannungs

Modus Betrieb absenkung

Sollwert Strom 0A
Sollwert Spannung 0.0V
AC-Polung Frequenz
AC-Frequenz 20 Hz
Spannungsabsenkung Aus
Leistung Aus

AC-Zwischenkreis 0,0V
Leistung
Ein

Abbildung 75.  Ment "Diagnose” - "Leistungsteil” - "Inverter" in Betrieb
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Diagnose — Inverter

Modus
Sollwert Strom

Sollwert Spannung 0.0V
AC-Polung Frequenz
Ansteuer AC-Frequenz 20 Hz

Modus Spannungsabsenkung Aus
Leistung Aus

AC-Zwischenkreis 0,0V
Leistung
Ein

Abbildung 76. Menti "Diagnose” - "Leistungsteil” - "Inverter" Diagnosemodus aktiv

10.5.5 Diagnose - Leistungsteil - Liifter

In diesem Ment wird der aktuelle Status des Lifters, welcher sich im Leis-
tungsteil befindet, angezeigt.

Diagnose — Lufter
Lafter

Modus

Sollwert Drehzanhl 0%
Istwert 0 U/min

Uberwachung Aus

Modus

Sollwert Drehzahl 0%

AC-Lufter Istwert 0 U/min
Modus Uberwachung

Abbildung 77. Ment "Diagnose” - "Leistungsteil" - "Lufter" in Betrieb

Um die Funktionalitat zu testen, stellen Sie mit dem mittleren Drehknopf
den Modus auf "Diagnose”.

Die Parameter lassen sich nun andern.



Tritt wahrend der Diagnose oder im Betrieb ein Fehler auf, wird dies in
diesem Menu angezeigt.

Diagnose — Lufter

Lufter

Modus Modus Diagnose

Sollwert Drehzahl

Istwert 0 U/min
Uberwachung FEHLER

Modus

Sollwert Drehzahl 0 %
Istwert 0 U/min
Uberwachung

Abbildung 78. Menti "Diagnose” - "Leistungsteil” - "Liifter" Fehlermeldung

10.5.6 Diagnose - Leistungsteil - LED

In diesem Ment testen Sie die Funktionalitat der LED der
Schweilistromquelle. Um die Funktionalitat zu testen, stellen Sie mit dem
mittleren Drehknopf den Modus auf "Diagnose".

Diagnose - Led

0.1 Hz
100 %
10 %
0%
0%

Abbildung 79. Menti "Diagnose” - "Steuerung" - "LED" Diagnosemodus aktiv
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Die Parameter lassen sich nun andern. Die LED passt sich den geanderten
Werten an.

Diagnose - Led

Mode Diagnose
Frequenz
Tastverhaltnis 100 %

Rot 10 %

Grin 0 %

Blau 0 %

Abbildung 80. Ment "Diagnose" - "Steuerung" - "LED" LED-Status bearbeiten

10.6 Diagnose - Drahtantrieb

Das Ment "Diagnose - QWD" zeigt die wichtigsten Signalzustande an allen
Drahtantrieben einer Drahtstrecke an. Drehen Sie dazu den mittleren
Drehknopf, um ein Gerat auszuwahlen. Driicken Sie auf den mittleren
Drehknopf, um den Status des ausgewahlten Gerates abzufragen. Es kann
nur der Status des Gerates abgefragt werden, das einer aktiven Drahtstre-
cke angehort. Eine aktive Drahtstrecke wird griin angezeigt.

<<<<< Drahtstrecke 1 <<<<<

<<<<< Drahtstrecke 2 <<<<<

<<<<< Drahtstrecke 3 <<<<<

Abbildung 81. Ment "Diagnose” - "Drahtantrieb”



10.6.1 Diagnose - Drahtantrieb - MD

In diesem Mentui kann die Vorwarts- oder Rlickwartsbewegung des MD zu
Diagnosezwecken ausgewertet werden. Wahrend der Ausfithrung bleiben
die weiteren Teilnehmer der Drahtstrecke inaktiv.

ACHTUNG! Bevor Sie mit der Diagnose beginnen, achten Sie darauf, dass entweder
: kein Draht eingelegt ist oder die Andruckrollen ge6ffnet sind. Ansonsten
kommt es zu einer fehlerhaften Drahtregelung innerhalb der MCU.

Diagnose - MD
Software-Version 00.00.88

MD — Modus Diagnose

Vorwarts

Rickwarts 3.0 m/min

Mittelwert Draht 0.0 m/min

Abbildung 82. Ment "Diagnose” - "Drahtantrieb” - "MD"

10.6.2 Diagnose - Drahtantrieb - QWD-MD / QWD-A

Ein QWD-MD ist ein speziell fir den MoTion-Prozess angepasster QWD-A.
In diesem Menu werden die identifizierten Komponenten angezeigt und
folgende Parameter dargestellt:

+ "Draht Sollwert" gibt den Wert an, den der Drahtantrieb wahrend einer

bestimmten Funktion, wie z.B. "Einfadeln", "Einschleichen", "Upslope”,
"Downslope”, "Draht von Hand" erhalt.

+ "Push-Pull"ist nicht relevant.
+  "Sensor Drahtpuffer" stellt den Sensorwert der MCU dar. Der Werte-

bereich ist 0..1000 und gibt die Lage des Drahtes innerhalb der MCU
wieder. Werte zwischen 200 und 800 sind in der Norm.

Ventile Diagnose - QWD

Tasten Drahtantriebstyp QWD-MD
Optionen Software-Version 02.11.87
Motortyp DC Big
Antriebseinheit QN WF22
Zusatzantrieb MD

Draht Sollwert 0.0 m/min
Push-Pull (0]
Sensor Drahtpuffer 0

Abbildung 83. Ment "Diagnose" - "Drahtantrieb" - "OWD-MD"
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Ventile Tasten Optionen

Dieses Menu zeigt aktuelle Signalzustande und zusatzliche Optionen, die
eventuell freigeschaltet sind an. Ist der Signalzustand 1 (Ein), wird das ent-
sprechende Kastchen gelb hinterlegt.

INFO! I Dieses Menii erscheint auch als Untermenti fiir den QWD-A.

Diagnose - QWD

Ventile Tasten

. Gas [] Brenner D Draht
[ Luft [] Draht-z [ ] Gas

Optionen

Drahtfuhler

Ringsensor

Gasdruckschalter

QWD-Schwinge 0.0 m/min
CDD -Schwinge

Gasdruchfluf3sensor 0.0 I/min
Abbildung 84. Ment "Diagnose” - "Drahtantrieb" - "OWD-MD" - "Ventile Tasten Optionen”

10.6.3 Diagnose - Drahtantrieb - QWD-B

Dieses Ment zeigt unter anderem eingemessene und aktuelle Stromwerte
und Signalzustdnde an. Ist der Signalzustand 1 (Ein), wird das entsprechen-
de Kastchen gelb hinterlegt.

Der Wert fur den Einmessstrom sollte zwischen 1 und 4 A liegen. Liegt der
Wert darunter oder dartiber, ist die Drahtstrecke zu tiberprifen. Sind meh-
rere QWD-B an einer Schweillstromquelle angeschlossen, wechseln Sie mit
dem mittleren Drehknopf zwischen den einzelnen QWD-B.

Diagnose — QWD-B

Typ
Software-Version 01.03.xx
Status (9]¢
Funktion Motor Stop

Tasten
Eingemessener Motorstrom 0.95 A

— Normalbetrieb

Motorstrom [8] [41%] 1.34 A
Einfadeln

Motorstrom [F] [ 0%] 9.50A
Drahtgeschwindigkeit 6.0 m/min

Motorstrom
Motorspannung

Abbildung 85. Diagnose QWD - QWD-B



10.6.3.1 Diagnose - Drahtantrieb - QWD-B - Konfig QWD-B

Mit Hilfe dieser Einstellungen konnen der Motorstrom und die Einfadelge-
schwindigkeit des QWD-B angepasst werden.

Konfig - QWD-B

Typ

Motorstrom-Korrektur

Motorstrom-Korrektur 0 %
Drahtgeschwindigkeit 6.0 m/min

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 86. Diagnose QWD - QWD-B - Konfig - QWD-B

10.6.3.2 Diagnose - Drahtantrieb - QWD-B - Tasten

Dieses Menti zeigt die Signalzustande an. Ist der Signalzustand 1 (Ein),
wird das entsprechende Kastchen gelb hinterlegt.

Diagnose — QWD-B — Tasten
Typ
Taste Einfadeln
Taste Einmessen

Taste Draht Zurlck
Taste Einfadeln Schnell

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 87. Diagnose QWD - QWD-B - Tasten
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10.7 Diagnose - Kithlmodul

Im Menu "Kithlmodul" wird der aktuelle Funktionszustand der Wasserpum-
pe und des Lufters angezeigt. Die Symbole werden gelb unterlegt, wenn

die Bauteile in Funktion sind. Bei der Kihlmittelpumpe werden zusatzlich
die Temperatur, der Motorstrom der Pumpe, eventueller Wassermangel, die
Durchflussmenge und die KihIimitteltemperatur angezeigt (bei Drahtan-
trieben mit Wassersensorik).

Pumpe und Lufter konnen mit Hilfe der Funktion "Pumpe Lufter Mode" im
Diagnose-Modus gestartet bzw. gestoppt werden.

Diagnose - Kihimodul

Ausflhrung Premium
Software-Version: 01.03.00

Pumpe-Lfter Mode Diagnose

Start Ein

Pumpe-LlUfter Ein L] 400 v
Ubertemp. Pumpe L]
Motorstrom Pumpe 0.0A

Wassermangel ]
Wasserdurchfluss -
Wasservorlauftemp

Pumpe
Lifter
Ein

Wasserrucklauftemp

Abbildung 88. Ment "Diagnose” - "Kithlmodul"

10.7.1 Diagnose - Kithimodul - LED

In diesem Mentl testen Sie die Funktionalitat der LED der
Schweildstromquelle. Um die Funktionalitat zu testen, stellen Sie mit dem
mittleren Drehknopf den Modus auf "Diagnose".

Diagnose - Led

Mode

Frequenz 0.1 Hz

Tastverhaltnis 100 %
Rot 10 %
Griin 0 %
Blau 0 %

Abbildung 89. Ment "Diagnose" - "Steuerung" - "LED" Diagnosemodus aktiv

Die Parameter lassen sich nun andern. Die LED passt sich den geanderten
Werten an.

Diagnose - Led

Mode Diagnose
Frequenz
Tastverhaltnis 100 %

Rot 10 %

Griin 0 %

Blau 0 %

Abbildung 90. Ment "Diagnose” - "Steuerung" - "LED" LED-Status bearbeiten



10.8 Diagnose - Roboter

In diesem Menu wird der Status der Kommunikation zwischen angeschlos-
senem Roboter und der SchweiBsstromquelle angezeigt. Folgende Werte
werden angezeigt:

Version Zeigt die Softwareversion der Robotersteuerung an.
Es wird zwischen Protokollversion 1 und Protokoll-
version 2 unterschieden. Fur weitere Informationen
lesen Sie das Kapitel ,,2. OIROX-Technologie-Inter-
face (QTI)" auf Seite 220.

Es wird unterschieden zwischen:

+  Operational

Roboterstatus « Ausgefallen

Software zu alt (--> Roboter updaten)

Protokollversion

+  Nicht verbunden

Anzahl der tibertragenen Schweilparameter (Kenn-
Parameter linienauswahl, Gas, Drahtart, etc.).

Im Jobbetrieb steht dieser Zahler still.

Spezielle Kommandos (Protokollversion aushan-

Kommandos deln, umschalten, etc.).

Verbindungen Anzahl der Verbindungsversuche.
VBC-Kommando Anzahl der digitalen Schweilparameter (Start ein,
digital Start aus, Luft ausblasen, etc.).

VBC-Kommando Anzahl der Befehle bei der Verwendung von Leit-
analog spannungen.

Diagnose - Roboter

Qirox
Parameter VXXX
I6schen 2

Operational

...65535
...65535
...65535
...65535
...65535

Abbildung 91. Ment "Diagnose" - "Roboter"

INFO! | Die Zdhler werden auf 0 gesetzt, wenn die Schweilstromquelle stromlos
geschaltet wird.

INFO! Erreicht ein Zahler den Wert 65535, so fangt er mit dem nachsten Wert
wieder bei 1 an.
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MAIN (2) - Sprache

11. MAIN (2) - Sprache

Fur unterschiedliche Sprachen stehen in diesem Ment. 4 Speicherplatze
zur Verfugung. Die ersten 3 Speicherplatze sind werksseitig den Sprachen
Deutsch, Englisch und Franzdsisch zugeordnet. Der 4.Speicherplatz kann
durch den Anwender mit einer individuellen Sprache frei belegt werden.
Eine optionale Sprache muss von einer SD-Speicherkarte geladen werden.

Schieben Sie die SD-Speicherkarte in den daftr vorgesehenen Card-Slot
unterhalb des Drehknopfes 3.

Betatigen Sie die Funktion "Von Karte lesen". Alle auf der SD-Speicherkarte
vorhandenen Sprachfiles werden angezeigt. Wahlen Sie mit Hilfe des Dreh-
knopfes 3 das bendtigte Sprachfile aus, und bestatigen Sie die Auswahl
durch Druck auf den Drehknopf 3 (Enterfunktion).

Die neu ausgewahlte Sprache wird in den 4.Speicherplatz kopiert und
kann mit Hilfe der Funktion "Optionale Sprache" aufgerufen werden, siehe
Abbildung 92.

Mit der Funktionstaste F6 kann die optionale Sprache wieder geléscht
werden.

Sollte keine SD-Speicherkarte im Card-Slot vorhanden sein, erscheint eine
Fehlermeldung.

Abbildung 92. Card-Slot mit SD-Speicherkarte



12. MAIN (2) - Datensicherung

den sein oder ein Zugriffsfehler vorliegen, erscheint eine entsprechende

INFO! I Sollte kein Speichermedium vorhanden sein, kein Speicherplatz vorhan-
Fehlermeldung.

Stecken Sie das Speichermedium in den SD-Kartenschlitz unterhalb des
Drehknopfes 3 oder auf der Ruckseite der Schweillstromquelle in den
USB-Anschluss.

DATENSICHERUNG

Synergie

Abbildung 93.  Menii "MAIN (2)" - "Datensicherung"

12.1 Datensicherung Job

Im Ment kdnnen sogenannte Jobs von der SchweiRstromquelle auf das
Speichermedium oder vom Speichermedium in den Jobspeicher der
Schweifsstromquelle geschrieben werden.

Datensicherung - Job

Speichern

<)

Speichere
auf USB

Puls 4 -Takt

Lade von
USB 1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 94. Ment "Datensicherung" - "Job"
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12.1.1 Job auf Speichermedium speichern

Alle Jobs im Jobspeicher der SchweiRstromqguelle werden angezeigt.
Job > Memory Card

Von Job

Bis Job  [ERCHEE

{0

Puls 4 -Takt

: 1.2mm Fe

82% Argon 18% Co,
Abbildung 95.  Menti "Datensicherung” - "Job auf Speichermedium speichern”

Einzelnen Job speichern

Wahlen Sie mit Hilfe des mittleren Drehknopfes den zu speichernden
Job aus, und bestatigen Sie die Auswahl durch Druck auf den mittleren
Drehknopf. Der Job wird auf das Speichermedium geschrieben.

Jobs sequentiell speichern
Wahlen Sie mit der Funktion "von Job" den Anfang des Blockes aus, z. B.
Job 1.

Im Display erscheint in gelber Schrift die Anzeige "Block Start" und die aus-
gewahlte Jobnummer. Wahlen Sie jetzt mit Hilfe des mittleren Drehknop-
fes das Ende des Blockes, z. B. Job 7 und betatigen Sie die Funktion "bis Job".

Durch Driicken des mittleren Drehknopfes wird der markierte Block auf das
Speichermedium geschrieben.



12.1.2 Job von Speichermedium laden

Alle Jobs im Dateiordner "Jobs" auf dem Speichermedium werden ange-
zeigt.

Memory Card > Job

\Jobs\

Alle
EVRELIE

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 96. Menti "Datensicherung” - "Job von Speichermedium laden" ohne Auswahl

Ausgewadhlte Jobs laden

Wahlen Sie mit Hilfe des mittleren Drehknopfes den gewtinschten Job

aus. Bestatigen Sie die Auswahl durch Druck auf die Taste "Auswahl". Eine
Mehrfachauswahl ist moglich.

Wenn Sie alle Jobs ausgewahlt haben, die Sie vom Speichermedium in die
Schweilstromquelle laden wollen, driicken Sie dann die Taste "Laden".

Die Jobs werden in den Jobspeicher der Schweil3stromquelle geschrieben.

Memory Card > Job

Von Datei \Jobs\ Details

Bis Datei Al
auswahlen

Auswahl

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe

82% Argon 18% Co,

Abbildung 97. Ment "Datensicherung” - "Job von Speichermedium laden” mit Auswahl
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Jobs sequentiell laden
Wahlen Sie mit der Funktion "von Datei" den Anfang der Liste aus, z. B.
Job 1.

Wahlen Sie jetzt mit Hilfe des mittleren Drehknopfes das Ende der Liste,
z.B.Job 7 und betatigen Sie die Funktion "bis Datei".

Dricken Sie die Taste "Laden". Es werden die in der Liste markierten Jobs in
den Jobspeicher der SchweiRstromquelle geschrieben.

12.2 Datensicherung Konfig

Datensicherung - Konfig

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,
Abbildung 98. Menti "Datensicherung" - "Konfig"

12.2.1 Konfigurationsdaten auf das Speichermedium speichern

Zeigt alle existierenden Konfigurationsdateien an. Driicken Sie die Taste
"Speichere Konfig", um die Dateien auf das Speichermedium zu speichern.
Ist der Speichervorgang erfolgreich, erscheint ein grines Hakchen an der
jeweiligen Konfigurationsdatei. Wurde eine Datei Uubersprungen, so wird
eine weile Linie an der jeweiligen Stelle dargestelit. Ist die Ubertragung
einer Datei fehlerhaft, so erscheint ein rotes X an entsprechender Stelle.

Konfig > Memory Card

Konfigurationsdateien

Abbildung 99. Menti "Datensicherung” - "Konfig auf Speichermedium speichern”
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12.2.2 Konfigurationsdaten vom Speichermedium laden

Alle Dateien im Dateiordner "Config" auf dem Speichermedium werden
angezeigt. Es konnen nur einzelne Dateien angewahlt und tibertragen
werden.

Memory Card > Konfig

\Config\ SIS

Abbildung 100. Menti "Datensicherung” - "Konfig vom Speichermedium laden”

12.3 Datensicherung Synergie

Datensicherung - Synergie

FE
1.0 mm
92% Argon 8% CO2
Speed Weld
Standard

01.03.15

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,
Abbildung 101. Menti "Datensicherung” - "Synergie"

12.3.1 Kennlinie auf das Speichermedium speichern
In diesem Ment stehen Ihnen 2 Funktionen zur Verfiigung.

Speichern
Nach dem Betatigen der Funktion wird die aktuelle Kennlinie auf das Spei-
chermedium gespeichert.
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Benutzer an-/abmelden

12.3.2 Kennlinie vom Speichermedium laden

Nach dem Betatigen der Funktion werden alle im Dateiordner "Synergy"
auf dem Speichermedium vorhandenen Kennlinien angezeigt. Durch
Drehen des mittleren Drehknopfes wahlen Sie eine Kennlinie aus. Durch
Drucken des mittleren Drehknopfes wird die angewahlte Kennlinie in den
Speicher der SchweiBsstromquelle geladen.

Memory Card > Synergie

S Details

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,
Abbildung 102. Menti "Datensicherung” - "Synergie"

13. Benutzer an-/abmelden

13.1 MAIN (2) - Anmelden

Wie im Abschnitt ,9.4.1 Konfig - Zugangsverwaltung” auf Seite 71 be-
schrieben, verfligt die Schweil3stromquelle, zur Sicherheit vor unbefugtem
Gebrauch, Uber verschiedene Bedienlevel. Zur Eingabe Ihres Zugangscodes
betdtigen Sie die Funktion "Anmelden". Im oberen Teil des Displays wird
der aktuelle Bedienlevel angezeigt.

Im unteren Teil des Displays konnen Sie jetzt Ihren personlichen Zugangs-
code eintragen. Durch Druck auf den Drehknopf 3 wird der Zugangscode
aktiviert!

Nach 5 erfolglosen Versuchen der Passworteingabe, erscheint unterhalb
der Zeile "Zugangscode" eine 8-stellige Code-Nummer. Mit Hilfe dieser
Code-Nummer ist es Uber die CLOOS-Service-Hotline moglich, das Passwort
zu entschlusseln. Sie konnen jetzt wieder die Code-Nummer eingeben.

13.2 MAIN (2) - Abmelden

Wird die Funktion "Abmelden" betatigt, springt die Steuerung sofort auf
das eingestellte Bedienlevel "Bedienlevel nach dem Einschalten” zurtick,
siehe Abschnitt ,9.4.1 Konfig - Zugangsverwaltung” auf Seite 71.



14. Job-Betrieb

Die Schweillstromquelle erlaubt das Speichern von individuellen Parame-
tereinstellungen. Diese Parametereinstellungen werden als Job gespei-
chert. Die Schweistromquelle stellt 999 Job-Speicherplatze zur Verfigung.
Auf der linken Seite des Displays konnen Sie in 10er- oder 100er-Schritten
die Job-Speicherplatze sichtbar machen.

14.1 Job speichern

Durch Drucken der Taste "Speichern" gelangen Sie in das Ment "Job - Spei-
chern". Wahlen Sie mit Hilfe des Drehknopfes 3 einen freien Speicherplatz
aus.

Loschen

Job Name

Abbildung 103. Menti "Job - Speichern"

Mit der Funktion "Jobname" gelangen Sie in das Menti "Texteingabe".

TEXTEINGABE

= —>

cLoosH

Einflgen

Pulse 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 104. Menil "Texteingabe"
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Job-Betrieb

Funktionstasten auf der linken Displayseite:

Funktionsname/Symbol Funktionsbeschreibung

Cursor bewegt sich um eine Position
nach links

GroRe Buchstaben und Sonderzeichen | Wechsel zwischen groRen und kleinen
Kleine Buchstaben und Sonderzeichen |Buchstaben
Zahlen und Sonderzeichen

Pfeiltaste links

Funktionstasten auf der rechten Displayseite:

Funktionsname/Symbol Funktionsbeschreibung

Pfeiltaste rechts Cursor bewegt sich um eine Position nach rechts

Zum Einfugen eines oder mehrerer Zeichen in

, o einen bestehenden Text.
Funktion "Einfliigen” ) g . .
Das neue Zeichen wird immer links neben die

aktuelle Cursorposition eingeflgt.

Zum Loschen von Zeichen.

Funktion "<--" Es wird immer das Zeichen links neben dem Cur-
sor geloscht.

Funktion "Entertaste" Zum Bestatigen der Eingabe.

Drehen Sie den Drehknopf 3 (gelber Cursor), bis Sie das gesuchte Zei-
chenin der Zeichentabelle gefunden haben. Durch kurzen Druck auf den
Drehknopf 3 wird das Zeichen in die obere Zeile Ubertragen.

Haben Sie alle Zeichen ausgewahlt, bestdtigen Sie Ihre Auswahl mit der
Funktion "Entertaste". Der Job ist jetzt mit allen angewahlten Schweil3-
parametern unter dem von Ihnen gewahlten Namen gespeichert, siehe
Abbildung 104.

Mit dem Speichervorgang ist der neue Job nicht aktiviert. Die Aktivierung
erfolgt mit Hilfe der Taste "Job".

14.2 Vorhandenen Job iiberspeichern

Zum Uberspeichern eines vorhandenen Jobs muss ein Job aktiviert sein,
siehe Abschnitt , 14.4 Job aktivieren“ auf Seite 110.

Ist ein Job aktiviert, konnen Sie die vorhandenen SchweiRparameter opti-
mieren und durch 2-maligen Druck auf die Speichertaste iiberschreiben.

14.3 Job kopieren

Zum Kopieren eines vorhandenen Jobs muss ein Job aktiviert sein, siehe
Abschnitt ,14.4 Job aktivieren“ auf Seite 110.

Dricken Sie im Jobbetrieb die Taste "Speichern". Wahlen Sie mit Hilfe des
Drehknopfes 3 einen neuen Speicherplatz aus. Durch erneutes Druicken der
Taste "Speichern" wird der aktuelle Job an die neue Position kopiert.

Zum Verlassen des Mentus betatigen Sie die Taste "Esc” oder die Taste
"MAIN".

14.4 Job aktivieren
Zum Aktivieren vorhandener Jobs betatigen Sie kurz die Taste "Job".

Sie befinden sich jetzt im Jobauswahlmodus. Im Display werden alle
vorhandenen Jobs aufgelistet. Wahlen Sie mit Hilfe des Drehknopfes 3
den zu aktivierenden Job. Durch erneuten Druck auf die Jobtaste oder den



Drehknopf 3 aktivieren Sie den angewahlten Job. Die LED auf der Jobtaste
leuchtet. Im unteren Teil des Menus "MAIN" werden die Jobnummer und
der Jobname angezeigt. Wollen Sie einen anderen Job aktivieren, tippen Sie
erneut auf die Jobtaste. Sie befinden sich jetzt wieder im Auswahlment.

Zum Verlassen des Jobbetriebs driicken Sie die Jobtaste 1anger als 2 sek.
(die LED erlischt). Sie befinden sich wieder im jobfreien Betrieb.

15. Main (3) - Schweildateniiberwachung

Weitere Informationen zur Option "SchweilRdatentiberwachung" finden
Sie im Kapitel ,3. SD-Modul” auf Seite 154.
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1.

Bedienelemente

Position

Bezeichnung

Funktion

Auswahltaste

2-Takt, 4-Takt, Super-4-Takt, Punkten, Extern

—5 Betriebsarten
- Jobtaste Job laden, speichern, 10schen
Hold-Taste Istwertanzeige m/min, mm, V, kW

gedruckt halten fur Holdwert-Anzeige

Drehknopflinks

Schnellspeicherauswahl (Jobs), Einstellung der Leistung

Menutaste

Einstellung der Grund-/Nebenparameter und Zusatzfunktionen

Drehknopf rechts | Feinabgleich, Dynamik

Istwertanzeige A, ASet (Stromvoranzeige), Feinabgleich bzw.

Key-Taste Dynamik, VSoll (im Syn-Off-Betrieb), verriegeln/entriegeln
1.1 Displayanzeige
m/min
Abbildung 105. Displayanzeige
Position |Bezeichnung Funktion
SchweilRprozess Anzeige aktiver SchweilRprozess
Betriebsart Anzeige aktive Betriebsart
Funktionssperre Anzeige gesperrte Funktionen aktiv
Jobziffer Anzeige aktiver Job/Schnellspeicher

Blau - Sch

Grun - Schweillstromquelle eingeschaltet

weildprozess lauft

Statusanzeige Rot (blinkt) - Stormeldung

Rot/Blau (im Wechsel) -
Stormeldung wahrend des SchweilRens

Hauptanzeige Anzeige d

er Schweillmesswerte

Feinabgleich LED aus: T

LED ein: rechter Drehknopf verstellt die Dynamik

echter Drehknopf verstellt die Lichtbogenlange

909 © G600

Zusatzfunktionen |siehe Kapitel 3. Beschreibung der Zusatzfunktionen® auf Seite 119
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SchweifSprozesse

2. Schweillprozesse

2.1 Definition Lichtbogenlange

Durch Druck auf den rechten Drehknopf wechseln Sie zwischen
Lichtbogenlange und Dynamik. Wenn Lichtbogenlange aktiv ist, ist die LED
"Dyn." aus. Drehen Sie am rechten Drehknopf, um die Lange des Lichtbo-

gens zu beeinflussen:

-0- |Der SchweiRstrom befindet sich exakt auf der Kennlinie.

- Die Kennwerte werden verringert, der Lichtbogen wird langer.

+ Die Kennwerte werden erhoht, der Lichtbogen wird ktirzer.

2.2 Definition Dynamik

Durch Druck auf den rechten Drehknopf wechseln Sie zwischen
Lichtbogenlange und Dynamik. Wenn Dynamik aktiv ist, leuchtet die LED
"Dyn.". Drehen Sie am rechten Drehknopf, um die Form des Lichtbogens zu
beeinflussen:

-0- |Der SchweilRstrom befindet sich exakt auf der Kennlinie.

- Der Lichtbogen wird weicher und breiter.

+ Der Lichtbogen wird konzentrierter und schmaler.

Im normalen MAG-Prozess wird im Dynamikbereich die Form des Lichtbo-
gens beeinflusst. Im Rapid Weld-Prozess konnen mit der Dynamikeinstel-
lung die Einbrandform und die Einbrandtiefe beeinflusst werden.

2.3 Holdwert-Anzeige

Die Holdwert-Anzeige zeigt die gemittelten Werte der letzten Schweilung
flr 10 Sekunden an. Um die Holdwert-Anzeige zu aktivieren, halten Sie die
Hold-Taste gedruckt, bis sich die Anzeige andert.

Im Anschluss an den Schwei3prozess wird die Holdanzeige automatisch
fir 5 Sekunden angezeigt. Diese Funktion kann im Konfigurationsment
unter Punkt ,Allgemein® deaktiviert werden.

2.4 WIG-SchweilRen

Dieser Prozess ist mit einer Lift-Start-Zindung ausgestattet.
+  Mit dem linken Drehknopf wahlen Sie den Schweil3strom an.

Die Anzeigen flr Drahtdurchmesser und Schutzgas werden ausgeblendet.



2.5 Elektrode-Schweifen

Mit dem Prozess Elektrode konnen alle handelstiblichen Stabelektroden
geschweilst werden. Wenn Sie den Prozess Elektrode angewahlt haben,
erscheint im rechten Display ,Aset”. Die Anzeigen fur den Drahtdurchmesser
und die Werkstoffdicke werden ausgeblendet. Mit dem linken Drehknopf
kann jetzt der gewtlnschte SchweifSstrom angewahlt werden.

Durch Drucken des linken Drehknopfes wird die Leerlaufspannung
eingeschaltet. Die Status-Anzeige leuchtet blau. Durch erneutes Driicken
des linken Drehknopfes wird die Leerlaufspannung abgeschaltet.

2.6 Beschreibung der Prozesse im MSG-Verfahren

Folgende MSG-Schweillprozesse sind an der Schweillstromquelle

auswahlbar:
Prozess Funktion
Dieser MAG-Normal-SchweilSprozess ist syner-
Svneraie Off gieunabhangig. Es mussen die Parameter fur
ynerg Drahtgeschwindigkeit und Schweillspannung ein-
zeln per Drehknopf eingestellt werden.
Dieser Prozess ist ein pulsfreier MIG/MAG-Schweif3-
Control Weld prozess mit Synergiefunktion. Er liefert einen stabi-

(MAG-Normal)

len Werkstofflibergang vom Kurzlichtbogen bis hin
zum Spruhlichtbogen.

Rapid Weld
(modifizierter
Control Weld)

Es handelt sich hierbei um einen modifizierten ,Con-
trol Weld“-Schweiliprozess. Dieser erzeugt einen sehr
konzentrierten Lichtbogen und gewahrleistet einen
sehr tiefen Einbrand.

Im Rapid Weld-Prozess konnen mit der Dynamikein-
stellung die Einbrandform und die Einbrandtiefe
beeinflusst werden.

Fur folgende Material-Gas-Drahtkombinationen sind
Rapid Weld-Prozesse vorhanden (Stand 09/18):

- Fe, 92 % Ar, 8 % CO,, Draht 1,0 mm

- Fe, 82 % Ar, 18 % CO,, Draht 1,0 mm
- Fe, 82 % Ar,18 % CO,, Draht 1,2 mm

Vari Weld
(1/1-Puls)

Der Vari Weld-Prozess ist ein I/l-geregelter Impuls-
lichtbogen.

Die SchweiReinstellungen sind flr den
MSG-Schweifldprozess ,Vari Weld“ so gewahlt, dass
ohne weiteren Feinabgleich (Lichtbogenlange und
Dynamic) ein extrem spritzerarmer Impulslichtbo-
gen entsteht.

Der Schweifstrom ist nicht abhangig vom Abstand
des Brenners zum Werkstuick. In Verbindung mit der
QIROX-Robotersteuerung ist das Lichtbogen-Naht-
verfolgen in Abhangigkeit vom Material moglich.
Dieser Pulsprozess eignet sich fur Blechstarken tiber
1 mm.
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SchweifSprozesse

Prozess

Funktion

Rapid Pulse Weld
(modifizierter
Vari Weld)

Es handelt sich hierbei um einen modifizierten
,Vari Weld“-SchweiRprozess.

Die spezielle Regelung erzeugt einen sehr fokus-
sierten stabilen Lichtbogen mit besonders hohem
Lichtbogendruck, verstarkt durch die Impulslichtbo-
genphasen. Im Rapid Pulse Weld-Prozess konnen mit
der Dynamikeinstellung die Einbrandform und die
Einbrandtiefe beeinflusst werden.

Fur folgende Material-Gas-Drahtkombinationen sind
Rapid Pulse Weld-Prozesse vorhanden (Stand 09/18):
- Fe, 92 % Ar, 8 % CO,, Draht 1,0 mm

- Fe, 92 % Ar, 8 % CO,, Draht 1,2 mm
- Fe, 82 % Ar,18 % CO,, Draht 1,2 mm

Speed Weld
(U/1-Puls)

Der Speed Weld-Prozess ist ein U/I-geregelter Im-
pulslichtbogen.

Der MSG-Schweillprozess ,Speed Weld"“ eignet sich
besonders fur hohe Schweilgeschwindigkeiten
und ist ideal fur das Fligen von Blechbauteilen von
0,1..5mm.

Der Schweilstrom ist abhangig vom Abstand des
Brenners zum Werkstiick. In Verbindung mit der
QIROX-Robotersteuerung ist das Lichtbogen-Naht-
verfolgen moglich. Dieser Prozess eignet sich flr
Blechstdrken tiber 2..3 mm.

Cold Weld

Die Prozesse mit der Bezeichnung Cold Weld im
Namen sind Schweillprozesse in Verbindung mit
Wechselstrom-Technik (AC).

Aufgrund des richtungsstabilen und druckvollen
Pulslichtbogens eignet sich der Cold Weld-Prozess
besonders fur hohe SchweilRgeschwindigkeiten. Der
Schweildstrom ist abhangig vom Abstand Brenner
zum Werkstuck. In Verbindung mit der QIROX-
Robotersteuerung ist das Lichtbogen-Nahtverfolgen
bedingt moglich.

Dies ermoglicht das MSG-Pulsschweillen diinner
Bleche im Bereich von ca. 0,5 mm...3,0 mm.

Variante

Variante der Kennlinie.

Version

Versionsnummer der Kennlinie.




3. Beschreibung der Zusatzfunktionen

Im Auswahliment fur Grund-, Schweif3- und Nebenparameter stehen
folgende Zusatzfunktionen zur Verfiigung:
Iﬁ] Symbol Funktion

@) Mit dieser Funktion wird die Drahtforderung manuell
- @) eingeschaltet. Die Funktion ist nur solange aktiv, wie die
Menttaste "Draht vor" | Taste betatigt wird.

Mit dieser Funktion wird die Drahtelektrode manuell
zuruckgefahren. Die Funktion ist nur solange aktiv, wie
die Taste betatigt wird.

Die Funktion dient zum exakten Justieren des Gasdurch-
flusses (Gasmessrohrchen, Druckminderer).

"Draht zurtick"

Mit dieser Funktion wird das Gasventil manuell ein-
geschaltet. Durch einen kurzen Tastendruck, wird die
"Gas von Hand" | Funktion aktiviert/deaktiviert. Wird die Taste 1anger als
0,5 s betatigt, ist die Funktion nur solange aktiv, wie die
Taste betatigt wird.

Mit dieser Funktion wird ein manueller Startbefehl
ausgelost. Aus Grunden der Sicherheit muss die Funk-
tion zweimal ausgeflihrt werden. Die Funktion ist nur
"Start von Hand"| splange aktiv, wie die Taste betatigt wird.

.- W .

B

Duo Pulse Clean Start QwD Funktionen
Abbildung 106. Auswahlment fir Grund- und Nebenparameter
Funktion Bedingung
nur wenn die angewahlte Kennlinie diese Funktion zur
DuoPulse

Verfligung stellt

nur wenn die angewahlte Kennlinie diese Funktion zur
Verfligung stellt

nur wenn mehr als ein Drahtantrieb angeschlossen ist
und die Betriebsart "extern" aktiv ist

CleanStart

QWD

3.1 DuoPulse

Mit der Funktion DuoPulse (Aluplus) wird ein 2.SchweilSparametersatz
vom eingestellten Grundwert generiert. Dieser kann grofer oder kleiner
sein als der Grundwert. Mit einer definierten Frequenz wird zwischen
den beiden Parametersatzen gependelt. Durch den definierten Wechsel
der Parameter wird das Aussehen der Nahtoberflache gestaltet. Bei der
Wurzelschweildung werden je nach Einstellung definierte Abkuihlzeiten
erreicht. Ist die Funktion ,DuoPulse” aktiviert, sind folgende zusatzliche
Anderungen im Mentu der Schweilparameter verfligbar.

Parameter Wertebereich
,DuoPulse-Modulation” | Korrekturwert (+/- 99)
,DuoPulse-Frequenz” Korrekturwert (+/- 99)
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3.2 C(CleanStart

CleanStart ist eine spezielle Zindroutine und sichert eine zuverlassige und
spritzerarme Zundung des Lichtbogens. Die gesamte Zindroutine lauft im
Millisekundenbereich ab.

3.3 QWD

Nur wenn die Voraussetzungen erfullt sind, wird dieser Mentpunkt
angezeigt. Ist mehr als ein QWD an der SchweilRsstromquelle angeschlos-
sen, wird hiermit der aktive QWD festgelegt. Diese Einstellung wird beim
Speichern eines Jobs ibernommen.

Ist ein aktiver QWD festgelegt, wird dieser in der Hauptanzeige angezeigt.

3.4 Funktionen - Systemlogbuch

Ist auf der Steuerplatine der Schweil3stromquelle ein USB-Stick gesteckt,
so speichert die SchweilRstromquelle alle Systemmeldungen auf diesen ab.
Systemmeldungen konnen Fehlereintrage (Wasseriiberwachung, Tempera-
turfehler, etc.) oder Dokumentationseintrage (Benutzeranmeldungen, Job
speichern/léschen, etc.) sein.

Im Menu werden alle vorhandenen Eintrage in chronologischer
Reihenfolge angezeigt.

Ein Eintrag enthalt folgende Informationen:

+  Zeitstempel
Der Zeitstempel des Logbucheintrags. Zu diesem Zeitpunkt wurde der
Eintrag von der SchweiRstromquelle im Logbuch gespeichert.

Benutzer
Der zum Zeitpunkt der Speicherung des Eintrags aktive Benutzer.

Fehler-Nr. / Doku-Nr.

Bei einem Fehlereintrag die Fehlernummer und bei einem Dokumenta-
tionseintrag die Dokumentationsnummer, welche den Eintrag kenn-
zeichnet.

Fehlertext / Doku-Text
Der zur jeweiligen Fehlernummer / Dokumentationsnummer
gehorende Text.

+ Information
Je nach Eintrag eine zusatzliche Information.

Die Logblicher mussen in regelmalRigen Abstanden vom USB-Stick kopiert
und geldscht werden, da der Speicherplatz begrenzt ist. Unter Verwendung
der Software QDM gibt es dafiir zwei Moglichkeiten; tiber die Backup-Funk-
tionen oder die Verwaltungsfunktionen.

Die Systemlogbiicher sind einer bestimmten SchweiRstromquelle zuge-
ordnet, wobei diese Zuordnung den Logbiichern selbst nicht entnommen
werden kann. Beim Archivieren der Logbiicher und nachtraglich ggf.
erneuten Kopieren in die Datenhaltung der Anwendung ist darauf zu
achten, dass diese Zuordnung nicht verloren geht.



3.5 Funktionen - Diagnose

3.5.1 Diagnose - Softwareversion

In diesem Ment werden die Bauart der Maschine, die Leistungsklasse, die
MAC-Adresse, die Datensatznummer, die aktuelle Version der angewahlten
Synergiekennlinie, die aktuelle Version der aktivierten Sprache sowie die
Softwarestande der am CAN-Bus angeschlossenen Module angezeigt.

Die ,Datensatznummer” identifiziert den gesamten Kennliniendatensatz.
Die , Kennliniennummer" identifiziert die aktuelle Kennlinie.

3.5.2 Diagnose - Leistungsteil

Dieses Menl beinhaltet Statusinformationen von Modulen, die mit dem
Leistungteil verbunden sind.

3.5.2.1 Diagnose - Leistungsteil - Stromnetz
Dieses Menu zeigt die aktuell in der SchweiRstromquelle gemessenen Wer-
te des angeschlossenen Stromnetzes.

Messwerte
Dieses Mentl zeigt die aktuell in der SchweiRstromquelle gemessenen
Werte der Stromversorgung.

3.5.2.2 Diagnose - Leistungsteil - Temperatur

Dieses Menu zeigt die aktuell in der Schweistromquelle gemessenen
Werte der Temperatur am Leistungsteil. Bei Ubertemperatur erscheint eine
Fehlermeldung.

3.5.2.3 Diagnose - Leistungsteil - Inverter

Dieses Mentu dient zur Validierung des Leistungsteils. Hier stellen Sie unab-
hangig vom ausgewahlten Prozess den Strom oder die Spannung ein. Der
Sollwert wird durch den Validierungsvorgang vorgegeben.

3.5.2.4 Diagnose - Leistungsteil - Abgleich

Dieses Menu kann nur durch ausgewiesene Servicemitarbeiter verwendet
werden.

3.5.2.5 Diagnose - Leistungsteil - Liifter
In diesem Mentl wird der aktuelle Status des Liufters, welcher sich im Leis-
tungsteil befindet, angezeigt.

Liifter-AC
Ist ein AC-Leistungsteil verbaut, erscheint hierfur eine separate Lifter-
Diagnose.

3.5.2.6 Diagnose - Leistungsteil - LED

In diesem Mentl testen Sie die Funktionalitat der LED der
Schweilsstromquelle.
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3.5.3 Diagnose - Kithimodul

In diesen Mentus wird der aktuelle Funktionszustand der Wasserpumpe
und des Lufters angezeigt. Je nach Ausfiihrung des Kithimoduls werden
zusatzlich die Temperatur, der Motorstrom der Pumpe, eventueller Was-
sermangel, die Durchflussmenge und die KiihImitteltemperatur angezeigt
(bei Drahtantrieben mit Wassersensorik).

3.5.4 Diagnose - Prozessregelung
Dieses Ment zeigt die von der Prozessregelung erkannten Kennlinien und
Datensatze an, die sich aktuell in der SchweilRstromquelle befinden.

Softwareversion entspricht der DSP-Software, siehe "Diagnose" --> "Soft-
wareversion" "Module:" "ON DSP"

Funktion Beschreibung

Signal wird zu Diagnosezwecken an die
Robotersteuerung ubertragen. Folgende Werte sind zu
Sollwert erwarten:

Nahtsuchen |0V=10000 /5V=0/10V=-10000

Die Robotersoftware bestimmt, in welcher Form das Sig-
nal ausgewertet wird.

Die Analogeingangswerte kdnnen am Roboterbedienfeld im Stillstand
angezeigt werden. Es ist kein Schweillvorgang erforderlich.

Programmbeispiel:
Var A,B
MAIN
IFUNCON ANASENS,0 L
Wertebereich in digitaler Form (0..4095)
FUNCON ANASENS,11 L -
Wertebereich in Millivolt (-9999...9999)
ANAIN (1;A) R ,
o Wert flr die Seitenabweichung
WRITE (A:A) _ _
Bildschirmausgabe
WAITS (15)
15 Sek. warten
FUNCOFF ANASENS , . ! ,
END Wertebereich zurtick auf Systemkonfiguration

3.6 Funktionen - Information

OR-Code mit Link zur Unternehmens-Webseite.



3.7 Funktionen - Laden Speichern

USB-Stick im FAT32-Format SD-Speicherkarte in der Bedienmodulplatine
auf der Ruckseite der oder optional USB-Stick im FAT32-Format im
Schweillstromquelle eingesteckt. | USB-Anschluss am Bedienmodul.

Job speichern /laden
1. Drehen Sie den Drehknopf, um einen Job auszuwahlen.

2. Drucken Sie den Drehknopf, um einen Job zu markieren. Der markierte
Job ist gleichzeitig die Startposition fur die Auswahl von weiteren Jobs,
die an diese Position angrenzen.

3. BeiBedarf drehen Sie den Drehknopf ein zweites Mal, um die Endposi-
tion der Auswahl festzulegen.

4. Drlcken Sie den Drehknopf, um die markierten Jobs zu Ubertragen.
+ DielJobs, die sich innerhalb der Auswahl befinden, werden extern ge-
speichert oder in den Speicher der Schweilistromquelle geladen.

Kennlinie speichern
Nach dem Betatigen der Funktion wird die aktuelle Kennlinie auf dem
externen Datentrager gespeichert.

Die Funktion "DSA" speichert die Datensatznummer des Kennliniendaten-
satzes auf den externen Datentrager in die Datei "Synergie.syn".

Kennlinie laden
1. Wahlen Sie mit dem Drehknopf eine Kennlinie aus.

2. Drucken Sie auf den Drehknopf, um Ihre Auswahl zu bestatigen.
+  Durch Drtcken des Drehknopfes wird die angewahlte Kennlinie in den
Speicher der SchweilRstromquelle geladen.

Konfigurationen speichern
In diesem Menu. werden alle Konfigurationen angezeigt, die Uibertragen
werden konnen.

Es werden nur die Konfigurationen tbertragen, fur die auch entsprechen-
de Hardware an der Schweillstromquelle angebunden ist. Beispiel: Wenn
sich an der SchweiBsstromquelle ein SD-Modul befindet, wird die Konfigu-
rationsdatei "SDMODUL.CFG" gespeichert.

Ist der Speichervorgang erfolgreich, erscheint ein griines Hakchen an der
jeweiligen Konfigurationsdatei. Wurde eine Datei Uubersprungen, so wird
eine weile Linie an der jeweiligen Stelle dargestellt. Ist die Ubertragung
einer Datei fehlerhaft, so erscheint ein rotes X an entsprechender Stelle.

Konfigurationen laden
Es kann nur jeweils eine Datei angewahlt und ubertragen werden.
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4. Bedienung

4.1 Bedienkonzept der Betriebsarten

Es konnen folgende Betriebsarten ausgewahlt werden:
- 2-Takt

«  4-Takt

+  Super-4-Takt

«  Punkten/Intervall

+  Extern

4.1.1 Betriebsart 2-Takt

Die Betriebsart 2-Takt ist fiir kurze manuelle Schweiungen vorgesehen.

Brenner
Tastendruck
Startdauer: Endkraterfiilldauer:
SchweilRdauer 3 Sek. 3 Sek.
Gasvorstromen + Ein- Upslope Downslope Freibrand +
schleichen 1 Sek. 2 Sek. Gasnachstromen

1. Takt --> Brennertaste gedriickt halten

+ Magnetventil fur das Schutzgas wird geoffnet

+  Schweispannung liegt auf der Drahtelektrode

+  Drahtantrieb lauft mit reduzierter Geschwindigkeit an (Einschleichen)
+ Der Lichtbogen zlindet, es flieBt Schweillstrom

+ Drahtantrieb schaltet auf vorgegebene Geschwindigkeit

2.Takt --> Brennertaste loslassen

+ Drahtantrieb stoppt

+ Die SchweilBspannung schaltet nach Ablauf der ,Freibranddauer” ab
+ Lichtbogen erlischt

+ Magnetventil schlie8t nach Ablauf der ,Gasnachstromdauer®
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4.1.2 Betriebsart 4-Takt

Die Betriebsart 4-Takt ist fiir langere manuelle Schweiliungen vorgesehen.

Brenner

- - - - - - - - — - - - - —
Tastendruck r , r ,
Startdauer: Endkraterfilldauer:
SchweiRdauer 1 5ek. 3 Sek.
[EEE
Gasvorstromen +  Upslope Downslope Freibrand +
Einschleichen 3 Sek. 2 Sek. Gasnachstromen

1. Takt --> Brennertaste driicken

INFO! I Wird die Brennertaste innerhalb von 2 Sekunden zweimal gedriickt, wird
das Endprogramm iibersprungen (schnelles Heften).

+ Magnetventil fur das Schutzgas wird geoffnet

+ Schweispannung liegt auf der Drahtelektrode

+  Drahtantrieb lauft mit reduzierter Geschwindigkeit an (Einschleichen)
« Der Lichtbogen ztindet, es fliet Schweilstrom

+ Drahtantrieb schaltet auf vorgegebene Drahtgeschwindigkeit

«  Das Startprogramm wird ausgeflihrt und wechselt anschlieBend tiber
eine programmierbare Zeitfunktion (Upslope) in das Hauptprogramm

2. Takt --> Brennertaste loslassen

«  Der Schweilsprozess wird mit den eingestellten Hauptparametern
fortgefuhrt

3. Takt --> Brennertaste driicken

« Vom Hauptprogramm erfolgt iiber eine Zeitfunktion (Downslope) der
Wechsel zum Endprogramm

+ Drahtantrieb stoppt

+ Die Schweillspannung wird nach Ablauf der "Freibranddauer”
abgeschaltet

+ Lichtbogen erlischt
+ Magnetventil wird nach Ablauf der "Gasnachstromdauer" geschlossen

4. Takt --> Brennertaste loslassen

INFO! || Die Brennertaste kann bis zum Ende des SchweiBprozesses gedriickt ge-
halten werden. Der Ablauf bleibt identisch.
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4.1.3 Betriebsart Super-4-Takt

Die Betriebsart Super-4-Takt ist fur langere standardisierte manuelle
SchweiRaufgaben vorgesehen. Diese Betriebsart erlaubt es, mit unter-
schiedlichen Hauptparametern, der sogenannten Leistungsfortschaltung
zu arbeiten.

Brenner

Tastendruck I— _: I] |] ” I] I] __ B _:

Schritt2  iSchritt3! Schritt 2

Schritt 1™ : o Schritt 1
Schweiltdauer NI ! \ VA /
B8 2 o[+ AT 2 | ss
7 ) — —~— — /
Gasvorstromen + Upslope Hauptleistung Downslope Freibrand +
Einschleichen 2 Sek. Schrittmodulation: +2 3 Sek.  Endkraterfilldauer: Gasnachstrémen
Startdauer: 1 Sek. Schrittanzahl-3 Torch

1. Takt --> Brennertaste driicken

+Magnetventil fur das Schutzgas wird geocffnet

+  SchweiRspannung liegt auf der Drahtelektrode

- Drahtantrieb lauft mit reduzierter Geschwindigkeit an (Einschleichen)
+  Der Lichtbogen ztlindet, es flieRt Schweifsstrom

+ Drahtantrieb schaltet auf vorgegebene Drahtgeschwindigkeit

2.Takt --> Brennertaste loslassen

« Vom Startprogramm erfolgt tiber eine programmierbare Zeitfunktion
(Upslope) der Wechsel in das Hauptprogramm.

ACHTUNG! I Ist die Startdauer im Programmiermenti auf , Torch® gesetzt, wird erst
) durch das Loslassen der Brennertaste in das Hauptprogramm gewechselt.
(Optional) Leistungsfortschaltung --> Brennertaste tippen

«  Fur weitere Informationen lesen Sie das Kapitel ,4.2.4 Zusatzliche Para-
meter der Betriebsart ,Super-4-Takt™.

3. Takt --> Brennertaste driicken

« Vom Hauptprogramm erfolgt iiber eine Zeitfunktion (Downslope) der
Wechsel zum Endprogramm.

ACHTUNG! I Ist die Endkraterfiilldauer im Programmiermenii auf "Torch" gesetzt, fin-
: det erst durch das Loslassen der Brennertaste ein Wechsel statt.

4. Takt --> Brennertaste loslassen

+  Das Endprogramm wird ausgefihrt
+ Drahtantrieb stoppt

- Die Schweilspannung wird nach Ablauf der "Freibranddauer”
abgeschaltet

« Lichtbogen erlischt
+  Magnetventil wird nach Ablauf der "Gasnachstromdauer" geschlossen
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4.1.4 Betriebsart Punkten/Intervall

Mit der Funktion ,Punkten/Intervall“ konnen Sie eine zeitlich definierte
Punktschweillung durchfiihren.

Brenner

Tastendruck [2s ] [15] [ 35 1]

Schweilldauer - - -

INFO!

Brennertaste gedriickt halten

+ Magnetventil fur das Schutzgas wird geocffnet
+  SchweiRspannung liegt auf der Drahtelektrode
- Drahtantrieb 1auft an

+  Der Lichtbogen ztlindet, es flieBt Schweifsstrom

+ SchweiRprozess endet nach Ablauf der definierten Dauer automatisch

Brennertaste wahrend der PunktschweiRdauer loslassen
«  Der SchweilSprozess wird sofort unterbrochen

4.2 Konfiguration der Kennlinie

Die QINEO-SchweiRstromquellen arbeiten grundsatzlich mit vorhandenen
Synergiekennlinien. Im Ment fur Schweilparameter konnen diese
Vorgabewerte angepasst werden.

ﬁ <+— Mentutaste

4.2.1 SchweiRparameter anpassen
1. Drticken Sie die Mentitaste.

2. Wahlen Sie mit dem linken Drehknopf das Ment fur die SchweiRpara-
meter der Kennlinie aus und bestatigen Sie es durch Driicken auf den
Drehknopf.

3. Wahlen Sie den gewunschten Parameter durch Drehen mit dem linken
Drehknopf an und bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken auf den
Drehknopf.

4. Drehen Sie den Drehknopf, um den Vorgabewert zu andern und besta-
tigen Sie den Korrekturwert durch Driicken auf den Drehknopf.

5. Umdas Menu zu verlassen, wahlen Sie das Verlassensymbol durch
Drehen am Drehknopf an und bestatigen Sie es durch Driicken am
Drehknopf.

Die Korrekturwerte werden auf die Originalwerte hinzugerechnet. Die
Parameter der Originalkennlinie werden nicht verandert.
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4.2.2 Originalzustand der Schweiparameter wiederherstellen
1. Drlcken Sie die Menutaste.

Wahlen Sie mit dem linken Drehknopf das Mentl flir die
Schweildparameter der Kennlinie aus und bestatigen Sie es durch
Drucken auf den Drehknopf.

Setzen Sie den Korrekturwert auf ,,-0-“.

Um das Ment zu verlassen, wahlen Sie das Verlassensymbol durch
Drehen am Drehknopf an und bestatigen Sie es durch Driicken am
Drehknopf.

4.2.3 Parameter der Betriebsarten ,,2-Takt“ und ,,4-Takt"

Gasvorstromen (Dauer) Korrekturwert (Off, +/- 99)

Einschleichen Korrekturwert (+/- 99)

Startdauer Korrekturwert (Off, +/- 99)

Startleistung Korrekturwert (+/- 99)

Upslope Korrekturwert (Off, +/- 99)

Hauptleistung Absolutwert (m/min)

Downslope Korrekturwert (Off, +/- 99)

Endkrater (Dauer) Korrekturwert (Off, +/- 99)

Endkrater (Leistung) Korrekturwert (+/- 99)

Drahtfreibrand Korrekturwert (+/- 99)

Gasnachstromen (Dauer) Korrekturwert (Off, +/- 99)
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Stellbereich Hauptleistung

Leistung Max 7.7 m/min
Leistung Min 2,2 m/min

Y Max
Y Min

. Dyn. Max

& Dyn. Min

INFO!

4.2.4 Zusatzliche Parameter der Betriebsart ,,Super-4-Takt“

Zusatzlich zu den SchweiRparametern der Betriebsarten ,2-Takt” und
,4-Takt” stehen folgende Parameter zur Auswahl:

. Startdauer Korrekturwert (Off, +/- 99, Torch*')

«  Schritt-Modulation*? Korrekturwert (+/- 9.9 m/min)
+  Schritt-Anzah!*? Step (0,1 ... 10)

- Endkrater. (Dauer) Korrekturwert (Off, +/- 99, Torch)

e *!Start- und Endkraterprogramm mit der Brennertaste auslosen

Um Start- und Endkraterprogramm mit der Brennertaste auszulosen, an-
dern Sie in der Betriebsart Super-4-Takt den Korrekturwert auf , Torch®.

« *2Leistungsfortschaltung mit der Brennertaste ausldsen

Die Leistungsfortschaltung wird tiber die Parameter ,Schritt-Modulation”
und , Schritt-Anzahl“im Ment der SchweiRparameter definiert.
« , Schritt-Modulation“:

Erhoht oder verringert pro Tastendruck, die Leistung um den
Korrekturwert.

., Schritt-Anzahl“:
Bestimmt die Anzahl der Tastendrticke, die fur die Erthohung oder Re-
duzierung maglich sind. Ist die maximale Schrittzahl erreicht, wird die
Leistung pro Tastendruck gegenlaufig geandert.

4.2.5 Zusatzliche Parameter der Betriebsart ,,Punkten/Intervall“

Zusatzlich zu den SchweiRparametern der Betriebsarten ,,2-Takt” und
,4-Takt” stehen folgende Parameter zur Auswahl:

«  PunktschweilRdauer Absolutwert (0 .. 99,9 s)
«  Pausendauer Absolutwert (0 ... 99,9 s)

4.2.6 Parameterstellbereiche (optional)
Um Stellbereiche konfigurieren zu kdnnen, muss die Option
,Benutzerverwaltung” freigeschaltet sein.

Es ist somit moglich, fur die Bedienlevel "Automatik" und "Programmierer’
bestimmte, definierte Parametergrenzen vorzugeben.

4.2.6.1 Eingabe der Stellbereiche

Zur Konfiguration der Stellbereiche melden Sie sich mit dem Bedienlevel
"Konfigurator" an. Die Konfiguration der Stellbereiche erfolgt iiber das Kon-
figurationsment der Schweiparameter, siehe Kapitel ,4.2 Konfiguration
der Kennlinie” auf Seite 127.

1. Wahlen Sie mit einem Drehknopf die Startleistung, Hauptleistung oder
Endkraterleistung an.

Ist die Einstellung eines Stellbereiches moglich, so wird die Eingabepositi-
on mit einem blauen Cursor hinterlegt.

2. Drucken Sie einen Drehknopf, um einen Stellbereich auszuwahlen.
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CrNi 1.4316
1.0 mm

98% Argon 2% CO2
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3. Drehen Sie einen Drehknopf, um den ausgewahlten Stellbereich zu
andern.

Allgemein gilt:

+ Die Eingabe der minimalen und maximalen Startleistung und Endkra-
terleistung erfolgt als Korrekturwert (-99 bis +99).

- Die Eingabe der minimalen und maximalen Hauptleistung erfolgt als
Absolutwert in m/min.

4. Drucken Sie den Drehknopf erneut, um zum nachsten Stellbereich zu
wechseln.

5. Zum Verlassen der Stellbereiche driicken Sie einen Drehknopf so oft, bis
sich der Cursor wieder auf der grafischen Kennlinie befindet.

4.2.6.2 Aktivieren der Stellbereiche

Wenn aktiviert, erscheint der Hinweistext "Limit" in der Hauptanzeige.
Blaue Balken am unteren Rand der Hauptanzeige zeigen die relative Positi-
on des Einstellwertes innerhalb des Stellbereichs an.

Die Stellbereiche sind aktiv, sobald Sie sich mit dem Bedienlevel "Program-
mierer" anmelden.

Fur das Bedienlevel "Automatik” muss in der Benutzerverwaltung die
Funktion "Fein" freigegeben sein, um die Stellbereiche flr Lichtbogenlange
und Dynamik zu aktivieren. Ist zusatzlich noch die Funktion "Leist" freige-
geben, sind auch die Stellbereiche fur die Startleistung, Hauptleistung und
Endkraterleistung aktiv. Alle anderen Verstellparameter sind gesperrt.

4.2.6.3 Deaktivieren der Stellbereiche

Zur Konfiguration der Stellbereiche melden Sie sich mit dem Bedienlevel

,Konfigurator” an. Die Konfiguration der Stellbereiche erfolgt tiber das

Konfigurationsmenti der Schweilparameter, siehe Kapitel , 4.2 Konfigurati-

on der Kennlinie“ auf Seite 127.

1. Wahlen Sie mit einem Drehknopf die Startleistung, Hauptleistung oder
Endkraterleistung an.

Ist die Einstellung eines Stellbereiches méglich, so wird die Eingabepositi-

on mit einem blauen Cursor hinterlegt.

2. Drtucken Sie einen Drehknopf, um einen Stellbereich auszuwahlen.

3. Drehen Sie einen Drehknopf bis zur Stellung "Aus", um den ausgewahl-
ten Stellbereich zu deaktivieren.

4. Drucken Sie den Drehknopf erneut, um zum nachsten Stellbereich zu
wechseln.

5. Zum Verlassen der Stellbereiche, driicken Sie einen Drehknopf so oft,
bis sich der Cursor wieder auf der grafischen Kennlinie befindet.



4.2.7 Auswahlmenii Nebenparameter

Nebenparameter

Abbildung 107. Auswahlmenti Schweikreis

4.2.7.1 Aktiven Schweillkreis festlegen

Die Auswahl des aktiven SchweiRkreises erfolgt tiber das Konfigurations-
ment der Nebenparameter, welches sich im Ment zur Konfiguration der
Kennlinie befindet. Zur Auswahl des aktiven Schweillkreises melden Sie
sich mit dem Bedienlevel "Programmierer” oder "Konfigurator" an. Die
Kennwerte der SchweiRkreise werden im Menupunkt "Kompensation"
festgelegt, siehe Kapitel ,5.6 Kompensation auerer Schweilistromkreis”
auf Seite 139.

4.2.7.2 Rangierstrecke festlegen (optional)

Mit diesem Wert legen Sie fest, wie weit die Drahtelektrode nach jedem
Schweilende zusatzlich gefordert oder zurtickgezogen werden soll.

4.3 Job speichern und laden

Individuelle, benutzerdefinierte Parametereinstellungen (Jobs) kdnnen
unter einer Job-Nummer gespeichert und geladen werden. Das MasterPlus
Bedienmodul verfluigt tiber 994 Speicherplatze und 5 Schnellspeicher flir Jobs.

4.3.1 Schnellspeicherzugriff
Es werden 5 Schnellspeicherpldtze, S1 ... S5, bereit gestellt.

Nicht belegt

N N EN =N -

Abbildung 108. Schnellspeicherment
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Menutaste

ACHTUNG! l

Menutaste

Mentutaste

Mentutaste

i Jobtaste
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Schnell-Speichern

1.

Drucken Sie den linken Drehknopf, wahrend die Startoberflache
angezeigt wird. Um in die Startoberflache zu gelangen, driicken Sie
die Menttaste.

Drehen Sie den Drehknopf, um einen Speicherplatz auszuwahlen.

Drucken Sie fur etwa 2 Sekunden den linken Drehknopf, bis das
ausgewahlte Feld gelb angezeigt wird und der Schriftzug ,STO"
erscheint.

Bereits im Feld gespeicherte Parameter werden durch neu gespeicherte
Werte ersetzt.

Schnell-Laden

1

Drucken Sie den linken Drehknopf, wahrend die Startoberflache
angezeigt wird. Um in die Startoberflache zu gelangen, driicken Sie
die Mentutaste.

Drehen Sie den Drehknopf, um einen Speicherplatz auszuwahlen.
Drucken Sie den linken Drehknopf, um die gespeicherten
Parameter zu laden.

Schnell-Loschen

1.

Drucken Sie den linken Drehknopf, wahrend die Startoberflache
angezeigt wird. Um in die Startoberflache zu gelangen, druicken Sie
die Menttaste.

Drehen Sie den Drehknopf, um einen Speicherplatz auszuwahlen.

Drucken Sie fur etwa 4 Sekunden den linken Drehknopf, bis das
ausgewahlte Feld gelb angezeigt wird und der Schriftzug , DEL
erscheint.

Aktiven Schnellspeicher deaktivieren

1.

Drucken Sie den linken Drehknopf, wahrend die Startoberflache
angezeigt wird. Um in die Startoberflache zu gelangen, driicken Sie
die Menttaste.

Wahlen und bestatigen Sie das Verlassensymbol mit dem linken
Drehknopf.

Die geladenen SchweilRparameter des Schnellspeichers sind deaktiviert.

4.3.2 Speicherplatzverwaltung (optional)

Die Speicherplatzverwaltung steht als optionale Funktion zur Verfiigung.
Zum Freischalten einer Option lesen Sie bitte das Kapitel ,,5.13 Optionen®
auf Seite 149.

Driicken Sie die Jobtaste fur etwa 3 Sekunden.

Es stehen in der Speicherplatzverwaltung folgende Optionen zur Auswah!l:

.

Job speichern

Job speichern mit Namen

Job16schen

Job aus (wenn Job geladen und aktiv)



ACHTUNG! l

Bl

+ Job speichern

1.

Wahlen Sie mit dem Drehknopf ,Job speichern®in der
Speicherplatzverwaltung an und bestatigen Sie Ihre Auswahl durch
Drucken auf den Drehknopf.

Es erscheint eine Liste der Speicherplatze.

Wahlen Sie einen Speicherplatz mit dem Drehknopf aus und
bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Druicken auf den Drehknopf.

Die aktuellen Parametereinstellungen sind nun im ausgewahlten
Speicherplatz hinterlegt und die Startoberflache wird angezeigt.

Bereits im Feld gespeicherte Parameter werden durch neu gespeicherte
Werte ersetzt.

« Job mit Name speichern

1. Wahlen Sie mit dem Drehknopf ,Job speichern mit Name® in der
Speicherplatzverwaltung an und bestatigen Sie Ihre Auswahl durch
Drucken auf den Drehknopf.

+ Eserscheint eine Liste der Speicherplatze.

2. Wahlen Sie einen freien Speicherplatz mit dem Drehknopf aus und
bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken auf den Drehknopf.

+ Eserscheint eine Eingabemaske. Folgende Funktionen konnen tiber
den Drehknopf aufgerufen werden:

Funktion Beschreibung
ABC - abc - Anderung der Anzeige der Buchstaben von GroR- auf
SYM Kleinschreibung und auf Ziffern und Symbole
<C Loschen des Zeichens vor dem Cursor im Eingabefeld
Wenn aktiv, kann mit Hilfe des Drehknopfes der
<> Cursor auf dem Eingabefeld horizontal bewegt
werden.
Wenn ,Ueber” aktiv, wird das Feld Uberschrieben, auf
Ueber/Einf dem sich der Cursor befindet.
Wenn ,Einf“ aktiv, wird das Feld links vom Cursor
beschrieben.
3. Wahlen Sie mit dem Drehknopf das Verlassensymbol aus.

Die Eingabe wird automatisch gespeichert.
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Jobtaste

Jobladen

Nachdem Sie Ihre Schweildparameter in einem Job abgespeichert
haben, kdnnen Sie mit Hilfe der Jobtaste eine Liste mit gespeicherten
Jobs aufrufen.

1. Drucken Sie die Jobtaste.

+ Eserscheinen die gespeicherten Jobs in gruner Schrift.

2. Drehen Sie den Drehknopf, um einen Job auszuwahlen.

3. Drucken Sie den Drehknopf, um den ausgewahlten Job zu laden.

+ DerVorgang wird beendet und die Jobnummer wird rechts oben
auf der Startoberflache angezeigt.

Job duplizieren

Sie kdnnen mehrere Kopien eines Jobs erstellen.

Nachdem Sie Ihre SchweifSparameter in einem Job abgespeichert
haben, kénnen Sie diesen auf einem weiteren Speicherplatz erneut
abspeichern.

Aktiven Job deaktivieren

1. Um einen aktiven Job zu deaktivieren, halten Sie die Jobtaste
gedruckt, bis die Speicherplatzverwaltung erscheint.

2. Wahlen Sie mit dem Drehknopf das Ment ,Job aus“ aus und
bestatigen Sie die Auswahl durch Driicken auf den Drehknopf.

+ Die Speicherplatzverwaltung schliel$t automatisch.

Jobtaste

speichern

A Job léschen

_’
Job aus E

Abbildung 109. Speicherplatzverwaltung - Job aus
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Job 16schen

Es kdnnen nur deaktivierte Jobs geléscht werden.

Um einen aktiven Job zu l6schen, lesen Sie bitte zunachst den Absatz

(,aktiven Job deaktivieren®).

1. Halten Sie die Jobtaste gedriickt, bis die Speicherplatzverwaltung
erscheint.

2. Wahlen Sie mit dem Drehknopf das Ment ,Job 16schen” aus und
bestatigen Sie die Auswahl durch Drucken auf den Drehknopf.

« Eserscheint eine Liste aller vorhandener Jobs.

3. Wadhlen Sie mit dem Drehknopf einen Job aus, den Sie 16schen
mochten.

4. Bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken auf den Drehknopf.
- Der zuvor ausgewahlte Job ist geloscht.




5. Konfigurationsmenii

Durch gleichzeitiges Gedruckthalten der Pfeiltasten ,Hold" und ,Key“ ge-
langen Sie in das Konfigurationsment.

1. Drehen Sie den Drehknopf, um einen Menupunkt anzuwahlen.

2. Bestatigen Sie Ihre Auswahl durch Driicken auf den Drehknopf.

5.1 Sprache

« Fiir die Mentisprache stehen in diesem Menii 5 Speicherplitze
zur Verfligung. Die Speicherpldtze kénnen individuell durch den
Anwender mit einer Sprache belegt werden.

+ Laden und Aktivieren einer Sprachdatei
Gehen Sie daftir wie folgt vor:
1. Schieben Sie die SD-Karte in den daftir vorgesehenen Kartenschlitz
oberhalb des Bedienmoduls.

2. Wahlen Sie einen Speicherplatz aus, der mit einer Sprache belegt
werden soll.

« Eserscheinen die Funktionen: ,Aktivieren®, ,Laden®, ,Loschen®,
LJAbbruch®.

+ Ist bereits eine Sprache auf diesem Speicherplatz hinterlegt, wird
diese uberschrieben.

3. Wahlen und bestdtigen Sie die Funktion ,Laden®.

+ Eswerden die Sprachdateien angezeigt, die von der SD-Karte
geladen werden konnen.

4. Wahlen und bestatigen Sie eine Sprachdatei.

+ Die Sprachdatei wird in den internen Speicher der
SchweiRstromquelle geladen. Die SD-Karte kann entfernt werden.

e Loschen einer Sprachdatei
1. Wahlen Sie einen Speicherplatz aus, der mit einer Sprache belegt
ist.
« Eserscheinen die Funktionen: ,Aktivieren®, ,Laden”, ,Loschen®,
LAbbruch*.

2. Wahlen und bestatigen Sie die Funktion ,Loschen®.
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5.2 Grundeinstellungen

In diesem Menui werden grundlegende Einstellungen flir den Einsatz der
Schweildstromquelle vorgenommen.

5.2.1 Grundmaske

Funktion | Beschreibung

Standard | Grundeinstellung der Anzeige.

In dieser Einstellung werden bis auf die Anzeige von
Dunkel Drahtgeschwindigkeit und Strom alle weiteren Anzeigeele-
mente ausgeblendet.

In dieser Einstellung werden bis auf die Anzeige von
Drahtgeschwindigkeit und Strom alle weiteren Anzeigeele-
mente ausgeblendet und durch ein Logo ersetzt. Das Logo
muss sich auf einer SD-Karte im Unterordner ,,Bitmaps* des
Hauptverzeichnisses befinden.

Das Logo muss die folgenden AbmafRe besitzen:
«  Breite 479 Pixel
Hohe 167 Pixel

Logo

5.2.2 2-Takt Start- und Endkraterprogramm

In der schweildtechnischen Anwendung ist es selten erforderlich,
Start- und Endkraterprogramme zu benutzen (zum Beispiel haufiges
Punktschweil3en).

Wahlen Sie in diesem Mentl zwischen "Synergie" oder "Aus".

INFO! || Die Anderung wird erst wirksam, wenn die Kennlinie neu aufgerufen
wird.

5.2.3 Feinabgleich

Funktion | Beschreibung

In dieser Einstellung erfolgt die Korrektur
der Lichtbogenlange Uber die Anpassung der
Draht Drahtgeschwindigkeit.

Langerer Lichtbogen = weniger Drahtgeschwindigkeit
+  Kurzerer Lichtbogen = hohere Drahtgeschwindigkeit

In dieser Einstellung bleibt die Drahtgeschwindigkeit
konstant. Die Anpassung der Lichtbogenlange erfolgt
uber die Verschiebung der Arbeitspunkte auf der
Synergiekennlinie.

Kennlinie
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5.2.4 Leitspannungsbetrieb

Leitspannungen sind analoge Gleichspannungen von 0 ... 10 Volt. Sie
dienen zur Ansteuerung der Parameter Power (Leistung), ArcLength
(Lichtbogenlange) und ArcDynamic (Dynamik) in der QINEO.

Die Leitspannungen werden uiber ein Ein-/Ausgabe-Modul (I/O Modul) von
zum Beispiel einer Robotersteuerung an die Schweilistromquelle gegeben.

Ist die Anzahl der Leitspannungen 0, ist der Leitspannungsbetrieb
ausgeschaltet. Sie konnen 2 oder 3 Leitspannungen auswahlen. Die
Anwabhl der Leitspannung erfolgt mit Hilfe des Drehknopfes.

5.2.5 Externe Verfahrensauswahl
Betrifft I/O-Modul, alle Feldbusmodule und Roboteranbindungen.

Funktion | Beschreibung

Die drei Eingangssignale Puls, Puls I/l und Cold Weld werden
zur Umschaltung der Verfahren berticksichtigt.

Die drei Eingangssignale Puls, Puls I/l und Cold Weld werden
zur Umschaltung der Verfahren nicht berticksichtigt.

Ein

Aus

5.2.6 Reset auf Werkeinstellungen
Driicken und halten Sie den Drehknopf, um die Einstellungen zurtickzusetzen.

Bei Reset auf Werkseinstellungen werden alle Konfigurationspunkte auf
ihre Standardeinstellung (Default) zurtickgesetzt.

Ebenso wird der jobfreie Betrieb auf die Defaultwerte zurtickgesetzt. Alle
gespeicherten Jobs (1 bis 999) und auch die Kennlinien bleiben unveran-
dert. Ebenso werden auch die Konfigurationen der VBC Module (inklusive
|O-Modul) unverandert belassen.

5.2.7 Polung ,,+/-“-Anschluss

Funktion nur bei AC-Schweistromquellen verfligbar.

Bezeichnung | Funktion

"Standard” |+ Pluspol am Schweifbrenner

¢ Minuspol am SchweiBbrenner

Wird beim Wechsel auf einen WIG-Schweillbrenner oder
bei Verwendung von speziellen Stabelektroden empfohlen.

5.2.8 Einsatzbereich der Stromquelle

Relevant bei Verwendung von mehr als einem Drahtantrieb an einer
Schweiflsstromquelle.

Bezeichnung Funktion
"Manuelles SchweiRen” Aktivierung des Drahtantriebes durch
Brennertaster.

"Automatisiertes SchweiBen (VBC)"|Aktivierung des Drahtantriebes durch

Jobkonfiguration oder externes
"Automatisiertes Schweilen (QTI)" Signal.
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5.3 Konfig-Allgemein

5.3.1 Automatische Hold-Anzeige

Ist die automatische Hold-Anzeige aktiviert, wird nach dem
Schweilvorgang fur eine Dauer von 5 Sekunden der Mittelwert der letzten
Schweilinaht angezeigt.

5.3.2 MHW X10 Master

Hiermit wird flr die zusatzlichen Brennertaster einer der nachfolgenden
Stellparameter festgelegt.

Funktion [Beschreibung
Die Stellparameter "Leistung", "Fein" (Lichtbogenldnge), "Dyna-
mik" und "Job" kdnnen durch den Brennertaster, wahrend des
Schweilvorgangs, ausgeldst und variiert werden.

Stellpara-| _. R

meter Bis auf den Stellparameter "Job" kénnen dann am
Bedienmodul Intervall und Schrittweite angepasst werden.
Wenn der Stellparameter "Job" gewahlt wurde, ist die Schritt-
weite automatisch auf 1 gesetzt.
Mit dieser Funktion bestimmen Sie die Geschwindigkeit

intervall der Parameteranderung, die durch den Brennertaster aus-
gelost wird. Die Anpassung erfolgt zwischen 1 ... 10. Der
Korrekturwert entspricht je 100 ms..
Mit dieser Funktion bestimmen Sie die GroRe der

. Parameteranderung, die durch den Brennertaster

Schritt- - . . .

weite ausgelost wird. Die Arjpas§ung erfolgt zyws;hen 1..20. Der .
Korrekturwert entspricht je 0,1m/min fur die "Leistung” und je
1 % fur die Parameter "Fein" und "Dynamik".

5.3.3 Kithlwasserpumpe

Ist eine externe Kithlung angeschlossen, achten Sie darauf, dass diese von
der SchweilRstromquelle erkannt wird. Die hier beschriebenen Funktionen
werden dann an die externe Kiihlung iibertragen.

Funktion |Beschreibung

Je nach thermischer Belastung steuert der Rechner der
Automatik| Schweildstromquelle die Laufzeit der Kithimittelpumpe und
des Lufters.

Sobald der Hauptschalter der Schweillstromquelle einge-
schaltet wird, gehen die Kihimittelpumpe und der Lufter in
Ein Dauerbetrieb.

Erst mit dem Ausschalten der SchweiRstromquelle gehen
auch Pumpe und Liifter aus.

Aus Die Pumpe und die Durchflussiiberwachung sind ausgeschaltet.

5.3.4 Jobfortschaltung

Die Jobfortschaltung ist in den Betriebsarten 4-Takt und Super-4-Takt
anwendbar. Wenn die Jobfortschaltung im Super-4-Takt aktiv ist, hat diese
Vorrang gegentber der Funktion ,Step-Modulation®.

Die Umschaltung erfolgt mit dem Brennertaster eines beliebigen
Handschweillbrenners auf bis zu maximal 10 Jobs. Driicken und halten Sie die
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Brennertaste fur etwa 0,5 Sekunden, um eine Jobfortschaltung auszulosen.

Der Startjob muss an erster Stelle einer beliebigen Zehnerposition stehen, wie
zum Beispiel: Speicherplatz 11, 21, 31 ... 801. Sobald ein freier Speicherplatz
zwischen einem aktiven Job und dem nachsten Job liegt, wird dies erkannt
und es wird auf den Job mit der Position xx1 zurtick gesprungen.

Beispiel:

Aktiver Job: 44, nachster Job: 48, Jobfortschaltung auf Speicherplatz: 41.

5.4 Konfig-Allgemein (2)

5.4.1 Drahtgeschwindigkeit in

Hiermit wahlen Sie die Anzeige der Dimension flr die Drahtvorschubge-
schwindigkeit.

5.4.2V - Display zeigt

Hiermit wahlen Sie, ob im Display die Prozess-Spannung (Klemmen-
spannung minus Werte des auReren SchweiRstromkreises = berechnete
Spannung am Werkstlick) oder die Klemmenspannung (Spannung an der
Schweistromquelle) angezeigt wird.

Zur Validierung der SchweiRstromquelle ist hier die Klemmenspannung
einzustellen, da es sonst zu einer falschen Spannungsanzeige kommt.

5.4.3 Gasdurchfluss - Min/Max

Hiermit legen Sie die Min- und Max-Grenzwerte fiir das ,,Gas-Ja-Signal“in
Liter fest.

5.4.4 WIG - Potistellbereich - Min/Max

In diesem Menupunkt bestimmen Sie den Minimal- und Maximalwert,
den ein Schweillbrenner, der mit einem Potentiometer ausgestattet ist, im
WIG-Schweildprozess erreichen kann.

5.5 Konfig-Allgemein (3)

5.5.1 Fehleranzeigedauer

Hiermit wahlen Sie die Dauer der Anzeige einer Fehlermeldung.

5.6 Kompensation duBerer SchweiRstromkreis

Die Spannungswerte sind abhdngig von der GroRRe des duBeren Kreises.
Bei Anderung des duReren Kreises muss die Kompensation neu ermittelt
werden!

Die Kompensation erfolgt tiber einen automatisierten Einmessvorgang.
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Bevor Sie mit dem Einmessvorgang beginnen, vergewissern Sie sich, dass

entweder:

+  kein SchweiRdraht im Brenner eingelegt ist

oder

+ der SchweiRRdraht aus dem Brenner so weit zuriickgezogen ist, dass
kein Schweilddraht aus der Stromduse heraussteht.

Der Start des Einmessvorgangs erfolgt am Bedienmodul tiber den

Drehknopf in der Betriebsart "Extern” und ist zusatzlich tiber den

Brennertaster in den Betriebsarten "2-Takt", "4-Takt", "Super-4-Takt" und

"Punkten" moglich.

Um den Einmessvorgang durchzufiihren, gehen Sie wie folgt vor:

1. Entfernen Sie die Gasduise vom Brenner.

2. Wahlen und bestatigen Sie mit dem Drehknopf die Funktion
,Freigabe”.

« Die Steuerung schaltet in den Einmessbetrieb um. Es erscheint der
Mentpunkt ,Start”.

3. Setzen Sie den Brennerkopf fest auf das Werksttick auf. Die Stromdtse
muss das Werkstiick bertihren.

ACHTUNG! I Es darf kein Schweilldraht das Werkstiick beriithren.

4. Driucken Sie die Brennertaste oder wahlen Sie am Bedienmodul den
Mentpunkt ,Start”, um den Messvorgang zu starten.

+  Der Mess-Strom wird eingeleitet.

Konfig - Kompensation

SchweilRkre:is p 3

R [mOhm] 9.6 0.0 0.0
L [uH] 22.9 0.0 0.0

0.
0

Freigabe

Abbildung 110. Konfiguration Kompensation

Nach etwa 1 Sekunde ist der Messvorgang beendet. War er erfolgreich,
werden die gemessenen Werte automatisch dargestellt. Sie konnen so mit
bereits gespeicherten Werten verglichen werden.

5. Wiederholen Sie den Messvorgang, bis sich die Werte der Messung nur

noch leicht unterscheiden. In der Regel sind vier aufeinanderfolgende
Messungen ausreichend.

Die ermittelten Werte konnen bei Bedarf manuell nachjustiert werden.

Eine optimale Kompensation des aueren Schweillstromkreises ist erfolgt,
wenn bei korrekten Schweillparametern die Werte flir Feinabgleich "Arc-
Length" und "ArcDynamic" maximal zwischen -10...10 eingestellt sind.
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6. Speichern Sie die neu eingemessenen Werte bei Bedarf in einen der
vier SchweifSkreis-Speicherpldtze. Wahlen Sie dazu mit dem linken
Drehknopf den entsprechenden Knopf "STO" aus.

Um einen Schweilkreis zu verwenden, lesen Sie das Kapitel ,,4.2.7 Aus-
wahlmenti Nebenparameter” auf Seite 131.

5.7 Prozessiiberwachung

e Prozesskontrolle

Die Prozesskontrolle Uberpriift wahrend des SchweilRprozesses das
Schweilsignal. Fallt das Schweildsignal aus, erscheint die Fehlermel-
dung ,Err.23 Lichtbogenstorung Prozessphase”.

Die Uberwachung wird wie folgt konfiguriert:

Funktion

Beschreibung

Aus

Reset bei Start

Reset der Fehlermeldung erfolgt beim nachsten
Signal ,SchweiRstart”.

Reset von Extern

Reset der Fehlermeldung erfolgt durch ein externes
Signal (I0-Modul oder Bussystem).

o Ziindkontrolle

Die Zundkontrolle Uberpruft den Schweistart fir finf Sekunden.
Wenn finf Sekunden nach dem Schweil3start kein Schweilisignal
anliegt, erscheint die Fehlermeldung ,Err.24 Lichtbogenstorung

Zundphase”.

Ist die Ziindkontrolle ausgeschaltet, wird im Falle eines Storsignals der
SchweiRdraht weiter geférdert.

Die Uberwachung wird wie folgt konfiguriert:

Funktion

Beschreibung

Aus

Reset bei Start

Reset der Fehlermeldung erfolgt beim nachsten
Signal ,SchweiRstart”.

Reset von Extern

Reset der Fehlermeldung erfolgt durch ein externes
Signal (I0-Modul oder Bussystem).

5.8 Kiihlwasseriiberwachung

Die Wasserliiberwachung ist inaktiv, wenn keine Sensorik vorhanden ist
oder die Pumpe ausgeschaltet ist, siehe Kapitel 5.3.3 auf Seite 138.

Funktion

Beschreibung

Uberwachung Durchfluss

Aus
Liegt eine Fehlermeldung an, wird dieses Signal zur
Melden weiteren Verarbeitung (zum Beispiel durch eine SPS)
auf den CAN-Bus der Schweillstromquelle geleitet.
Abbruch Liegt eine Fehlermeldung an, wird das

Schweiflsignal unterbrochen.
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Funktion Beschreibung

Grenzwert

Die Einstellung des Grenzwertes erfolgt in I/min. Der Schwellwert darf
11/min nicht unterschreiten.

Verzogerung

Der Wert der Verzogerung sollte so gewahlt werden, dass eine fehlerfreie
Aufzeichnung der Messwerte gewahrleistet wird. Zum Beispiel:
1,5 ... 2 Sekunden.

Fehlerdauer

Mit diesem Wert bestimmen Sie, wie lange eine Uberschreitung des
Schwellwertes in Sekunden anliegen muss, bis eine Fehlermeldung
ausgelost wird. Zum Beispiel: 1,5 ... 2 Sekunden.

Uberwachung Temperatur

Aus

Liegt eine Fehlermeldung an, wird dieses Signal zur
Melden weiteren Verarbeitung (zum Beispiel durch eine SPS)
auf den CAN-Bus der Schweillstromquelle geleitet.

Liegt eine Fehlermeldung an, wird das

Abbruch SchweiRsignal unterbrochen.

Grenzwert

Die Einstellung des Grenzwertes erfolgt in °C. Der Schwellwert sollte
60 °C nicht tiberschreiten.

Verzogerung

Der Wert der Verzogerung sollte so gewahlt werden, dass eine fehlerfreie
Aufzeichnung der Messwerte gewahrleistet wird. Zum Beispiel:
1,5 ... 2 Sekunden.

Fehlerdauer

Mit diesem Wert bestimmen Sie, wie lange eine Uberschreitung des
Schwellwertes in Sekunden anliegen muss, bis eine Fehlermeldung
ausgelost wird. Zum Beispiel: 1,5 ... 2 Sekunden.

5.9 Sensetechnik

INFO! | Diese Funktion ist nur in der Betriebsart Control Weld (MAG Normal)
wirksam.

Die Sensetechnik uberwacht die Differenzspannung zwischen Brenner und
der Klemmenspannung an der Schweil3stromquelle. Die Senseleitungen
wirken direkt auf die Reglereinstellungen des SchweiRprozesses.

Beim Uberschreiten einer definierten Differenzspannung wird
aus Sicherheitsgrunden sofort auf die Klemmenspannung an der
Schweilsstromquelle umgeschaltet.

Funktion Beschreibung

Sensetechnik Ein/Aus | Modus ein oder ausschalten.

Die Differenzspannung kann zwischen 0,0 V und
40,0V eingestellt werden.

Wird die eingestellte Differenzspannung
uberschritten, erscheint die ,Fehlermeldung 25 -
Sensespannung uberschritten!”.

Sensetechnik Diffe-
TeNzspannung
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5.10 QWD

Draht von Hand

Die eingestellte Drahtgeschwindigkeit im Job
Konfiguration "aus Job" | gibt die Geschwindigkeit fur die manuelle
Drahtférderung vor.

Der hier eingestellte Sollwert gibt die Ge-
schwindigkeit fur die manuelle Drahtforderung
VOT.

Konfiguration
"Sollwert"

5.10.1 QWD-PushPull

In diesem Menti wird konfiguriert an welchem Drahtantrieb
(QWD1 ... QWD4) welcher PushPull-Antrieb angeschlossen ist.

+  Kein Antrieb

+  Cloos Arcette

«  Cloos Arcette 2

«  Binzel PP+401D

- TBIPPP7G/7W

- Dinse DIX MPZ 304

+  Nicht definiert

Gesperrte Antriebe werden in der Auswahl rot dargestellt. Diese Antriebe
koénnen per Option freigeschaltet werden.

5.10.2 Drahtendekontrolle

In diesem Menu wird fur die maximal 4 moglichen Drahtforderstrecken
jeweils der Signalgeber der Drahtendekontrolle ausgewahlt.

*1

Anwendbar, wenn die beteiligten
Drahtantriebe mit einem Schlus-
selschalter oder mit vorkonfektio-
niertem Bruckenstecker zur Wahl
des Signalgebers zur Drahttber-
wachung ausgerustet sind.

*2

Erforderlich, wenn keine Konfi-
guration durch einen Schlussel-
schalter oder vorkonfektionierten
Bruckenstecker moglich ist.

= | Key-Taste zum Sperren
. und Entsperren des
Bedienmoduls

@= Verriegelungssymbol

Funktion Beschreibung

SchweiRstromquelle erkennt die ange-
schlossenen Gerate und wahlt automatisch
den am ndchsten am Drahtvorrat gelegenen
Drahtantrieb als Signalgeber aus.

Automatik*!

Schweifldstromquelle erwartet das

-/Ri *2
QWD Kontakt-/Ringsensor ausgewahlte Sensorsignal vom QWD-A.

QWDBx_1 Kontakt-/
Ringsensor*?

Schweilstromquelle erwartet das
ausgewahlte Sensorsignal vom QWD-B.

SchweiRstromquelle erwartet das
ausgewahlte Sensorsignal von einem
zusatzlichen QWD-B "x_2", der mit einem
QWD-B "x_1"in Reihe geschaltet wurde.

QWDBx_2 Kontakt-/
Ringsensor*?

5.11 Funktionen sperren/entsperren

Der Funktionsumfang des Bedienmoduls kann in mehreren Stufen
eingeschrankt werden.

Funktionen sperren
Um die Einschrankungen zu aktivieren, driicken Sie die ,Key“-Taste, bis das
Schliusselsymbol am oberen Bildschirmrand angezeigt wird.
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Funktionen entsperren
Um die Einschrankungen zu beenden, driicken Sie die , Key“-Taste, bis das
Schlisselsymbol nicht mehr angezeigt wird.

Wurde im Mentu der Zugangsverwaltung die Option ,,Schweillen“ auf
,gesperrt” gesetzt oder wurde im Mentu der Benutzerverwaltung die
Option ,Schweillprozessfreigabe“ auf ,Nach Anmeldung” gesetzt,
erscheint eine Eingabemaske.

Erst nach Eingabe des korrekten Zugangscodes, werden die
Einschrankungen freigegeben. Die Einschrankungen werden je
nach Zugangsverwaltung oder Benutzerverwaltung unterschiedlich
konfiguriert. Lesen Sie dazu die folgenden Seiten.

Zugangs-Code vergessen

Wenn Sie den Zugangs-Code funfmal hintereinander falsch eingegeben
haben, erscheint ein Entsperr-Code. Notieren Sie sich den Entsperr-Code
und wenden Sie sich an die Hotline.

5.11.1 Zugangsverwaltung
Die Zugangsverwaltung unterscheidet zwischen 2 Bedienleveln:

«  Gesperrt

+  Freigegeben

In diesem Ment konfigurieren Sie, welche Funktionen dem Bediener im
gesperrten Zustand zur Verfligung stehen und ob ein Zugangscode einge-
geben werden muss, um die Schweil3stromquelle zu entsperren.

Drucken Sie die ,Hold“- und ,Key“-Tasten gleichzeitig, bis das Konfigurati-
onsment erscheint.

Einstellungen
Funktion | Beschreibung
Zugangscode
Kein Code" g:?;;\]/(\(;g 1it:é].angscode konfiguriert ist, erscheint
Verriegelungsstatus

Der aktive Zugriff auf die Menus und
,komplett” SchweiReinstellungen ist gesperrt. Menus konnen
nur aufgerufen und angeschaut werden.

Drehknopf fur Feinabgleich ist freigegeben. Die

»Freigabe Fein Menils sind gesperrt.

Beide Drehknopfe sind fur die
,Freigabe Fein, Leist” | Leistungsverstellung und den Feinabgleich
freigegeben. Die Ments sind gesperrt.

SchweilRen
“ Der Schweiprozess ist ohne Anmeldung an der
Lerlaubt . )
Schweilstromquelle freigegeben.
“ Erst nach Anmeldung an der SchweiRstromquelle
~gesperrt

ist der SchweiRprozess freigegeben.
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Job aufrufen* / S1-S5 aufrufen

Das Aufrufen der Schnellspeicherpldtze / Jobs* ist

»gespertt gesperrt.

Das Aufrufen der Schnellspeicherplatze / Jobs* ist

serlaubt freigegeben.

Job speichern* / S1-S5 speichern

Das Speichern auf Schnellspeicherplatze / Jobs* ist

~gesperrt gesperrt.

Das Speichern auf Schnellspeicherplatze / Jobs* ist

»erlaubt freigegeben.

*Ist die Option ,Jobspeicher MasterPlus” aktiviert, so stehen zusatzlich
die Konfigurationspunkte ,Job aufrufen” (,gesperrt”/ ,erlaubt”) und ,Job
speichern” (,gesperrt”/ ,erlaubt”) zur Verfligung.

5.11.2 Benutzerverwaltung und PAK

Je nach Bedienlevel beim Einschalten oder Bedienlevel als angemeldeter
Benutzer wird am oberen Bildschirmrand ein farbliches Symbol angezeigt.

Bedienlevel beim Einschalten:

. Automatik”
« ,Programmierer” /,Konfigurator”

Angemeldeter Benutzer:

- Automatik”
,Programmierer”
+ ,Konfigurator”

Mit Hilfe der Benutzerverwaltung werden Zugriffsrechte auf bestimmte
Funktionen, Einstellungen und Schweillparameter freigegeben oder
gesperrt und in einem Benutzerprofil gespeichert.

Meldet sich ein flur die Schweilstromquelle unbekannter Benutzer an, so
wird ihm der Zugang verweigert.

In der Benutzerverwaltung besteht die Moglichkeit, diese Benutzerprofile
jeweils auf einen PAK (Personal Access Key) zu libertragen. Vorraussetzung
ist ein PAK-Port an der SchweiRstromquelle oder dem Bedienmodul.

Der PAK wird auf den PAK-Port der Schweilistromquelle aufgesetzt und das
Benutzerprofil geladen. Der Benutzer wird automatisch an der Schweif3-
stromquelle angemeldet, sobald die im PAK gespeicherten Informatio-

nen mit denen in der Schweillstromquelle gespeicherten Informationen
ubereinstimmen. Meldet sich ein fur die Schweillstromquelle unbekannter
Benutzer mit einem PAK an, so wird ihm der Zugang verweigert oder sein
Benutzerprofil durch seinen PAK in die Benutzerverwaltung tibertragen
und gespeichert. Das zugehorige Benutzerprofil wird dann in der Schweil3-
stromquelle aktiviert.
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Einstellungen
Dricken Sie die ,Hold“- und

,Key“-Tasten gleichzeitig, bis das

Konfigurationsment erscheint.

Funktion

| Beschreibung

Bedienlevel beim Einschalten

JAutomatik”
,Programmierer”
,Konfigurator”

Der jeweilige Bedienlevel wird aktiviert,
nachdem die Maschine eingeschaltet wurde.

Ubernahme der PAK Daten

LErlaubt”
,Nicht erlaubt”

Meldet sich ein Benutzer mit einem PAK-
Schlissel an, dessen Benutzerprofil noch
nicht in der Benutzerverwaltung hinterlegt
ist, wird mit dieser Funktion der Zugang
erlaubt oder verwehrt.

Ist der Zugang erlaubt, so wird das
Benutzerprofil automatisch in die
Benutzerverwaltung tbernommen.

SchweiBprozessfreigabe

LImmer”

Der SchweilRprozess ist ohne Anmeldung an
der SchweiRstromquelle freigegeben.

,Nach Anmeldung”

Erst nach Anmeldung an der Schweil3strom-
quelle ist der Schweildprozess freigegeben.

Jobbereichfreigabe
Erlaubte Jobs® Der Benutzer.hat nur Zugriff auf dgn im
" Benutzerprofil definierten Jobbereich.
Der Benutzer hat Zugriff auf alle Jobs.
LAlle Jobs*

Der im Benutzerprofil hinterlegte Jobbereich
wird dadurch aufgehoben.

Konfigurator automatisch abmelden

«

LAuUS

Der angemeldete Benutzer mit dem Bedien-
level Konfigurator muss sich aktivabmelden

.1 Minute” ... ,30Minuten”

Der angemeldete Benutzer mit dem
Bedienlevel ,Konfigurator” wird automatisch
abgemeldet, wenn die definierte Dauer nach
seinem letztem Bedienvorgang abgelaufen
ist.

Passwort iiber Tastatur
Der Benutzer darf den Zugangscode Uber die
Erlaubt® Eingabeelemente des Bedienmoduls ein-
” geben, um sich an der SchweiSsstromquelle
anzumelden.
Nicht erlaubt” Der Benutzer darf sich nur mit einem PAK an

der SchweiRstromquelle anmelden.
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Optionen
Im Unterment. , Optionen® konfigurieren Sie das Bedienlevel ,Automatik®.

Funktion | Beschreibung

Verriegelungsstatus

Der aktive Zugriff auf die Ments und
,Komplett” SchweiReinstellungen ist gesperrt. Menus kdnnen nur
aufgerufen und angeschaut werden.

Drehknopf fur Feinabgleich ist freigegeben. Die Mentis

»Freigabe Fein sind gesperrt.

Beide Drehknopfe sind fur die Leistungsverstellung und
den Feinabgleich freigegeben. Die Parameterverstellung
,Freigabe der freigegebenen Drehkndpfe unterliegt den

Fein, Leist” vorgegebenen Stellbereichen, siehe ,4.2.6
Parameterstellbereiche (optional)” auf Seite 129.

Die Menus sind gesperrt.

Job aufrufen* / S1-S5 aufrufen

Das Aufrufen der Schnellspeicherplatze / Jobs™ ist

JGesperrt gesperrt.

Das Aufrufen der Schnellspeicherplatze / Jobs* ist

»Erlaubt freigegeben.

Job speichern* / S1-S5 speichern

Das Speichern auf Schnellspeicherpladtze / Jobs* ist

,Gesperrt gesperrt.

Das Speichern auf Schnellspeicherpldtze / Jobs* ist

JErlaubt freigegeben.

*Ist die Option ,,Jobspeicher MasterPlus“ aktiviert, so stehen zusatzlich die
Konfigurationspunkte ,,Job aufrufen” (,,gesperrt“ / ,,erlaubt“) und ,,Job
speichern” (,,gesperrt“ / ,,erlaubt”) zur Verfiigung.

Hinweis auf Optionseinstellungen innerhalb des Bedienlevels "Automatik"
Meldet sich ein Benutzer mit dem Bedienlevel ,Automatik” an der
Schweilistromquelle an, so passt sich die Anmeldemaske farblich den Ein-
stellungen an.

Es wird zwischen folgenden Farben unterschieden:

Weil}

Der Benutzer des Bedienlevels "Automatik” darf auf die Jobs seines er-
laubten Jobbereichs zugreifen.

Gelb

Der Benutzer des Bedienlevels "Automatik" darf nur gemaf den Einstel-
lungen zugreifen. Siehe ,Optionen” auf Seite 147.

Rot

Job aufrufen und Job speichern
gesperrt.
Siehe ,Optionen” auf Seite 147.

Der Benutzer darf auf seinen
erlaubten Jobbereich nicht zugreifen.
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Programmieren
Loschen

INFO!
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Konfigurationsment

511.21

Benutzerprofil anlegen/editieren/16schen

Ist einem Benutzer ein Benutzerprofil zugewiesen, so sind nur die fur ihn
freigegebenen Funktionen an der Schweil3stromquelle abrufbar.

Melden Sie sich mit dem Zugangslevel ,,Konfigurator” an der
SchweiRstromquelle an, um Anderungen an Benutzerprofilen
durchzufiihren.

Benutzerprofil anlegen/editieren
Zum Offnen der Benutzerverwaltung, gehen sie wie folgt vor:

1. Drucken Sie die ,Hold"- und ,Key“-Tasten gleichzeitig, bis das
Konfigurationsmenti erscheint.

2. Wahlen und bestdtigen Sie mit dem Drehknopf das Mentu
,Benutzerverwaltung”.

3. Offnen Sie das Untermenti ,Ubersicht”.
4. Wahlen und bestatigen Sie mit dem Drehknopf ein leeres Feld.
+ Eserscheint ein Untermenti.

5. Wahlen Sie ,Editieren” aus dem Untermenti.

«  Es offnet sich ein neues Mentl.

Ein Benutzerprofil besteht aus:

« einem sechsstelligen Passwort

e einem Benutzernamen mit maximal 30 Zeichen
« einem erlaubten Jobbereich von mindestens 1 bis maximal 994 Jobs
+ einem definierten Bedienlevel

6. Geben Sie dem Benutzerprofil einen Namen.

7. Legen Sie ein Passwort fest.

Das Passwort muss eindeutig sein. Es darf nicht gleichzeitig fiir ein
anderes Benutzerprofil verwendet werden.

8. Definieren Sie den erlaubten Jobbereich.

Wenn Sie einen Jobbereich definieren, achten Sie im iibergeordnetem
Mendii darauf, dass die Jobbereichfreigabe auf ,Erlaubte Jobs“ steht.

9. Wahlen Sie einen Bedienlevel aus.

Es stehen 3 Bedienlevel zur Auswahl:

Abkiirzung

Bedienlevel

Berechtigungen

K

Konfigurator

Der Benutzer hat uneingeschrankte
Zugriffrechte auf alle Ments und Funktionen.

Programmierer

Der Benutzer darf keine Konfiguration im
System durchfuhren. Er darf alle Jobs aufru-
fen und speichern. Er darf keine Schweipa-
rameterstellbereiche verandern.

Automatik

Der Funktionsumfang des Bedienlevels
L#Automatik“ist abhangig von den Einstellungen
im Mentu , Optionen®, siehe Seite 147.

10. Speichern Sie die Einstellungen.
11. SchlieRen Sie das Menti.
-+ Das neue Benutzerprofil erscheint in der Ubersicht.
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Benutzer 16schen
Keine Sicherheitsabfrage! Sobald Sie das Menii , L6schen“ gewahlt haben,
ist das Benutzerprofil entfernt!
1. Wahlen und bestatigen Sie mit dem Drehknopf in der Ubersicht der
Benutzerprofile das Benutzerprofil, welches Sie 16schen mochten.
+ Eserscheint ein Unterment.
2. Wahlen Sie ,Loschen” aus dem Untermenti.

5.11.2.2 Benutzerprofil auf einen PAK iibertragen

Um ein Benutzerprofil auf einen PAK zu libertragen, gehen Sie wie folgt
Vor:

Ein PAK speichert nur ein Benutzerprofil. Ein bereits vorhandenes
Benutzerprofil wird beim erneuten Speichern iiberschrieben.
1. Wahlen Sie in der Benutzerverwaltung den Mentpunkt ,Ubersicht”.

2. Wahlen und bestatigen Sie mit dem Drehknopf das Benutzerprofil,
welches Sie auf einen PAK speichern mochten.

3. Wahlen Sie im Untermenti ,Programmieren®.

+ Es offnet sich ein neues Menu mit der Meldung ,,PAK AUFSETZEN®.
4. Setzen Sie den PAK auf die entsprechende PAK-Aufnahme.

+ Das gewlnschte Benutzerprofil ist jetzt auf den PAK Uibertragen.

5.12 PC-Anpassung

Mit Hilfe einer Ethernet-Schnittstelle kann eine Verbindung zwischen der
Schweildstromquelle und der Software ODM hergestellt werden.

Zur ldentifikation der Schweilstromquelle innerhalb des Netzwerks,
mussen die IP- Adresse und die Subnetmaske eingestellt werden:

1. Wahlen und bestatigen Sie mit dem Drehknopf ein Zahlenfeld.
+ Das angewahlte Zahlenfeld wird gelb hinterlegt.

2. Wahlen und bestatigen Sie mit dem Drehknopf eine Zahl zwischen
000 ... 255.

5.13 Optionen

In diesem Ment wird der Chipcode des Options-Chips und die aktivierten
Optionen angezeigt.

Wenn Sie weitere Optionen an Ihrer Schweillstromquelle freischalten
mochten, wenden Sie sich mit dem Chipcode und der Seriennummer der
SchweiRstromquelle an die CLOOS-Service-Hotline. Daraufhin erhalten Sie
einen gebuhrenpflichtigen Aktivierungscode.

Gegebenenfalls sind Ein- oder Umbauten an der Schweilistromquelle
notwendig.

149



150

INFO!

Konfigurationsment

5.14 Aktivierungscode

Mit Hilfe von Aktivierungscodes konnen Software- und
Maschinenkonfigurationen frei geschaltet werden.

Sind alle Angaben korrekt, erscheint in der Ubersicht ,Aktivierte Optionen*
die neu freigegebene Option.

Ist bei der Ubermittlung oder Eingabe des Aktivierungscodes ein

Fehler aufgetreten, erscheint die Fehlermeldung 317 ,Falscher
Aktivierungscode!”. Uberpriifen Sie Ihre Angaben und wiederholen Sie den
Vorgang.

5.15 Uhr

Im Menti "Konfig - Uhr" kdnnen Sie die exakte Uhrzeit und das Datum mit
Hilfe des Drehknopfes eingeben.

5.16 Aus / Neustart
In diesem Menti konnen Sie die Schweillstromquelle mit Hilfe des Bedien-
moduls ausschalten oder neu starten.

1. Wadhlen Sie mit einem Drehknopf eine entsprechende Funktion zum
Ausschalten oder Neustarten aus.

2. Drucken und halten Sie den Drehknopf. Spatestens nach 5 Sekunden
wird die gewahlte Funktion ausgefthrt.

5.17 Brennerfernbedienung

Veranderungen in der Konfiguration werden erst nach einem Neustart
der SchweilRstromquelle an die Brennerfernbedienung iibertragen.

Um das Menti aufzurufen, lesen Sie das Kapitel ,Konfigurationsmenti“ auf
Seite 135.

Weitere Informationen zur Konfiguration entnehmen Sie der Dokumenta-
tion des entsprechenden Schweillbrenners.
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RC-Plus (Remote Control)

1. RC-Plus (Remote Control)

Schnellspeichertasten 1..4

Multifunktionstaste (Holdwert-
Anzeige, Auswahl Istwert-Anzeige)

Auswahltaste Prozesse

Auswahltaste Betriebsarten

Jobtaste (Job laden, Job verlassen)

Display

Drehknopf links (Einstellung der
Leistung)
Drehknopf rechts (Feinabgleich,
Dynamik)

Abbildung 111. RC-Plus

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte der separaten
Bedienungsanleitung.
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2. Mehrtastenbrenner

Qineo Schweilstromquellen sind kompatibel mit Schweibrennern mit
integrierter Fernbedienung. Der Anschluss erfolgt Uiber die Fernreglersteck-
dose am QWD. Voraussetzung ist ein entsprechender ,RC“-Einbausatz,
siehe Tabelle:

Einbausatze
RC-Master | RC-Master/PP || RC-Premium
Fernregler / Mehrtastenbrenner
MHW x10 Master MHW x10 Premium
Fernregelung mit 0..10 kOhm Potentiometer RC-Plus
Cloos-kompatibler Zweitastenbrenner RPU
. Cloos-kompatibler Push-
Pull-Brenner

Es konnen gleichzeitig zwei Einbausatze am Drahtantrieb verbaut sein.

Im Konfigurationsmentu der Schweilstromquelle legen Sie fest, welche
Stellparameter, in welcher Schrittweite und in welcher Geschwindigkeit
uber die zusatzlichen Tasten verstellt werden sollen.

Weitere Informationen zur Konfiguration entnehmen Sie der Dokumenta-
tion des entsprechenden Schweilbrenners.

Abbildung 112. MHW 405 TQ

Abbildung 113. MHW x10 Master

Abbildung 114. MHW x10 Premium
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SD-Modul

3.

SD-Modul Jede elektronisch geregelte Qineo Schweilstromquelle kann mit einer
Hardware ausgestattet werden, um Schweilldaten zu tiberwachen. Bei Ge-
raten der Reihe Qineo NexT Premium ist diese Hardware bereits integriert.

Sind alle erforderlichen Komponenten an der SchweilRstromquelle ange-
schlossen und per Software freigeschaltet, erscheint im Display des Premi-
um-Bedienmoduls im Menti "Main (3)" die Funktion "SD-Uberwachung",
siehe Abbildung 115. Wenn die Anzeige "SD-Uberwachung" grau darge-
stellt wird, wurde das SD-Modul von der Steuerung nicht erkannt oder die
Option nicht freigeschaltet.

SD
Uber-
wachung

oiINeo

Puls 4 -Takt

—
1.2mm Fe

82% Argon 18% Co,

Abbildung 115. Menu

3.1
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Uberwachungskanéle Folgende Uberwachungskandle stehen zur Auswahl, siehe Abbildung 116.

SD - Monitor

Anzeige [_]Drahtvorschub
E] Strom
[ ] Spannung

[ ]Gas

_ Sollwert ™ Motorstrom QWD
UbSInanme E] Motorstrom CDD
E] Reserve1
E] Reserve2

REsel [] zinden [ ] Lichtbogenabriss
[[] SchweiRzeit [ ] Drahtvorrat

Puls Extern \V/
Einricht 0.0
betrieb 1.2mm Fe A

82% Argon 18% Co, 0]

Abbildung 116. SD-Mentii mit angewahlten Uberwachungskanélen

Logbuch
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o Drahtvorschub

Mit diesem Uberwachungskanal wird die tatsachliche Drahtvorschubge-
schwindigkeit an den Drahtantriebsrollen gemessen. Voraussetzung: In
der Drahtfordereinheit ON-WF-XX ist eine entsprechende Andruckrolle mit
Encoderfunktion verbaut.

e Strom

Mit diesem Uberwachungskanal wird der arithmetische Mittelwert des
Schweildstroms gemessen.

e Spannung

Mit diesem Uberwachungskanal wird der arithmetische Mittelwert der
Schweillspannung gemessen.

* Gas

Mit diesem Uberwachungskanal wird im Gasdurchflussensor die tatsachli-
che Gasdurchflussmenge gemessen.

e Motorstrom QWD

Mit diesem Uberwachungskanal wird der arithmetische Mittelwert des
Motorstroms am Drahtantrieb QWD gemessen. Der Sollwert ist konstant
und kann nicht konfiguriert werden.

¢ Motorstrom CDD

Mit diesem Uberwachungskanal wird der arithmetische Mittelwert des
Motorstroms am ROB-Drahtantrieb CDD gemessen. Fallt der gemessene
Wert unter den Sollwert, ist dies ein Indiz dafiir, dass die Forderleistung des
QWD zu hoch ist. Infolgedessen regelt sich der ROB-Drahtantrieb CDD run-
ter. Steigt der gemessene Wert tUber den Sollwert, ist dies ein Indiz daftr,
dass die Forderleistung des QWD zu gering ist oder die Drahtforderstrecke
eine erhohte Reibung aufweist. Infolgedessen regelt sich der ROB-Drahtan-
trieb CDD hoch.

« WCM
Die Funktion WCM ist optional. Sie ist im Standardumfang der Qineo-

Schweilistromquellen nicht enthalten!

Die Schaltung erzeugt aus Strom- und Spannungverlauf ein Signal, wel-
ches Ruckschlusse auf die Lichtbogenqualitat zulasst. Durch Weiterbear-
beitung des Signals wird ein Pegel erzeugt, der sich bei korrekt eingestell-
tem Lichtbogen in einem definierten Bereich bewegt. Wird der Lichtbogen
durch duRere Einflusse gestort, z.B. Verunreinigungen, Farbe, Ol usw.,
andert sich der abgegebene Pegel des WCM-Moduls.

» Reservel* / Streckenenergie

Flr diesen Uberwachungskanal stehen zwei Zustande zur Auswahl.
Fiir beide Zustande gilt:

Durch Druck auf den mittleren Drehknopf wird die Eingabegeschwindig-
keit der Daten verandert (x10, x100, x1000).
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Reservel* aktiviert:

Das Eingangssignal wird flr eine Spannung von 0..10 V ausgelegt. Der
Name und die Einheit sind frei wahlbar. Mit dem Meniipunkt "Faktor (10V)"
kann der Leitspannung 10 V ein skalierter Wert zugeordnet werden. Z.B.

10 Volt entsprechen einem bestimmten Sensorsignal.

Streckenenergie aktiviert:

Die gemessenen Strom- und Spannungwerte werden mit der hier festge-
legten Schweillgeschwindigkeit verrechnet und in kj/cm ausgegeben.

Der Wert der Schweigeschwindigkeit wird manuell in der SchweiRstrom-
quelle eingegeben und ist unabhdngig von der tatsiachlichen SchweiRge-
schwindigkeit. Ist die tatsachliche SchweiBgeschwindigkeit héher als die
hier festgelegte, so ist die Streckenenergie geringer als in der Schweif3-
stromquelle angezeigt. Ist die tatsiachliche SchweiBgeschwindigkeit
geringer als die hier festgelegte, so ist die Streckenenergie hoher als in der
Schweistromquelle angezeigt.

* Reserve2*

Das Eingangssignal wird fur eine Spannung von 0..10 V ausgelegt.

Der Name und die Einheit sind frei wahlbar. Mit dem Mentpunkt

,Faktor (10V)“ kann der Leitspannung 10V ein skalierter Wert zugeordnet
werden. Z.B. 10 Volt entsprechen einem bestimmten Sensorsignal.

e« Ziinden

Nach dem Startbefehl durch den Roboter oder die Peripherie (SPS) muss
das Signal ,Lichtbogen steht” innerhalb der angewahlten Ztindzeit von der
Steuerung der Stromquelle an die Uibergeordnete Steuerung (Roboter oder
SPS) ibertragen werden.

Erfolgt das , LB steht“-Signal nicht innerhalb der vorgegebenen Zundzeit
und stehen die Kanaleinstellungen auf "Abbruch Gruppe 1 bzw. 2", erfolgt
der sofortige Abbruch des Schweillprozesses. Bei der Einstellung "Melden
Gruppe 1 bzw. 2" entscheidet die Uibergeordnete Steuerung Uiber einen
Abbruch.

¢ Schweilzeit

Jede durch einen Roboter oder eine andere Peripherie ausgefiihrte mecha-
nisierte Schweillung nimmt eine bestimmte Zeit in Anspruch. Diese Zeit
wird im MentUpunkt "Schweiflzeit" fir den aktuellen Job definiert. Wird
wahrend der Ausfiihrung des Jobs die Sollwertiibernahmetaste betatigt,
erfolgt automatisch am Ende der Schweilnaht die Ubernahme der beno-
tigten Schweifzeit. Fur die Schweildzeit kdnnen Sie mit Hilfe der Pfeiltasten
einen Grenzwert (+/-) und eine Warnschwelle (+/-) vorgeben. Stehen die
Kanaleinstellungen auf "Abbruch Gruppe 1 bzw. 2", erfolgt der sofortige
Abbruch des Schweildprozesses. Bei der Einstellung "Melden Gruppe 1
bzw. 2" entscheidet die iibergeordnete Steuerung tiber einen Abbruch. Flir
das SchweiRen mehrerer Nahte mit der gleichen Jobnummer kénnen die
Schweifzeiten addiert werden. Die Eingabe des Sollwertes erfolgt dann
manuell mit Hilfe des mittleren Drehknopfes.



ACHTUNG!

INFO!

» Lichtbogenabriss

Wird das Signal ,LB steht” wahrend des Schweiliprozesses langer als die
definierte Fehlerzeit unterbrochen und stehen die Kanaleinstellungen auf
"Abbruch Gruppe 1 bzw. 2", erfolgt der sofortige Abbruch des SchweiR3-
prozesses. Mit der Einstellung "Melden Gruppe 1 bzw. 2" entscheidet die
ubergeordnete Steuerung Uber einen Abbruch. Damit nicht unmittelbar
nach dem Zundprozess eine Fehlermeldung generiert wird, haben Sie die
Maoglichkeit, eine Zeit als Startverzogerung einzugeben. Vom Zeitpunkt des
Startbefehls bis zum Ablauf der Startverzogerungszeit wird keine Fehler-
meldung erzeugt.

e Drahtvorrat

Das Signal der Drahtsensorik wird im Drahtantrieb ausgewertet, ob Draht
vorhanden ist oder nicht. Damit nicht unmittelbar nach dem Ztinden eine
Fehlermeldung generiert wird, haben Sie die Moglichkeit, eine Zeit als
Startverzogerung und eine Fehlerzeit einzugeben. Stehen die Kanaleinstel-
lungen auf "Abbruch Gruppe 1 bzw. 2", erfolgt der sofortige Abbruch des
Schweildprozesses. Mit der Einstellung "Melden Gruppe 1 bzw. 2" entschei-
det die Ubergeordnete Steuerung Uber einen Abbruch.

*Voraussetzung zur Nutzung der Reservekanale

Voraussetzung zur Nutzung der Reservekanale ist ein optionales VBC-Mo-
dul (OMI-Modul, Profi-Bus, Profi-Net, Device-Net).

Um digitale Daten an die Reservekanadle des SD-Moduls zu Ubertragen, ist
ein Bussystem (Profi-Bus, Profi-Net, Device-Net) erforderlich. Der Wertebe-
reich teilt sich in LowByte und HighByte auf und ist von 0 bis 1000 (dezi-
mal) vorgegeben. Die Reservekandle sind in der Konfigurationsdatei fiir das
entsprechende Bussystem wie folgt festgelegt.

Reservekanal 1 LowByte Signaltyp 3, Gruppe 7, Signalnummer 9

Reservekanal 1 HighByte | Signaltyp 3, Gruppe 7, Signalnummer 10
Reservekanal 2 LowByte Signaltyp 3, Gruppe 7, Signalnummer 11
Reservekanal 2 HighByte | Signaltyp 3, Gruppe 7, Signalnummer 12

Um analoge Werte an die Reservekanale des SD-Moduls zu tUbertragen, ist
ein OMI-Modul erforderlich. Auf dem OMI-Modul befindet sich ein A/D-
Wandler, der analoge Signale von 0..10 V in digitale Daten umwandelt.
Diese konnen dann vom SD-Modul ausgewertet werden. Die Reservekanale
sind in der Konfigurationsdatei fir das OMI-Modul wie folgt festgelegt.

Reservekanal 1 Signaltyp 3, Gruppe 7, Signalnummer 5
Reservekanal 2 Signaltyp 3, Gruppe 7, Signalnummer 6

Werden in einer SchweiBstromquelle mehrere Module kombiniert (z.B.
OMI mit Profi-Bus), ist darauf zu achten, dass nie Signale einer Gruppe auf
beide Module aufgeteilt werden. Dies filhrt zu Fehlfunktionen.

Um ausfiihrliche Informationen zum Thema ,,Qineo Schnittstellen“ zu er-
halten, wenden Sie sich an die Fachabteilung Technische Dokumentation
der Carl Cloos SchweiRtechnik GmbH.
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e Anzeige

Durch Aktivieren der Funktion wechseln Sie in verschiedene Ansichten.

+ Sollwertiibernahme (wahrend des Schweifvorgangs)

Durch Aktivieren der Funktion werden die aktuell gemessenen Istwerte als
Sollwerte in die aktivierten Uberwachungskanale Ubernommen.

e Reset / SD-Sonderfunktion

Mit dieser Funktion setzen Sie alle wahrend der Uberwachung ausgelsten
Stormeldungen zurtick. Die Funktion ist bei laufendem SchweilSprozess
nicht moglich!

Halten Sie die Menutaste langer als 2 Sekunden gedrtickt, 6ffnet sich das
Ment "SD-Sonderfunktion".

In diesem Menti ist es moglich:

- eine SD-Konfiguration als ,Standard-Werte" abzuspeichern,

+ ,Standard-Werte“ einer SD-Konfiguration zu laden,

+ einen Bauteilnamen einzugeben,

« den Nahtzahler auf 0 zurtickzusetzen

+ oder den Wert des Nahtzahlers manuell mit dem mittleren Dreh-

knopf zu verandern

Mit der Funktion "Name" konnen Sie einen 20-stelligen Namen fur ein
Bauteil eingeben. Mit der Funktion "Enter" beenden Sie die Eingabe. Der
Nahtzahler kann manuell auf einen beliebigen Wert oder durch die Funkti-
on "Reset" auf 0 gesetzt werden, siehe Abbildung 117.

SD - Sonderfunktion

Grundrahmen

Nahtzahler

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 117. SD-Sonderfunktion



e  Einrichtbetrieb Ein/Aus
Diese Funktion ist sehr hilfreich beim Einschweiléen von Bauteilen, da
hier Parameteranderungen vorgenommen werden konnen, ohne dass
eine Warn- oder Stérungsmeldung ausgeldst wird, die zum Abbruch des
SchweifSprozesses fuhren wurde.
Wenn Einrichtbetrieb auf "Ein", werden folgende Signalausgange ignoriert:
+ Warnmeldungen
+  Stérmeldungen
+  Abbruchsignal
Im Logbuch werden Dokumentationseintrage, aber keine Fehlermeldun-

gen generiert. Wenn Einrichtbetrieb auf "Aus", werden die oben genannten
Signalausgange wieder aktiviert.

3.3 Uberwachungskanal
konfigurieren

Die SchweiRdaten der einzelnen Uberwachungskanale konnen in Gruppen
zusammengefasst werden. Somit kénnen den einzelnen Uberwachungska-
nalen verschiedene Prioriaten zugeordnet werden.

Drehen Sie den mittleren Drehknopf, um einen Uberwachungskanal
auszuwahlen. Driicken Sie den mittleren Drehknopf, um Ihre Auswahl zu
bestatigen. Sie gelangen in das Menu. "SD - Daten", z.B. Strom, siehe Abbil-
dung 118.

SD - Daten

Melden Gruppe 1

Sollwert 260 A
Warnbereich +/- ) A
Grenzbereich +/- 10 A

Startverzdgerung 1.2
Fehlerzeit 1.0

Puls 4 -Takt
1.2mm Fe

82% Argon 18% Co,

Abbildung 118. SD-Daten
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Fur die einzelnen Uberwachungskanale konnen Sie aus den folgenden
Einstellungen wahlen:

"Aus Uberwachungskanal ist deaktiviert.

"Melden Die Schweilstromquelle gibt eine Meldung an eine Uiberge-
Gruppe 1" ordnete Steuerung zur weiteren Verarbeitung. Die Uiberge-
bzw. "2" ordnete Steuerung (SPS, Roboter) entscheidet.

"Abbruch  Die SchweiRstromquelle bricht den Schweildprozess sofort
Gruppe 1"  ab. Die SchweiRstromquelle gibt eine Meldung an eine
bzw. "2" ubergeordnete Steuerung zur weiteren Verarbeitung.

In beiden Fallen setzen das OMI-Modul oder ein Bussystem digitale Aus-
gange, die durch periphere Einrichtungen (Vorrichtungen, Fahrwerke oder
SPS) oder durch eine Robotersteuerung prozessspezifisch weiter verarbei-
tet werden konnen.

e Sollwert

Der Wert gibt den zu erwartenden Istwert an.

e Warnbereich

Der Wert, z.B. £ 5 A, gibt den Abschnitt vom Warnbereich bis zum Grenzbe-
reich an, in dem eine Warnmeldung im Bedienmodul angezeigt wird.

e Grenzbereich

Der Wert, z.B. £ 10 A, gibt den Bereich an, ab dem je nach Einstellung eine
Stormeldung ausgelost wird oder der Schweildprozess abgebrochen wird.

e Startverzogerung

Mit der Startverzogerung kann die Uberwachung zwischen 0,0 bis 99,9
Sekunden ab dem Zeitpunkt Uberwachungsstart bzw. nach jedem Listen-
wechsel kurzzeitig deaktiviert werden. Dies ist in der Zuind- und Stabili-
sierungsphase des Lichtbogens sinnvoll, damit die Uberwachung keine
unnatige Fehlermeldung erzeugt.

¢ Fehlerzeit

Ein Fehler muss mindestens fur die Dauer der programmierten Fehlerzeit
anstehen, bevor die Uberwachung eine Stérung meldet. Die Fehlerzeit
kann zwischen 0,0 und 99,9 Sekunden gewahlt werden.



3.4 Logbuch

Zur Archivierung der SchweiRdaten steht im SD-Modul ein Logbuch zur
Verfligung. Im Ment "SD-Monitor" wechseln Sie mit Auswahl der Funktion
"Logbuch” in die aktuelle Logbuchanzeige, siehe Abbildung 119.

14.12.2010 LOGBUCH

Uhrzeit: 10:35:47 | 7IEK
Bauteil: Unterbodengruppe Naht: 12

Zeit :7.8 Sec

Logbuch

Auswahl Drahtvorschub 11,4 m/min

Strom 255 A
Spannung 35 \%
Gas 14,8 I/min
Motorstrom QWD 1,5 A

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 119. Logbuch

Jeden Tag wird ein neues Logbuch angelegt. Mit der Funktion "Logbuch
auswahlen" und mit Hilfe des mittleren Drehknopfes gelangen Sie in das
ausgewahlte Logbuch, siehe Abbildung 120.

Logbuch - Auswahl

Logbuch

10 Eintrége I6schen

01.12.2010
02.12.2010
03.12.2010
06.12.2010
12.12.2010
14.12.2010
15.12.2010
16.12.2010
17.12.2010
21.12.2010

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 120. Logbuchauswahl

Nach jeder Schweifnaht werden die Daten der aktivierten Uberwachungs-
kanale automatisch in das Logbuch eingetragen. Wird ein Grenzwert
uberschritten, wird der entsprechende Uberwachungskanal in roter Schrift
dargestellt, siehe Abbildung 121.
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SD-Modul

13.12.2010 LOGBUCH

Uhrzeit: 10:35:47 | 5 /KK
Bauteil: Unterbodengruppe Naht: 12
Job : 10 ohne Pulse

Zeit :7.8 Sec

Logbuch
Auswahl

Spannung 35 \%
Gas 14,8 |/min

Motorstrom QWD 1,5 A

2 Fehler

Normal 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 121. Logbucheintrag
"Uhrzeit" Zeit des Logbucheintrags
"5/11" 5 von 11 Eintragen in diesem Logbuch
"Bauteil" Frei gewahlter Bauteilname
"Job" Jobnummer und Jobname
"Zeit" SchweiRdauer der Naht

Bei mehreren Jobs in einer Naht wird die Naht in einzelne
Abschnitte unterteilt (Abschnitt1, Abschnitt2, usw.). Es
wird immer die Gesamtdauer vom Nahtanfang bis zum
Ende eines jeweiligen Abschnittes angezeigt.
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Eine genaue Fehlerbeschreibung wird mit der Funktion "Fehlerdetails”
aufgerufen, siehe Abbildung 122.

13.12.2010 FEHLER

Uhrzeit: 10:35:47 2
Bauteil: Unterbodengruppe Naht: 12
Zeitpkt : 4.8 Sec

Logbuch Dauer : 1,8 Sec
Auswahl

Grenzwert Max : 12,4 m/min

Grenzwert Min : 10,4 m/min

Istwert : 9,2 m/min
Normal 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Abbildung 122. Fehlerdetails

"Zeitpunkt" Zeitpunkt des Fehlers in der Naht
"Dauer” Fehlerdauer

Uberschreitet wahrend des Schweilprozesses der Wert eines aktivierten
Uberwachungskanals den Grenzwert und kehrt wieder in den Toleranzbe-
reich zurlck, wird eine neue Fehlermeldung generiert.

Durch Drehen des mittleren Drehknopfes gelangen Sie zum nachsten
Fehlerkanal.
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SD-Modul

3.5 Anwendungsbeispiel
SD-Uberwachung mit

164

QIROX-Steuerung
kombinieren

Einstellungen an der Robotersteuerung
1. Programmieren Sie in den Schweillparameterlisten des Roboters den
Listenaufruf durch ,Digitale Programmanwahl®.

2. Programmieren Sie im Ablaufprogramm des Roboters den Befehl
FUNCON SDSTOPCP, damit die QIROX-Robotersteuerung auf die SD-
Signale der SchweilRstromquelle reagiert.

Ist in der SchweiRstromquelle ein Uberwachungskanal auf Abbruch pro-
grammiert und wird ein Grenzbereich Uberschritten, bricht die Schweif3-
stromquelle den Schweillprozess ab. Die Robotersteuerung reagiert eben-
falls mit einem Stoppbefehl in der Programmausfithrung.

Genauere Informationen finden Sie in der QIROX-Programmieranleitung,
Block 8.

Einstellungen an der SchweiBstromquelle

1. Wahlen Sie aus dem Jobment der Schweil3stromquelle einen Job aus,
dessen Schweillparameter Sie iiberwachen mochten.

2. Offnen Sie dann das Menti "Main (3)" -> "SD Uberwachung".

3. Wadhlen und bestatigen Sie mit dem mittleren Drehknopf einen Uber-
wachungskanal.

Das Untermenti "SD-Daten" dffnet sich.
4. Drehen Sie den mittleren Drehknopf, um dem Uberwachungskanal
eine Gruppe zuzuweisen.

5. Wahlen Sie mit den Pfeiltasten die einzelnen Parameter an. Drehen Sie
den mittleren Drehknopf, um den Wertebereich einzustellen.

6. Drucken Sie den mittleren Drehknopf, um das Ment zu verlassen.
Wiederholen Sie die Schritte 3-6 fur die gewiinschten Uberwachungskana-
le.

7. Aktivieren Sie die Funktion "Einrichtbetrieb".

Im Logbuch werden Dokumentationseintrdge, aber keine Fehlermeldungen
generiert. Wenn Einrichtbetrieb auf "Aus”, werden die Signalausgdnge wie-
der aktiviert.

8. Starten Sie das Roboterprogramm.

9. Wenn die Schweillparameter des betreffenden Jobs in Ordnung sind,
driicken Sie wahrend des SchweilRens kurz die Funktion "Sollwertiber-
nahme".

Die aktuellen SchweifSparameter werden als Sollwerte fiir die aktiven Uber-
wachungskandle tibernommen.
10. Deaktivieren Sie die Funktion "Einrichtbetrieb".

11. Driicken Sie die Taste ,Job Speichern”, um die vorgenommenen Einstel-
lungen zu speichern.

Wiederholen Sie die Schritte 1-11 fur alle erforderlichen Jobs.

Die SD-Uberwachung ist jetzt betriebsbereit und aktiv.
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Technische Daten

1. Technische Daten

1.1 Gewicht

Gewicht (in kg)

QINEO Wire Drive M4 27,3
QINEO Wire Drive A 9,8
QINEO Wire Drive P5 Master 15,8
QINEO Wire Drive M5 22,5

1.2 Abmessungen

Abmessungen (LxBxH in mm)

QINEO Wire Drive M4 620x385x255
QINEO Wire Drive A 350x278x230
QINEO Wire Drive P5 Master (ohne Dorn) 732x255x400
QINEO Wire Drive M5 (ohne Rader) 685x340x235

1.3 Umgebungsbedingungen

Drahtférdereinheit
ON-WF-22 ON-WEF-32 ON-WF-64
Transport und Lagerung | -30°C... +60°C | -20°C... +85°C | -20°C ... +50°C

. . . bis 90% bei 20°C
Relative Luftfeuchtigkeit . . 20% ... 80%
bis 50% bei 40°C

1.4 Kompatibilitatsliste

Qineo NexT Qineo
Premium| Master | StarT

Qineo| Qineo Pro

p

QWD-P P3
P5 Eco/Master nur Master X X X
QWD-P P
Twin P3

M

M2
QWD-M M3
M4
M5 X X X X
A

A3
Ad X
A4 (MoTion) X
AR

QWD-AR AR2
AR4 X X

X | X | X X |X

QWD-A

Informationen zu Ersatz-, VerschleilRteilen sowie Stromlaufplanen der
einzelnen Drahtantriebe und Drahtférdereinheiten finden Sie in der Ersatz-
teildokumentation der QINEO Schweil3stromquelle.
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2. Qineo Wire Drive P5 Eco

Tragbarer Drahtantrieb mit 2+2-Rollen-Drahtférdereinheit im robusten
Kunststoffgehduse. Extra leicht fiir den mobilen Einsatz in Werkstatt und
Montage.

Der Zugang zum Inneren des Drahtantriebes erfolgt Uber die seitliche
Abdeckung.

INEO! Die Drahtvorratsrolle ist an der Drahtvorratsrollenhalterung gegen Herun-
terfallen mit dem Verriegelungskopf zu sichern.

Optionen:
Fernregleranschluss (RC-Plus)

- Fernregelbrenner (MHWx10-Master/Premium)
Schutzscheibe
Wassergekuhlt

« Radsatz

-+ Halterung auf SchweiBsstromquelle
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Anschluss Brennerschlauchpaket
Brennerkthlung Rucklauf

Brennerkihlung Vorlauf

Schnellkupplung Kithlung
Vorlauf

Schnellkupplung Kithlung
Rucklauf

Schweillstromanschluss
Schnellkupplung Gas
Steckdose zur Steuerleitung

Optionaler Anschluss RC-Modul

Qineo Wire Drive P5 Eco

2.1 Anschlussubersicht P5 Eco

ZO




3. QINEO Wire Drive P5 Master

Tragbarer 4-Rollen-Drahtantrieb im robusten Kunststoffgehdause. Extra
leicht fir den mobilen Einsatz in Werkstatt und Montage.

Der Zugang zum Inneren des Drahtantriebes erfolgt Uber die seitlichen
Kunststoffabdeckungen.

INFO! Die Drahtvorratsrolle ist an der Drahtvorratsrollenhalterung gegen Herun-
terfallen mit dem Verriegelungskopf zu sichern.

Optionen:
Fernregleranschluss (RC-Plus)
+  Fernregelbrenner (MHWx10-Master/Premium)
Schutzscheibe
Durchflusswachter
EURO-Anschluss

+ Innenraumbeleuchtung (Kompatibel mit Schweilstromquellen des
Typs Qineo NexT ab Softwareversion V.x.4.xx und Qineo StarT)

ACHTUNG! Verwendung an einer Qineo Pulse Pro nur in Verbindung mit einem
: entsprechenden Einbausatz, sonst Zerstérung des Gerates. Erkennbar,
wenn am Typenschild des Drahtantriebes die Schaltungsnummer mit der
Kennzeichnung ,,PRO“ endet.
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Anschluss Brennerschlauchpaket
Brennerkiihlung Vorlauf
Brennerkihlung Rucklauf

Schweilstromanschluss

Schnellkupplung Kithlung
Rucklauf

Schnellkupplung Kithlung
Vorlauf

Schnellkupplung Gas
Steckdose zur Steuerleitung

Optionaler Anschluss RC-Modul

QINEO Wire Drive P5 Master

3.1 Anschlussiibersicht P5 Master

- D)




4. QINEO Wire Drive M4

®
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Die tragende Konstruktion des QINEO Wire Drive Metal besteht aus
einem stabilen Stahlblechgehause. An den Ecken sind zur Versteifung des
Gehauses 4 Aluminiumprofile angebracht.

Der Zugang zum Inneren des Drahtantriebes erfolgt tiber einen stabilen
Deckel, der mit robusten Scharnieren am Gehausekorper befestigt ist.
Der Deckel ist zur Sicherheit mit einem Federdampfer ausgestattet.

Erist fur den Einsatz in der Industrie geeignet.

Optionen:

+ Durchflusswachter

. EURO-, DINSE-Anschluss
Fahrwagen
Fernregleranschluss

+  Kranaufnahme
Schutzscheibe
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Anschluss Brennerschlauchpaket
Brennerkihlung Vorlauf
Brennerkihlung Rucklauf
Drahteinlauf

Schweilstromanschluss

Schnellkupplung Kithlung
Rucklauf

Schnellkupplung Kithlung
Vorlauf

Schnellkupplung Gas
Steckdose zur Steuerleitung

Optionaler Anschluss RC-Modul

QINEO Wire Drive M4

4.1 Anschlussuibersicht M4
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5. QINEO Wire Drive M5

\

[

0

Die tragende Konstruktion des QINEO Wire Drive Metal besteht aus
einem stabilen Stahlblechgehause. An den Ecken sind zur Versteifung des
Gehauses 4 Aluminiumprofile angebracht.

Der Zugang zum Inneren des Drahtantriebes erfolgt tiber einen stabilen
Deckel, der mit robusten Scharnieren am Gehausekorper befestigt ist.
Der Deckel ist zur Sicherheit mit einem Federdampfer ausgestattet.

Erist fur den Einsatz in der Industrie geeignet.

Optionen:
+  Durchflusswachter
. EURO-, DINSE-Anschluss
Fahrwagen
Fernregleranschluss
+  Kranaufnahme
Schutzscheibe
ACHTUNG! Verwendung an einer Qineo Pulse Pro nur in Verbindung mit einem
entsprechenden Einbausatz, sonst Zerstérung des Gerates. Erkennbar,

wenn am Typenschild des Drahtantriebes die Schaltungsnummer mit der
Kennzeichnung ,,PRO“ endet.
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QINEO Wire Drive M5

5.1 Anschlussiibersicht M5

Anschluss Brennerschlauchpaket

Brennerkihlung Vorlauf

Brennerkiihlung Rucklauf

Optionale Anschlussbuchsen:
L,RC-ECO“ (MHW xxx TQ / MHW
xxx Master / RC-ECO)

,RC-Master” (RPU / RC-Plus /
MHW xxx Premium)

Steckdose fiir optionalen SZ-
Anschluss

Drahteinlauf Fassdraht

Aussparung VSP-Anschluss-
leitung, Montagehinweis
siehe ,5.2 Anschlusshinweis
Schlauchpaket” auf Seite 177

0 © 00/ 6:0000

Optionaler Anschluss RC-Modul
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5.2 Anschlusshinweis Schlauchpaket

Beachten Sie die folgenden Schritte, um das Schlauchpaket (CMW/CMG)
anzuschlief3en.

5.2.1 Vorbereitungen am QWD-M5

78

Innensechskant-
Schraubendreher SW6

Innensechsrund-
Schraubendreher q

177



QINEO Wire Drive M5

5.2.2 Schutzschlauch befestigen

A o Innensechsrund-

Schraubendreher
s

Innensechskant-
Schraubendreher SW5

o (3 ] Innensechsrund-
Schraubendreher

Innensechskant-
Schraubendreher SW5

ACHTUNG! J§

5.2.4 Empfohlene Verlegung der Anschlussleitungen

Wasserschlauche nicht knicken.

g 0 0

%)

INFO!

INFO!

178

5.2.5 AbschlieBende Handlungen am QWD-M5

Wiederholen Sie die Schritte 7 bis 1. Beachten Sie hierbei die umgekehrte
Pfeilrichtung.

Hinweis zu Schritt 3: Stellen Sie mit der Spannschraube die Bremskraft

der Drahtvorratsrollenhalterung ein, damit diese bei bremsendem Motor
nicht nachlauft und keine Drahtwindungen von der Rolle fallen und es evtl.
zu Verschlingungen oder Kurzschlussen kommen kann. Wenn die Bremse
nicht mehr greift, ist die Bremsscheibe zu ersetzen!

Hinweis zu Schritt 1: Die Drahtvorratsrolle ist an der Drahtvorratsrollenhal-
terung gegen Herunterfallen mit dem Verriegelungskopf zu sichern.



6. QINEO Wire Drive A4

Der QINEO Wire Drive A wurde speziell fur den Einsatz an Industrierobo-
tern entwickelt.

Optionen:
EURO-, DINSE-Anschluss
+  SchweiRdatentberwachung
« CLOOS Duo Drive (CDD)
Drahtendekontrolle

Einbausatz A4 MoTion:
- CLOOS MoTion Drive (MD) (nur Qineo NexT)
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Anschluss Brennerschlauchpaket
(hier: EURO-Anschluss)

Anschluss ,Ausblasen” (bei
EURO-Anschluss)

Anschluss Brennertaste (bei SZ-
Anschluss)

Anschluss MCU

Anschluss Kollisionsschutz, Gas-
dusensensor, etc.

Anschluss CDD/MD
Taste ,Gas von Hand"
Taste ,Draht vor”
Taste ,Draht zuriick”

Kithlwasseranschluss rot

=
(=]

€@ Kiihlwasseranschluss blau
€P) stromanschluss

@ Kihlwasseranschluss blau
€Y ON-WF-22-HD

€ «iihlwasseranschluss ot
Gasanschluss

Anschluss ,Ausblasen
Gerateanschluss
Andruckbugel

€I Andruckrollen

€ Mittleres Drahtfithrungsstiick

€¥) Drahteinlaufdiise

Schlusselschalter
Drahtendekontrolle (optional),
siehe Schaltbild:
C = Kontaktsensor
R =Ringsensor
@ Anschluss Drahtendekontrolle
(optional)
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6.1 Aufbau und Funktion A4
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7. QINEO Wire Drive AR4

Der QINEO Wire Drive AR wurde speziell fur die Montage auf oder an
dem Schultergelenk von Industrierobotern entwickelt. Gerade im Bereich
Hohlwellenroboter wird so eine optimale Schweifdrahtforderung
garantiert. Trotz umfangreicher Ausstattung mit den verschiedenen
Sensoren zur Schweilldatentiberwachung zeichnet er sich durch geringes
Gewicht und kleine BaugrofRe aus.

Optionen:

« EURO-, DINSE-Anschluss

+  SchweiRdatentiberwachung

- CLOOS Duo Drive (CDD)
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QINEO Wire Drive AR4

7.1 Anschlussubersicht AR4

Anschluss Brennerschlauchpaket

Taste ,Draht vor*”
Taste ,Gas von Hand"
Taste ,Draht zurtick”

Anschluss CDD ',‘,

Anschluss Kollisionsschutz, Gas-
diisensensor, etc.

Optional Anschlussnippel
LAusblasen”

. L W 7
Brennerkiihlung Vorlauf &)

Q S~ i\\
I
€@ Brennerkiihlung Riicklauf D, © ‘l\ g o

&

€ Drahteinlauf

Anschlussnippel ,Ausblasen
€ Kiihlwasseranschluss

€E) schnellkupplung Wasser
€ schnellkupplung Gas L

€ stromanschluss M12x1,5

Gerateanschluss 24-polig

[=]
o
(o]
(o]
B10
I
Q
o ° @
: Q _ il
Q
° :@ @ Q
o I [
@ < 0
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8. Funktion

8.1 Taste,Gas von Hand“

Bei allen SchweilRstromquellen der QINEO-Baureihe ist die Taste ,Gas von
Hand“ als Schalter ausgelegt.

Wird die Taste betatigt und wieder gelost, bleibt das Gasventil geoffnet.
Durch erneuten Druck auf die Taste wird das Gasventil wieder geschlossen.

Diese Funktion erlaubt die exakte Einstellung des Gasdurchflusses mit
Hilfe eines Gasmessrohrchens.

8.1.1 Einstellen der Gasdurchflussmenge

Benennung Funktion

Abmessen des ausstromenden

Gasmessrohrchen )
Gases an dem SchweiRbrenner.

INFO! Driicken Sie die Taste ,,Gas von (3 )
Hand“.

INFO!I || Als Faustregel fiir Stahl gilt:
10 x Drahtdurchmesser in Liter / min
z.B. Draht 1,2 mm = 12 Liter / min
Als Faustregel fiir Aluminium gilt:

10 x Drahtdurchmesser in Liter / min +2
z.B. Draht 1,2 mm = 14 Liter / min
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Funktion

INFO! Driicken Sie die Taste ,,Gas von
Hand“ erneut, um den Gasfluss
zu unterbrechen.

—_——

8.2 Taste ,Draht vor“ oder, Draht zuriick“

Wird eine dieser Tasten gedruickt, schaltet sich der Drahtférdermotor ein
und beschleunigt in 3 Sekunden von 1 m/min auf 7 m/min. Der Schweil3-
draht wird dabei vor oder zurtick gefordert. Die Tasten befinden sich auf
der Innenseite oder Front des Drahtantriebes.
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ACHTUNG!

WARNUNG!

WARNUNG!

9. Inbetriebnahme Allgemein

9.1 Sicherheitshinweise zur Inbetriebnahme
Der QINEO Wire Drive darf nicht betrieben werden, wenn er Schaden oder
Mangel aufweist, durch die Gefahrdungen hervorgerufen werden kénnen:

« Uberpriifen Sie vor der Inbetriebnahme des Drahtantriebes, ob
die Drahtfiihrung, die Verbindungsleitung und das Gehduse
Beschddigungen aufweisen.

9.1.1 Risiken durch mechanische Gefahrdungen

Einzugsgefahr an Antriebsrollen

Weite Kleidung, Schmuck oder lange, lose Haare konnen von den
Antriebsrollen erfasst werden und schwere Verletzungen verursachen.

« Tragen Sie eng anliegende Arbeitskleidung.
« Tragen Sie keinen Schmuck.
e Arbeiten Sie nur mit zusammengebundenen Haaren.

9.1.2 Risiken durch elektrische Gefahrdungen
Gefahr durch Stromschlag

Ist ein ungehinderter Zugang zur Riickseite des QINEO Wire Drive maglich,

ist Vorsicht fur alle Personen geboten, um Stromschlag oder Gefahren

durch elektrische Energie zu vermeiden.

» Beiallen Arbeiten an der Riickseite des QINEO Wire Drive trennen Sie
das Gerat von der Stromversorgung.

e Trotz ausgeschaltetem QINEO Wire Drive kann Spannung anliegen!

e Eingriff nur durch geschultes Fachpersonal.
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Inbetriebnahme Allgemein

9.2 Demontage Reduziereinsatz

Bei CLOOS-Drahtantrieben befindet sich im Gasanschluss ein
mechanischer Reduziereinsatz mit einer Bohrung @0,6mm. Dieser
Einsatz stimmt den Gasfluss auf die Literskala des Druckminderers an der
Gasflasche ab.

Wird innerhalb eines Unternehmens mit einer zentralen Gasversorgung
gearbeitet (Eingangsdruck 6 ... 8bar), kommt nicht gentigend Schutzgas bis
zum SchweiRbrenner. Deshalb muss der Reduziereinsatz entfernt werden,
siehe am Beispiel QWD-M in der folgenden Abbildung.

Benennung Funktion

Schraube

Demontage des
Reduziereinsatzes
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9.3 Einbau/Wechsel der Drahtantriebsrollen

WARNUNG! Stichverletzung!

Bei unsachgemalliem Umgang mit dem SchweiRbrenner wahrend des
Drahteinlaufvorgangs kann es durch die Drahtforderung zu Stichverlet-
zungen an Handen, Augen oder des Gesichtsbereichs kommen. Halten Sie
den Schweillbrenner wahrend des Drahteinlaufs immer in eine vom Korper
abgewandte Position!

¢ Achten Sie darauf, dass die Stromdiise im Brenner entfernt ist.

VORSICHT! Schalten Sie die SchweiBstromquelle stromlos, bevor Sie mit dem Wechsel
| beginnen.

9.3.1 QWD-M4

INFO! | Die Abbildungen kénnen vom Original abweichen.
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l Inbetriebnahme Allgemein

9.3.2 QWD-P5 / QWD-M5

INFO! | Die Abbildungen kénnen vom Original abweichen.
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WARNUNG!

VORSICHT!

INFO!

INFO!

9.4 Einfiihren des SchweiRdrahtes

Stichverletzung!

Bei unsachgemaliem Umgang mit dem SchweiRbrenner wahrend des

Drahteinlaufvorgangs kann es durch die Drahtférderung zu Stichverletzun-

gen an Handen, Augen oder des Gesichtsbereichs kommen.

+ Halten Sie den Schweilbrenner wihrend des Drahteinlaufs immer in
eine vom Korper abgewandte Position!

¢ Achten Sie darauf, dass die Stromdiise im Brenner entfernt ist.

Schalten Sie die SchweiRstromquelle stromlos, bevor Sie mit dem Wechsel
beginnen.

Um ein ideales SchweiBergebnis zu erzielen, stimmen Sie die Drahtan-
triebsrollen, die Innenseele und die Stromdiise auf das zu schweiRende
Werkstiick und den verwendeten SchweilRdraht und Durchmesser ab.

9.4.1 QWD-M4

Die Abbildungen knnen vom Original abweichen.

INFO!

Der Drahteinlauf darf
keinen Kontakt mit der
Drahtantriebsrolle haben.
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Inbetriebnahme Allgemein

9.4.2 QWD-P5 Master / QWD-M5

INFO! | Die Abbildungen kénnen vom Original abweichen.

INFO! Der Drahteinlauf darf S ~
keinen Kontakt mit der — ——— ~
Drahtantriebsrolle haben.
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9.5 Einstellen der Andruckbiigel

INFO! | Die Abbildungen kénnen vom Original abweichen.

WARNUNG! Stichverletzung!

Bei unsachgemallem Umgang mit dem SchweiBbrenner wahrend
des Drahteinlaufvorgangs kann es durch die Drahtforderung zu
Stichverletzungen an Handen, Augen oder des Gesichtsbereichs kommen.

e Halten Sie den SchweiBbrenner wahrend des Drahteinlaufs immer in
eine vom Korper abgewandte Position!

WARNUNG! Gefahr durch Stromschlag

Ist ein ungehinderter Zugang zu den stromfuhrenden Einzelteilen des
QINEO Wire Drive maglich, ist Vorsicht fur alle Personen geboten, um
Stromschlag oder Gefahren durch elektrische Energie zu vermeiden.

e Eingriff nur durch geschultes Fachpersonal.

INFO! | Der SchweiRdraht darf nicht ver-
formt werden.

Federkraft Fl& n
| . i =

F2 F1 F2 F1 F2
47 30 71 40 95
95 60 142 100 236
142 90 212 160 377
4 80 189 120 283 220 519
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Wartung

10. Wartung

Das Gerat darf nicht betrieben werden, wenn es Schaden oder Mangel
aufweist, durch die Gefahrdungen hervorgerufen werden konnen:

Uberprufen Sie vor jedem Start des QINEO Wire Drive:
- Dierichtige Montage der Stromdtuse.
- Dierichtige Montage der Gasduse.

« Die Schraubverbindung des Brennerschlauchpaketes am QINEO Wire
Drive.

Die richtige Befestigung der Antriebsrollen.



11. Fehlerliste

Fehler

Ursache

Hilfe

Nestbildung des Drahtes.

Fehlerhafte Forderung des Schweif3-
drahtes.

Entfernen Sie den Schweil3draht
und fadeln Sie neuen ein.

Antriebsrollen rutschen durch
und/oder SchweiRdraht wird zu

langsam oder gar nicht gefordert.

Falsche Druckeinstellung an den
Andrtckbtgeln.

Antriebsrollen abgenutzt.

Korrigieren Sie die Druckeinstellung.

Wechseln Sie die Antriebsrollen.

Ungewollter dauerhafter
Drahtvorschub oder
Gasausstromen.

Taste klemmt moglicherweise durch
Schmutz oder Ablagerungen.

Taste prufen und gegebenenfalls
auswechseln.

Verbindungsaufbau zu einem
bestimmten Drahtantrieb nicht
maoglich oder diverse CAN-Bus
Fehler.

Méglicherweise Kontaktpin
zurlckgedruckt oder
Drahtantriebssteuerplatine defekt.

Pins Uberprufen und, falls notig,
wieder in festen Sitz bringen.
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RECYCLING

RECYCLING

RECYCLING

Entsorgung und Recycling

12. Entsorgung und Recycling

Bei der Verwendung von Olen und Fetten ist sicherzustellen, dass diese
Substanzen nicht die Lackierung angreifen.

Die Firma CLOOS iibernimmt keinerlei Haftung fiir Schaden, die durch die
Verwendung ungeeigneter Betriebsstoffe hervorgerufen wurden!

Beim Umgang mit Olen und Fetten sind die fiir das Produkt im
Einsatzland geltenden Sicherheitsvorschriften zu beachten!
Schmiermittel diirfen nicht in die Kanalisation oder in den normalen
Hausmiill gelangen. Diese Stoffe miissen so entsorgt werden, wie es die
geltenden Umweltschutzbestimmungen fordern.

Informationen hierzu erhalten Sie in Deutschland unter anderem
vom Bundesverband der Deutschen Entsorgungs-, Wasser- und
Rohstoffwirtschaft eV.

BehrenstralRe 29

10117 Berlin

Germany

Tel.: +49 30 5900335-0
Fax:+49 30 5900335-99
www.bde-berlin.de
info@bde-berlin.de

Fiir sichere und umweltschonende Entsorgung von Betriebs- und
Hilfsstoffen sowie von Austauschteilen ist zu sorgen!

Gebrauchte Elektro- und Elektronikgerate durfen gemal europaischen
Vorgaben (Richtlinie 2002/96/EG des europdischen Parlaments und des
Rates vom 27.01.2003) nicht mehr zum unsortierten Siedlungsabfall
gegeben werden. Sie mussen getrennt gesammelt werden.

CLOOS Schweifitechnik nimmt an einem zugelassenen Entsorgungs- und
Recycling-System teil und ist im Elektroaltgerateregister (EAR) unter der
Nummer WEEE-Reg.-Nr. DE 83919745 eingetragen.

Das Gerat enthdlt wertvolle Rohstoffe, die dem Recycling zugefiihrt werden
sollten, und elektronische Bauteile, die nicht tiber den Hausmull entsorgt
werden diirfen.

Alte Kiihifliissigkeit unter Beachtung der 6rtlichen, behordlichen
Vorschriften als Sondermiill entsorgen. Kiihifliissigkeit darf nicht in
normale Abwassersysteme geleitet werden.

Europaweit ist eine Riickgabe bei CLOOS direkt oder jedem
CLOOS-Vertriebspartner moglich.
Weitere Informationen erteilt die zustandige kommunale Verwaltung.



Block 6a Fehlermeldungen

i 195



196

1. Fehlermeldungen

MAIN

S
ynergie FEHLER

Verfahren Fehlermeldung CAN-Bus !

Puls 4 -Takt

Funktion
1.2mm Fe

82% Argon 18% Co,

Abbildung 123. Fehlermeldung CAN Bus

Messwerte

Anzeige

Bedienfunktionen bleiben erhalten, die Fehlermeldungen werden bis zur

nachsten Bedienfunktion angezeigt.

Wurde die Fehlermeldung am Bedienmodul quittiert, die Fehlerursache

INFO!
aber nicht beseitigt, erscheint nach 10 Sekunden erneut die Fehlermel-

dung.




Nr.

Fehlermeldung auf dem Display

Mégliche Ursache

Abhilfe

Unterbrechung des CAN-

->Stecker und Verbindungen zum

1 |CAN Verbindung gestort Busses von der Steuerung zum | Bedienmodul prifen
Bedienmodul ->Service
Fehler beim Laden d Bedienmodul kann ->Maschine aus- und wieder einschalten
o |rehier beim taden der Informationen der Steuerung ->Kabelverbindungen priifen
Jobdaten des Bedienmoduls . ]
nicht aufrufen. ->Service
Fehler beim Laden der Bedienmodul kann ->Maschine aus- und wieder einschalten
3 | Minimalwerte des Informationen der Steuerung —>Kabelverbindungen priifen
Bedienmoduls nicht aufrufen. SService
Fehler beim Laden der Bedienmodul kann ->Maschine aus- und wieder einschalten
4 | Maximalwerte des Informationen der Steuerung ->Kabelverbindungen prifen
Bedienmoduls nicht aufrufen. SService
Fehler beim Laden Bedienmodul kann ->Maschine aus- und wieder einschalten
5 |der Konfiguration des Informationen der Steuerung ->Kabelverbindungen prifen
Bedienmoduls nicht aufrufen. SService
Fehler beim Laden d Bedienmodul kann —2>Maschine aus- und wieder einschalten
g | CVeT beim taden der Informationen der Steuerung —~>Kabelverbindungen priifen
Jobliste . ]
nicht aufrufen. ->Service
Fehler beim Laden d Bedienmodul kann ->Maschine aus- und wieder einschalten
7 |Fenierbeim Laden dev Informationen der Steuerung ->Kabelverbindungen prifen
Versionsdaten . ]
nicht aufrufen. ->Service
Hler beim Ub 4 Bedienmodul kann ->Maschine aus- und wieder einschalten
g |Fehlerbeim Ubertragendes ¢ mationen der Steuerung ~>Kabelverbindungen prifen
Optionscodes .
nicht aufrufen. SService
Job ist in der Steuerung nicht —Jobanwahl priifen
10 |Job enthalt keine Daten vorhanden. Kann bei externer —>Job neu anlegen
Jobanwahl auftreten. >Service
) - Jobanwahl prifen
17 |Job hat eine falsche Fehler in der Jobdatei. -Job neu anlegen
Prifsumme )
->Service
Keine gliltige Kennlinie bei Ungultigg WeTkStOﬁ_/ ~Giiltige Kennlinie auswahlen
14 SchweiRstart Gaskombination und/oder .
Prozessanwahl. >Service
17 | SchweiRsperre vom Keine Freigabe von der ~Bedienungsanleitung
Bedienmodul Zugangsverwaltung. SService
(F\r/(eBig)abg ;}/gn Bﬁssy;tem >Schweikfreigabe
) . nicht vorhanden. SVBC priifen
18 | SchweiBfreigabe fehit Schweifreigabe fehlt (wird bei P
,Start Extern” benétigt). >Service
Signal Freigabe Lichtbogen von
. . der Peripherie fehit. Freigabe > Jumper priifen eventuell schlieRen
19 |Freigabe Leistung fehlt Leistung fehlt. Wird bei jedem ,
SchweiRvorgang benétigt >Service
(siehe Schaltbild).
20 | Wassermangel Optionale Gerateausstattung. SService

Wasserstand niedrig.
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Nr.

Fehlermeldung auf dem Display

Mégliche Ursache

Abhilfe

21

Wasserdurchfluss niedrig

Optionale Gerateausstattung.
Wasserdurchfluss niedriger als
Grenzwert (zu lange Leitungen).

->Option Wassertuberwachung,
Wasserdurchfluss prifen

> Grenzwerte prifen

->Gegebenenfalls Kithlmittel nachfillen.
> Pumpe entliften.

~>Kuhlkreislauf priifen

->Service

22

Wassertemperatur hoch

Optionale Gerateausstattung.
Wassertemperatur hoher als
Grenzwert.

->Option Wasseruberwachung,
Wassertemperatur prifen

->Grenzwerte prufen

->Gegebenenfalls Kithimittel nachfillen.
->Pumpe entliften

->Service

23

Lichtbogenstérung

Lichtbogenabriss wahrend
dem Schweildprozess.
Lichtbogenparameter sinken

> Prozesseinstellung prifen
- Drahtantrieb prifen
->Gas priifen

,Prozessphase” wahrend des Schweifens fur > Prozessiiberwachung deaktivieren
mehr als 1 Sekunde unter einen )
bestimmten Level. —>Service
Lichtbogenstérung Wenn 5 Sekunden nach dem ->SchweiBdraht / Drahtantrieb priifen
24 | “ Startsignal kein Lichtbogen
»Zundphase brennt. >Service
39 Software-Version Roboter zu Software-Update erforderlich. éSoﬁ\{vare—Update
alt >Service

41

Software-Version
Fernbedienung zu alt

Software-Update erforderlich.

->Software-Update

->Service

44

Software-Version
VBC-DeviceNet zu alt

Software-Update erforderlich.

->Software-Update

->Service

VBC-DeviceNet-Modul

Kommunikation zwischen

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprufen

45 ausgefallen S’;e;:grr:ng und DeviceNet-Modul (CAN-BUS)
9 ) ->Service
¢ et o >Maschine aus- und wieder einschalten
_Devi . ommunikation zwischen - Stecker und Verbindungen Uberpriifen
46 VBC-DeviceNet-Bus DeviceNet-Master und Modul J P

ausgefallen

(Slave) gestort.

(DeviceNet)

->Service

47

Software-Version VBC-
ProfiNet zu alt

Software-Update erforderlich.

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprifen

->Service

48

VBC-ProfiNet-Modul
ausgefallen

Kommunikation zwischen
Steuerung und ProfiNet-Modul
gestort.

2> Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprtfen
(CAN-BUS)

->Service

VBC-ProfiNet-BUS

Kommunikation zwischen

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprufen

49 ausgefallen Z‘;e;grr;mg und ProfiNet-Modul (ProfiNet)
. —>Service

o ) ->Maschine aus- und wieder einschalten

. Kommunikation zwischen - Stecker und Verbindungen iiberpriifen
50 | VBC-Profibus ausgefallen Steuerung und ProfiNet-Modul | (profiNet)

gestort.

->Service
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Nr.

Fehlermeldung auf dem Display

Méogliche Ursache

Abhilfe

51

QWD1 ausgefallen

CAN-Verbindung unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
—>Stecker und Verbindungen uberprufen

->Service

52

QWD?2 ausgefallen

CAN-Verbindung unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprifen

->Service

53

QWD3 ausgefallen

CAN-Verbindung unterbrochen

—->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprifen

->Service

54

QWD4 ausgefallen

CAN-Verbindung unterbrochen.

—>Maschine aus- und wieder einschalten
—->Stecker und Verbindungen uberprifen

->Service

55

DSP1 ausgefallen

CAN-Verbindung unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberpriifen

->Service

57

IO-Modul 1 ausgefallen

CAN-Verbindung unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprifen

->Service

58

|O-Modul 2 ausgefallen

CAN-Verbindung unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
—->Stecker und Verbindungen uberprifen

->Service

VBC-Profibus-Modul

—->Maschine aus- und wieder einschalten

59 CAN-Verbindung unterbrochen ->Stecker und Verbindungen tberpriifen
ausgefallen ' .
>Service
Versi ->Software-Update
60 Software-Version Software-Update erforderlich. P

Bedienmodul zu alt

->Service

61

Software-Version QWD1 zu
alt

Software-Update erforderlich.

->Software-Update

->Service

62

Software-Version QWD2 zu
alt

Software-Update erforderlich.

->Software-Update

->Service

63

Software-Version QWD3 zu
alt

Software-Update erforderlich.

->Software-Update

->Service

64

Software-Version QWD4 zu
alt

Software-Update erforderlich.

->Software-Update

->Service

65

Software-Version DSP 1 zu alt

Software-Update erforderlich.

->Software-Update

->Service

67

Software-Version IOModul 1
zu alt

Software-Update erforderlich.

->Software-Update

->Service

68

Software-Version IOModul 2
zu alt

Software-Update erforderlich.

->Software-Update

->Service

69

Software-Version VBC
Profibus zu alt

Software-Update erforderlich.

->Software-Update

->Service

72

Roboter-Kommunikation
ausgefallen

CAN-Verbindung zwischen
Robotersteuerung und
SchweiRstromquelle
unterbrochen.

—->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprifen

->Service
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Nr.

Fehlermeldung auf dem Display

Mégliche Ursache

Abhilfe

73

Keine Kommunikation zum
DSP

Unterbrechung im CAN-Bus der
Schweildstromquelle.

->Stecker und Verbindungen tberprufen
—>Service

180

Keinen Datentrager
gefunden

Kein Datentrager oder defekter
Datentrager im Bedienmodul
Premium.

~>Datentrager wechseln

->Service

181

Datentrager nicht formatiert

Unformatierter Datentrager

~>Datentrager neu formatieren
(FAT oder FAT 32)

->Service

182

Datei konnte nicht gedffnet/
gefunden werden

Daten auf dem Datentrager nicht
lesbar.

—->Datei auf dem Datentrager prufen
—>Neuen Datentrager verwenden

- Service

183

Maximale Textanzahl in
Sprachedatei tiberschritten

Sprachedatei neuerer Stand als
Maschine (nicht zur Software
kompatibel).

> Andere Sprachedatei verwenden

->Service

184

Ungultiges Zeichen oder
fehlendes Komma in
Sprachedatei

Sprachedatei neuerer Stand als
Maschine (nicht zur Software
kompatibel).

> Andere Sprachedatei verwenden

->Service

185

RAM Speicherbereich flr
Sprachedatei tiberschritten

Sprachedatei neuerer Stand als
Maschine (nicht zur Software
kompatibel).

->Andere Sprachedatei verwenden

->Service

186

Keine Sprache gefunden

Keine Sprachedatei auf dem
Datentrager vorhanden.

->Sprachedatei auf den Datentrager
laden

->Service

189

Freigabe von Steuerrechner
fehlt

Zeit der Initialisierung in
Steuerrechner Uberschritten
(25 Sekunden).

-2 Maschine aus- und wieder einschalten
> Software auf Kompatibilitat priifen

->Service

190

Ubertragungsfehler Logbuch

Ein Logbuch konnte nicht korrekt
ubertragen werden.

~Internen USB-Stick prifen
- Logbuchdatei defekt
->Stecker und Verbindungen tberprtfen

->Service

Unbekannter Fehler im

Wenn Datentrager korrekt
formatiert und erkannt wurde,

~>Datentrdger prufen

193

Ubertragungsfehler vom
Steuerrechner

Fehler in der Datenuibertragung.

1911 . - > Stecker und Verbindungen uberprifen
Filesystem aber trotzdem nicht darauf
zugegriffen werden kann. >Service
~>Datentrager prufen
192 | Telegrammfolgefehler Fehler in der Datentbertragung. = Stecker und Verbindungen tiberpriifen
—>Service
~>Datentrager prufen

—->Stecker und Verbindungen uberprifen

->Service

194

Prifsummenfehler beim
Datenempfang

Fehler in der Datenubertragung.

- Job-Daten kontrollieren und
anschlieflend Job neu speichern

->Service

195

Unbekannter Geratetyp

Lesefehler, alte Software.

2> Maschine aus- und wieder einschalten
->Software-Update

->Service

196

Uberlauf Empfangspuffer
Dateitransfer

Fehler in der Datenuibertragung.

~>Datentrager prifen
->Stecker und Verbindungen tberprufen

->Service
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Nr. | Fehlermeldung auf dem Display | Mdgliche Ursache Abhilfe
—>Datentrager prifen

197 | Lesefehler in Datei Fehler in der Datentibertragung. | Stecker und Verbindungen tberpriifen
>Service
->Datentrager prufen

Timeout beim

198 Fehler in der Datentibertragung. | Steckerund Verbindungen tiberprifen
Datenempfang .
>Service
) } ->SD-Logbuch Datei neu aufrufen
200 | SD-Logbuch nicht gefunden |SD-Logbuch geloscht.

->Service

201

SD-Logbuch ist leer

Keine Daten im SD-Logbuch
vorhanden.

->SD-Einstellungen prifen
->SchweilRprozess starten

->Service

202

SD-Logbucheintrag nicht
gefunden

Aufruf eines nicht vorhandenen
SD-Logbucheintrags

->SD-Logbuch Datei neu aufrufen

->Service

->SD-Logbuch sichern wiederholen

203 | Fehler im SD-Logbuch SD-Logbuch-Format-Fehler
—>Service
o Dateivolumen Uberschritten.
207 SektorgroRe in Datenflash Datei nicht kompatibel zur >Service

Uberschritten.

Software.

242

Sprachedatei zu grof3

Maximale Zeilenanzahl
Uberschritten.

->Andere Sprachedatei verwenden

->Service

243

Keine UTF-8-Kodierung

Falsche Zeichenkodierung der
Sprachedatei.

—>Andere Sprachedatei verwenden

->Service

Fehler der Steuerung beim

Bedienmodul kann

->Maschine aus- und wieder einschalten

‘ ->Kabelverbindungen prifen
244 Laden der MAC-Adresse Iﬁformatlonen der Steuerung .V ndungen pru
nicht aufrufen. S>Service
Wenn Werte in der Konfiguration
245 | Bitte neu einschalten gedndert wurden, die einen ->Neustart durchfiihren

Neustart erfordern.

250

QWD1 Keine Reglerdaten

Fehler tritt bei Push/Pull
Brennern auf. Software veraltet.

->Software-Update

->Service

251

QWD2 Keine Reglerdaten

Fehler tritt bei Push/Pull
Brennern auf. Software veraltet.

->Software-Update

->Service

252

QWD3 Keine Reglerdaten

Fehler tritt bei Push/Pull
Brennern auf. Software veraltet.

->Software-Update

->Service

253

QWD4 Keine Reglerdaten

Fehler tritt bei Push/Pull
Brennern auf. Software veraltet.

->Software-Update

->Service

254

QWD1 Falsche Codierung

Falsche Codierung des Motortyps.

->Flachbandverbindung von Steuerung
zur Endstufe prifen

->Service

255

QWD2 Falsche Codierung

Falsche Codierung des Motortyps.

- Flachbandverbindung von Steuerung
zur Endstufe priifen > Service

256

QWD3 Falsche Codierung

Falsche Codierung des Motortyps.

-Flachbandverbindung von Steuerung
zur Endstufe prifen

->Service

257

QWD4 Falsche Codierung

Falsche Codierung des Motortyps.

- Flachbandverbindung von Steuerung
zur Endstufe prifen

->Service
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Nr. | Fehlermeldung auf dem Display

Mogliche Ursache

Abhilfe

QWD1 Solldrehzahl nicht

258 erreicht

Voreingestellte Drehzahl
nicht erreicht. Encoder meldet
fehlerhafte Motorbewegung.

->Motorbewegung priifen

> Drahtforderstrecke priifen

> Encoder prifen

->Sicherung 42V Versorgung defekt
> Netzteilplatine

->Service

QOWD?2 Solldrehzahl nicht

259 erreicht

Voreingestellte Drehzahl
nicht erreicht. Encoder meldet
fehlerhafte Motorbewegung.

->Motorbewegung prifen

> Drahtforderstrecke priifen

- Encoder priifen

—->Sicherung 42V Versorgung defekt
> Netzteilplatine

->Service

QWD3 Solldrehzahl nicht

260 erreicht

Voreingestellte Drehzahl
nicht erreicht. Encoder meldet
fehlerhafte Motorbewegung.

->Motorbewegung priifen

> Drahtforderstrecke prifen

> Encoder prifen

->Sicherung 42V Versorgung defekt
> Netzteilplatine

->Service

QWD4 Solldrehzahl nicht

261 erreicht

Voreingestellte Drehzahl
nicht erreicht. Encoder meldet
fehlerhafte Motorbewegung.

->Motorbewegung priifen

> Drahtforderstrecke priifen

> Encoder prifen

->Sicherung 42V Versorgung defekt
> Netzteilplatine

->Service

CDD1 Solldrehzahl nicht

262 erreicht

Voreingestellte Drehzahl
nicht erreicht. Encoder meldet
fehlerhafte Motorbewegung.

->Motorbewegung prifen

—>CDD prufen

- Drahtforderstrecke priifen
~>Kabelverbindungen CDD priifen
- Encoder priifen

—->Sicherung 42V Versorgung defekt
- Netzteilplatine

->Service

CDD2 Solldrehzahl nicht

263 erreicht

Voreingestellte Drehzahl
nicht erreicht. Encoder meldet
fehlerhafte Motorbewegung.

->Motorbewegung priifen

->CDD prufen

> Drahtforderstrecke priifen
~>Kabelverbindungen CDD priifen
> Encoder prifen

->Sicherung 42V Versorgung defekt
> Netzteilplatine

->Service

CDD3 Solldrehzahl nicht

264 erreicht

Voreingestellte Drehzahl
nicht erreicht. Encoder meldet
fehlerhafte Motorbewegung.

->Motorbewegung prifen

->CDD prufen

—~>Drahtforderstrecke priifen
->Kabelverbindungen CDD prtifen
> Encoder priifen

->Sicherung 42V Versorgung defekt
> Netzteilplatine

->Service
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265

CDD4 Solldrehzahl nicht
erreicht

Voreingestellte Drehzahl
nicht erreicht. Encoder meldet
fehlerhafte Motorbewegung.

->Motorbewegung priifen

—>CDD prufen

> Drahtforderstrecke priifen
~>Kabelverbindungen CDD priifen
> Encoder prifen

->Sicherung 42V Versorgung defekt
> Netzteilplatine

->Service

266

System- Externes RAM
Speicherfehler

RAM-Chip auf Steuerplatine fehlt
oder defekt.

->Service

267

Jobnummer ungultig

Ungtltige Jobnummer
angefordert.

->Bedienungsvorgang wiederholen

->Service

Nicht vorhandenen Job

->Vorhandene Jobs prifen

268 |Job nicht vorhanden
aufgerufen. SService
' ] —>Datentrager prifen
269 TlmeO'L.lt bei Fehler in Datentiibertragung. ->Stecker und Verbindungen Uberpriifen
Datenubertragung .
>Service
) ) ~>Datentrager prufen
Datenubertragung
—>Service
S > Softwarestande prifen bei
Dateiversion kann von aktueller | pateniibertragung von Gerat zu Gerat
271 | Falsche Dateiversion Software nicht verarbeitet

werden.

> Eventuell Software-Update erforderlich

->Service

272

Fehler im Dateiformat

Fehlerhafte Datei

->Korrektes Dateiformat verwenden

->Service

274

QOWD1- Uberstrom

Durch Uberlastung entsteht
erhohte Strombelastung der
Antriebseinheit.

—->Drahtforderstrecke priifen

->Service

275

QWD2- Uberstrom

Durch Uberlastung entsteht
erhohte Strombelastung der
Antriebseinheit.

> Drahtforderstrecke prifen

->Service

276

QWD3- Uberstrom

Durch Uberlastung entsteht
erhohte Strombelastung der
Antriebseinheit.

> Drahtforderstrecke priifen

->Service

277

QWD4- Uberstrom

Durch Uberlastung entsteht
erhohte Strombelastung der
Antriebseinheit.

- Drahtforderstrecke prifen

->Service

278

CDD1- Uberstrom

Durch Uberlastung entsteht
erhohte Strombelastung der
Antriebseinheit.

> Drahtforderstrecke prifen

->Service

279

CDD2- Uberstrom

Durch Uberlastung entsteht
erhohte Strombelastung der
Antriebseinheit.

> Drahtforderstrecke priifen

->Service

280

CDD3- Uberstrom

Durch Uberlastung entsteht
erhohte Strombelastung der
Antriebseinheit.

> Drahtforderstrecke priifen

->Service

281

CDD4- Uberstrom

Durch Uberlastung entsteht
erhohte Strombelastung der
Antriebseinheit.

> Drahtforderstrecke priifen

->Service
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282

Tandem Software-Version
Slave zu alt

Software-Version nicht
kompatibel.

->Software abgleichen

->Service

283

Tandem Slave ausgefallen

Es wurde fur 2 Sekunden
keine Verbindung zum Slave
aufgebaut.

->Verbindungskabel Tandem prifen
>Slave priifen

->Service

284

Tandem System nicht bereit

Slave gibt keine Signale an die
Steuerung.

->Slave einschalten
—->Slave prufen

->Service

285

Impulssynchronisation-
Taktnehmer hat keinen
Eingangstakt

Taktgeber gibt keinen
Eingangstakt an Taktnehmer.

—Einstellungen Taktgeber prifen
->Verbindung prifen

->Service

286

Keine Freischaltung fur
angewadhlten Prozess

Maschinenfremder Job wurde in

die SchweilRstromquelle geladen.

- Erforderlichen Prozess durch
Vertretung freischalten lassen oder
alternativen Prozess auswahlen

287

Ubertragungsfehler
Regelung - PCU

Schnittstelle zwischen Regelung
und PCU fehlerhaft.

->Service

314

Kein Options-Chip gefunden

Options-Chip nicht gefunden.
(Ab Version X.08 Options-
Chipabfrage)

-2 Maschine aus- und wieder einschalten

—->Options-Chip Verbindung priifen

->Service

315

Datenfehler im Options-Chip

Fehler beim Einlesen der Daten
im Options-Chip.

~>Neuen Options-Chip Code eingeben
->Neuen Options-Chip verwenden

->Service

316

Falscher Options-Chip

Options-Chip wird nicht erkannt.

~>Neuen Options-Chip verwenden

->Service

317

Falscher Aktivierungscode

Falscher Aktivierungs-Code
eingegeben.

—>Eingabe Aktivierungs-Code priifen
> Aktivierungs-Code neu eingeben

->Service

334

Passwort unbekannt

Eingegebenes Passwort nicht
hinterlegt.

—>Passworteingabe prifen
—>Passwort erneut eingeben

->Service

335

Benutzer unbekannt

Angewahlter Benutzer ist nicht
an der Schweilstromquelle
hinterlegt.

—>Benutzer erneut anwahlen
->Benutzer neu anlegen

->Service

336

Datensatznummer ungtltig

Fehler beim Anlegen des
Benutzers.

—>Benutzer neu anlegen

->Service

337

Prifsumme falsch vom
Benutzerdatensatz

Fehler in Benutzerdatensatz.

->Datensatz neu anlegen
> PAK neu aufsetzen

339

Passwort nicht erlaubt

Eingegebenes Passwort bereits
vergeben.

> Neues Passwort eingeben

->Service

350

PAK-Programmierung
fehlgeschlagen

Fehler beim Programmieren des
PAK-Schltssels (zum Beispiel PAK
nicht korrekt aufgesetzt).

2> Erneut PAK aufsetzen

->Service

351

Benutzerverwaltung-
gesperrter Jobbereich

Gesperrter Jobbereich
angewahlt.

—>Freigegebenen Job anwadhlen

->Service
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352

Keinen Job innerhalb des
erlaubten Jobbereichs
gefunden !

Gesperrter Job angewahlt.

—>Freigegebenen Job anwahlen

->Service

353

Benutzer bereits vorhanden

Der eingegebene Benutzername
ist bereits vergeben.

->Neuen Benutzernamen eingeben

Alle Benutzerdatensatze

Die maximale Anzahl an
Benutzerdatensatzen ist erreicht.

—>Entfernen Sie ungenutzte

354 Es werden keine weiteren ..
belegt ! - . Benutzerdatensatze.
Benutzerdatensatze aus einem
PAK angelegt.
Datentrager prifen

355

Systemlogbuch - Keinen
Datentrager gefunden

Datentrager fehlt/defekt

Erneut Datentrager einsetzen

->Service

356

Loschen nicht erlaubt

Datentrager beschadigt

Datentrager prufen
Erneut Datentrager einsetzen

->Service

500

PCU ausgefallen

Verbindung zum Modul wahrend
des Betriebes unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprifen

->Service

501

Software-Version PCU zu alt

Software-Update erforderlich

->Software-Update

->Service

502

PCU nicht bereit

Verbindung zum Modul
bereits vor dem Einschalten
unterbrochen.

—->Stecker und Verbindungen uberprufen

->Service

503

Fehler Lufter Inverter

Lufter ausgefallen

->Stecker und Verbindungen tberpriifen

->Service

->Stecker und Verbindungen tberprifen

504 | Fehler Lufter AC-Modul Lifter ausgefallen .
>Service
Ungleichmalige Spannung .
505 | Netz - Phasenausfall >Service
durch Phasenausfall
506 | Netz - Unterspannung Netzspannung < 320V >Service
507 [Netz - Uberspannung Netzspannung > 540V ->Service

508

Fehler Inverter Briicke 1

Fehler im Leistungsteil.

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberpriifen

->Service

509

Fehler Inverter Briicke 2

Nur bei AC: Fehler im AC-
Leistungsteil (Wechselrichter).

->Maschine aus- und wieder einschalten
—->Stecker und Verbindungen uberprifen

->Service

510

Unterspannung
KurzschlielRer

Fehler in der
Spannungsversorgung auf der
Zundplatine.

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprifen

->Service
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->Maschine abkiihlen lassen

>11 | Ubertemperatur Trafo Haupttrafo Inverter zuwarm | 5 riitermatten kontrollieren und ggf.
Uberhitzung vom Leistungsteil |\ achseln
512 | Ubertemperatur Trafo Gerat verschmutzt ->Maschine mit trockener Luft reinigen
- - —~>Kuhlkorper reinigen
Ubertemperatur Uberhitzung des Moduls
513( . . 3 ) _
Leistungsteil Gerdt verschmutzt ->Sensoren prifen (Service)
Uberschreitung des Stroms im
514 | Schutzleiter-Uberwachung | Schutzleiter >Service
Verdrahtungsfehler
Primarstromsensor
516 | Fehler Primarstromwandler | zur Uberwachung der >Service
symmetrischen Einspeisung.
. 24V fiir Vorladung (X21) und .
517 | Fehler 24V Ausgange QWD (X8) >Service
3} 24V Kithlmodul (X5) und .
518 | Fehler 24V Ausgange Peripherie (X6) >Service
519 | Software-Version PLD zu alt | Unvollstandiges Softwareupdate |->Service
520 Kabelbruch, Kurzschluss,
Temperatursensor Nstandi N .
= | Leistungstefl defekt ! unvollstandige Service
529 ’ Steckerverbindung
. Differenz zwischen
Temperaturdifferenz o .
530,140 Temperatursensor Primarseite >Service
Kithlkorper .
und Sekundarseite zu grof3
. Differenz zwischen
Temperaturdifferenz o .
531 -4~ Temperatursensor Primarseite >Service
Kithlkorper AC-Modul .
und Sekundarseite zu groR
532 | Falsche Geratekodierung Geratetyp nicht erkannt ->Service
533 | Falsche Leistungsklasse Leistungsklasse unbekannt >Service
Fehler beim Laden der Eingestellte Werte stimmen nicht .
534 —>Service

Abgleichwerte

mit Prifsumme tiberein.

535

Fehler Inverter-PLD |

Nur bei CW-Prozessen: Fehler
bei der Wiederziindung

nach dem Polaritatswechsel.
SchweiRparameter kontrollieren

2> Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprtfen

(Lichtbogenabrisse durch >Service
Blaswirkung?)
>36 Temperatursensor AC-Modul Kabelbnli.ch,.KurzscMuss, .
| defekt | unvollstandige ->Service
541 ) Steckerverbindung
->Maschine abkiihlen lassen
> Filtermatten kontrollieren und ggf.
- . wechseln
544 | Ubertemperatur AC-Modul Uberhitzung des Moduls, ->Maschine mit trockener Luft reinigen

Gerat verschmutzt

—>Kuhlkorper reinigen

>Sensoren priifen (Service)

Geratekodierung stimmt nicht

550 | Falsche Geratekodierung mit Geritetyp tiberein. >Service
551 | Priméar Uberstrom Ansteuerung des Trafos —>Service
fehlerhaft.
Es wurde eine Inkompatibilitat
552 | Falscher Treibertyp im Leistungsteil festgestellt. ->Service

Hardware / Treibertyp.
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553

Treiberkodierung fehlerhaft

Version der Treiberhardware
und der Software passen nicht
zusammen.

->Update auf passende Software-Version
durch Service

- Der Fehler wird nach ca. einer Minute

554 | Primar Uberstrom Fehler im Inverter zuruckgesetzt.
>Service
Ubertragungsfehler Schnittstelle zwischen Regelung .
°5° Regelung - PCU und PCU fehlerhaft. >service
- . Speicherbereich flr Bilddateien .
580 | Uberlauf BMP-Speicher fehlerhaft. (MasterPlus) >Service
581 | Uberlauf BMP-Adresse speicherbereich flr Bilddateien >Service

fehlerhaft. (MasterPlus)

582

BMP - 64KB tiberschritten

Gesamtgrofle der im
Bedienmodul gespeicherten
Logos Uberschritten. (MasterPlus)

Bilddatei fur Logo im Bedienmodul
16schen.

Grenzwert wurde Uber-/

583 |SD - Storung unterschritten und hat eine ->SD-Logbuch prifen
Sammelstorung SD ausgelost.
600 | Nothalt Ubergeordnete Steuerung hat

Signal ausgelost.

601

Sicherheitshalt

Ubergeordnete Steuerung hat
Signal ausgelost.

24V fur Peripherieschnittstelle

610 | Fehler 24V Ausgange (X70) und Reserve Ausgang 3 ->Service
(A9-X16)
. 24V Sammelstérung (A9-X16) .
611 | Fehler 24V Ausgange und LB_Steht Signal (X70) >Service
613 | Fehler 24V Ausgange 24V RPU (X30) und VBC (A9-X23) |->Service
.« 24V Signal Freigabe PCU (A8-X9) .
614 | Fehler 24V Ausgange und 24V RC (A9-X24) —>Service
615 | Fehler 24V Ausgange 24V Roboter-Interface (A9-X21) | >Service

620

Internen USB-Stick nicht
gefunden

Datentrager fehlt/defekt

Datentrager prifen
Erneut Datentrager einsetzen

->Service

621

Interner USB-Stick ist
schreibgeschutzt

Datentrager defekt

Datentrager prufen
Erneut Datentrager einsetzen

->Service

622

Interner USB-Stick ist voll

Zu wenig freier Speicherplatz.

~>Datentrager wechseln

->Service

650

Kihimodul ausgefallen

Verbindung zum Modul wahrend
des Betriebes unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
> Stecker und Verbindungen uberprifen

->Service

651

Software Version Kithimodul
zu alt

Software-Update erforderlich

->Software-Update

->Service
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652

Kihimodul - Lifter
Ubertemperatur

Uberhitzung des Moduls,
Gerat verschmutzt

->Maschine abkiihlen lassen

> Filtermatten kontrollieren und ggf.
wechseln

->Maschine mit trockener Luft reinigen
>Kuhlkorper reinigen

>Sensoren priifen (Service)

653

Kithlmodul - Pumpe
Ubertemperatur

Uberhitzung des Moduls
Gerdt verschmutzt

->Service

654

Unterspannung Kihlmodul !

Eingangsspannung aullerhalb
des zulassigen Wertebereichs von
360V..440V

—>Eingangsspannung prifen
~>Kihimodul tauschen

->Service

Eingangsspannung aullerhalb

—>Eingangsspannung prifen
~>Kuhlmodul tauschen

655 | Uberspannung Kiihimodul | | des zulassigen Wertebereichs von
360V..440V SService
670 Temperatursensor ON EC Kabelbnfch,.Kurzsch]uss, .
| defekt | unvollstandige >Service
677 ) Steckerverbindung
> Softwarestand prifen

700

Software-Version QWD-B1.1
zu alt

Software veraltet, Minimum
V1.00.00

->Software-Update

->Service

701

QWD-B1.1 ausgefallen

Verbindung zum Modul wahrend
des Betriebes unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
> Stecker und Verbindungen uberprifen

->Service

702

Software-Version QWD-B2.1
zu alt

Software veraltet, Minimum
V1.00.00

> Softwarestand prifen
->Software-Update

- Service

703

QWD-B2.1 ausgefallen

Verbindung zum Modul wahrend
des Betriebes unterbrochen.

2>Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprufen

->Service

704

Software-Version QWD-B3.1
zu alt

Software veraltet, Minimum
V1.00.00

->Softwarestand prufen
->Software-Update

->Service

705

QWD-B3.1 ausgefallen

Verbindung zum Modul wahrend
des Betriebes unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprufen

->Service

706

Software-Version QWD-B4.1
zu alt

Software veraltet, Minimum
V1.00.00

>Softwarestand prufen
->Software-Update

->Service

707

QWD-B4.1 ausgefallen

Verbindung zum Modul wahrend
des Betriebes unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprufen

->Service

708

Software-Version QWD-B1.2
zu alt

Software veraltet, Minimum
V1.00.00

->Softwarestand priifen
->Software-Update

->Service

709

QWD-B1.2 ausgefallen

Verbindung zum Modul wahrend
des Betriebes unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
> Stecker und Verbindungen uberprifen

->Service
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710

Software-Version QWD-B2.2
zu alt

Software veraltet, Minimum
V1.00.00

>Softwarestand prufen
->Software-Update

->Service

711

QWD-B2.2 ausgefallen

Verbindung zum Modul wahrend
des Betriebes unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprifen

->Service

712

Software-Version QWD-B3.2
zu alt

Software veraltet, Minimum
V1.00.00

->Softwarestand prufen
->Software-Update

->Service

713

QWD-B3.2 ausgefallen

Verbindung zum Modul wahrend
des Betriebes unterbrochen.

2> Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen uberprifen

->Service

714

Software-Version QWD-B4.2
zu alt

Software veraltet, Minimum
V1.00.00

->Softwarestand prifen
->Software-Update

->Service

Verbindung zum Modul wahrend

->Maschine aus- und wieder einschalten

715 | QWD-B4.2 ausgefallen X ->Stecker und Verbindungen tberprifen
= ’ des Betriebes unterbrochen.
—>Service
Software-Version CMD1 zu ->Softwarestand prufen

750

alt

Software veraltet

> Software-Update durch Service

751

Software-Version CMD2 zu
alt

Software veraltet

->Softwarestand priifen
> Software-Update durch Service

752

Software-Version CMD3 zu
alt

Software veraltet

->Softwarestand prifen
> Software-Update durch Service

753

Software-Version CMD4 zu
alt

Software veraltet

>Softwarestand prufen
> Software-Update durch Service

754

CMD1 ausgefallen

Verbindung zum Modul wahrend
des Betriebes unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprtfen

->Service

755

CMD?2 ausgefallen

Verbindung zum Modul wahrend
des Betriebes unterbrochen.

->Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprifen

->Service

756

CMD3 ausgefallen

Verbindung zum Modul wahrend
des Betriebes unterbrochen.

-2 Maschine aus- und wieder einschalten
->Stecker und Verbindungen tberprifen

->Service

Verbindung zum Modul wahrend

->Maschine aus- und wieder einschalten

757 | CMD4 ausgefallen . ->Stecker und Verbindungen Uberprufen
des Betriebes unterbrochen.
>Service
758 | Storung Motor CMD1 Sammelstorung >Service
759 | Storung Motor CMD2 Sammelstorung —>Service
760 | Storung Motor CMD3 Sammelstorung >Service
761 | Storung Motor CMD4 Sammelstorung >Service

762

Drehzahlfehler CMD1

Voreingestellte Drehzahl
nicht erreicht. Encoder meldet
fehlerhafte Motorbewegung.

->Motorbewegung priifen
—~>Drahtforderstrecke prifen
—~>Encoder prifen

—>Sicherung 42V Versorgung defekt
> Netzteilplatine

->Service
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->Motorbewegung prifen
) > Drahtforderstrecke priifen
Voreingestellte Drehzahl >Encoder priifen
763 | Drehzahlfehler CMD2 nicht erreicht. Encoder meldet >Sicherung 42V Versorgung defekt
fehlerhafte Motorbewegung. >Netzteilplatine
—>Service
->Motorbewegung prifen
) > Drahtforderstrecke prifen
Voreingestellte Drehzahl >Encoder priifen
764 | Drehzahlfehler CMD3 nicht erreicht. Encoder meldet >Sicherung 42V Versorgung defekt
fehlerhafte Motorbewegung. >Netzteilplatine
—>Service
->Motorbewegung priifen
) > Drahtforderstrecke priifen
Voreingestellte Drehzahl >Encoder priifen
765 | Drehzahlfehler CMD4 nicht erreicht. Encoder meldet

fehlerhafte Motorbewegung.

->Sicherung 42V Versorgung defekt
> Netzteilplatine

->Service
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Verletzungsgefahr durch Stromschlag

Reinigungs-/Wartungsarbeiten an einem Gerat, das nicht von der Strom-

versorgung getrennt ist, konnen zu erheblichen Verletzungen oder zum

« Wartungsarbeiten an elektrischen Bauteilen diirfen nur von

« Trennen Sie vor Beginn der Reinigungs-/Wartungsarbeiten das Gerat

* Messen Sie die anliegende Spannung im Zwischenkreis.

e Kontrollieren Sie, dass die Kondensatoren entladen sind. Nach dem
Ausschalten des Hauptschalters mindestens 5 Minuten warten.

GEFAHR!
Tod futhren.
Elektrofachkraften durchgefithrt werden.
von der Stromversorgung.
1.1 RegelmaRige Priifungen
Kontrolle

Behebung

Vor jedem Arbeitsbeginn

Beschadigungen und fachgerechter Anschluss aller
netzseitigen Anschliisse und Leitungen nicht ortsfester
Schweildstromquellen.

Wenden Sie sich an eine Elektrofachkraft.

Beschdadigungen am Gasflaschensicherungselement.

Sichern Sie die Gasflasche ordnungsgemal? vor dem
Umkippen.

(1) Die ordnungsgemalie Befestigung und Dichtigkeit der
Gasschlauche.

Befestigen/wechseln Sie die Gasschlauche/
Anschlisse.

Die korrekte Gasdurchflussmenge.

Stellen Sie die Gasdurchflussmenge nach.

Verschmutzung von Duisenstock, Gasverteiler, Strom- und
Gasduse.

Reinigen Sie die Strom- und Gasduse von
Verschmutzungen.

HandschweilRbrenners.

Beschadigungen und intakte Isolation des Brennerhalses des

Wenden Sie sich an eine Elektrofachkraft.

(Zentralanschluss).

Die ordnungsgemalie Befestigung des HandschweilRbrenners

Ziehen Sie die Befestigungen des
HandschweiRbrenners nach.

Die ordnungsgemalie Befestigung und die aufieren
Beschadigungen des Verbindungsschlauchpaketes.

Wenden Sie sich an eine Elektrofachkraft.

AuRere Beschadigungen der Netzzuleitung.

Wenden Sie sich an eine Elektrofachkraft.

Die Flllmenge des KithImittels.

Flllen Sie KithImittel nach.
000010131 = Kiithlmittel 51

Die intakte Isolation der SchweiRstrombuchsen.

Wenden Sie sich an eine Elektrofachkraft.

Die ordnungsgemalie Befestigung, Beschadigungen der
Massebuchse, des Massekabels und der Massezange.

Ziehen Sie die Befestigungen des Massekabels nach.
Wenden Sie sich an eine Elektrofachkraft.

Die Bremse an der Drahtspule.

Stellen Sie die Bremse nach.

Die ordnungsgemaRe Platzierung und Befestigung der
[E® | Drahtspule.

Befestigen Sie die Drahtspule.

Die ordnungsgemalie Befestigung der
Drahtfiihrungskomponenten (Drahtantriebsrollen,
Drahtfiihrungsrohr, Drahteinlaufnippel, Innenseele).

Ziehen Sie die Befestigungen der
Drahtfiihrungskomponenten nach.
Saubern Sie die Drahtfuhrungselemente.
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Kontrolle

Behebung

Wochentlich

Kontroll-LEDs.

9 Die einwandfreie Funktion der Bedienoberflache, Melde- und

Wenden Sie sich an eine Elektrofachkraft.

Die Beschadigungen des Gehauses.

Ersetzen Sie beschadigte Gehauseteile.

Die Dichtigkeit, Beschadigungen, Knickungen oder Befestigen/wechseln Sie die KithImittelschlduche.
Verschmutzungen der Kithimittelschlauche. Saubern Sie die Kiihlmittelschlauche.

Reinigen/ersetzen Sie die Filtermatte
0095022000 = Filtermatte

Die Verschmutzung und Abnutzung der

(5
[ 8 ]
Die Verschmutzung der Filtermatte.
g

Drahtfihrungskomponenten (Drahtantriebsrollen, Zahnrader,
Lager, Drahtfiihrungsrohr, Drahteinlaufnippel, Innenseele).

Reinigen/wechseln Sie die
Drahtfuhrungskomponenten.

Die Verschmutzung im Drahtantriebsgehduse.

Entfernen Sie Riickstande, Staub, Schmutz aus dem
Drahtantriebsgehause.

Monatlich

€) | Die Transportvorrichtungen, wie zum Beispiel die Kranésen. Setzen Sie das Gerat instand.

€ | Verschmutzung des KiihImittels.

Wechseln Sie das Kuthlmittel aus.

ACHTUNG!

INFO!

INFO!
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1.2 Halbjahrliche Priifung
Halbjahrliche Priifung durch eine Elektrofachkraft

1. Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung!

2. Nehmen Sie die Abdeckungen des Gerates ab.

3. Entfernen Sie Staubspuren im Inneren des Gerates.
4

Uberpriifen Sie alle elektrischen Verbindungen und stellen Sie
sicher, dass alle Muttern und Schrauben fest angezogen sind.

5. Kontrollieren Sie die Verschleiteile der Schweillstromquelle auf
Verschmutzung / Abnutzung und ersetzen Sie verschlissene Teile.

6. Kontrollieren Sie alle PE-Verbindungen.
7. Setzen Sie die Abdeckungen wieder auf.

Achten Sie darauf, dass Sie fiir die Befestigung der Abdeckungen
die Originalschrauben und Original Spann-/Sicherungsscheiben
verwenden.

Nach Abschluss der oben genannten Arbeiten ist die SchweilRstrom-
quelle wieder startbereit.

1.3 Jahrliche Priifung

Es ist eine Wiederholungspriifung nach Norm IEC 60974-4
»Wiederkehrende Inspektion und Priifung“ durchzufiihren.

Neben den hier erwdhnten Vorschriften zur Priifung sind die jeweili-
gen Landesgesetze/-vorschriften zu erfiillen.




INFO!

ACHTUNG!

ACHTUNG! |}

ACHTUNG!I

ACHTUNG! |}

1.4 Gesonderte Priifungen

Kundenseitige Nachriistungen an dem Gerat sind vom Kunden selbst zu
warten.

Je starker die Arbeitsumgebung verschmutzt ist, desto haufiger ist die
Schweillstromquelle zu reinigen/warten.

Spatestens alle 6 Monate.

Die SchweiRstromquelle darf nur ,,trocken” gereinigt werden.

1.4.1 Optionale Filtermatte im Kiihlgerat
Kontrollieren Sie die Filtermatte 1 mal in der Woche auf Verschmutzung.

Je starker die Arbeitsumgebung verschmutzt ist, desto haufiger ist die
Schweillstromquelle zu reinigen/warten.

Reinigen Sie die Filtermatte bei leichten Verschmutzungen mit Hilfe von
Druckluft. Bei starkeren Verschmutzungen wechseln Sie die Filtermatte
aus.

Verwenden Sie ausschlieBlich CLOOS-Originalteile.

1.4.2 Kranosen an der Drahtantriebseinheit
Kontrollieren Sie die Krandsen 1 mal im Monat auf Beschadigungen.

Bei Beschadigungen wechseln Sie die Krandsen an der Drahtantriebsein-
heit aus.

1.4.3 Elektrolytkondensatoren der Transistorkaskaden

Kontrollieren Sie bei regelmaligen Reinigungs- und Wartungsarbeiten
besonders den Zustand der Transistorkaskaden, im Speziellen die Elektro-
lytkondensatoren auf Beschadigungen.

Falls Sie bei der Uberpriifung oder bereits bei der Sichtung der Transistor-
kaskaden beschadigte Elektrolytkondensatoren feststellen (Uberdruck-
ventil hat ausgelost bzw. Elektrolyt ist ausgelaufen), ist ein Austausch der
Transistorkaskaden erforderlich.

215



216



Block 7 Automatisierung
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Qineo SchweiRstromquellen lassen sich durch Schnittstellen erweitern.

Dieser Abschnitt gilt nicht flir Schweilstromquellen des Typs:

Die Schnittstellen dienen zur Signal- und Parametertuibertragung von der
Stromquelle zu einer peripheren Einrichtung wie z. B. einem Roboter oder

Ausfiihrliche Informationen finden Sie auf der mitgelieferten DOKU-CD
oder wenden Sie sich bitte direkt an Carl Cloos SchweiRtechnik GmbH.

Das OMI ist ein konfigurierbares Input/Output Modul mit 24 Volt digitalen
Ein- und Ausgangen sowie 0..10 Volt analogen Ein- und Ausgangen. Es
dient zur Hardware-Ankopplung an einen CLOOS Roboter (QIROX), Roboter
eines anderen Herstellers oder der Anbindung an Sonderschweil3vorrich-

1. Schnittstellen
QINEO StarT Eco/Master
+ QINEO NexT Master
einer sonstigen externen Vorrichtung.
Es stehen folgende Schnittstellen zur Verfugung:
e QOMI-Modul (Qineo Open Machine Interface)
e Profibus-Modul
e ProfiNet-Modul
« DeviceNet-Modul
e Ethernet-IP-Modul
INFO!
1.1 QOMI - Modul (Open
Machine Interface)

tungen.

1.2 Profibus - Modul

218

(Process Field Bus)

Feldbusse sind industrielle Kommunikationssysteme, die unterschiedliche
Medien, wie Kupferkabel, Lichtwellenleiter (LWL) und Funk verwenden. Sie
konnen mit biserieller Ubertragung die Ankopplung weitraumig verteilter
Feldgerate wie z. B. Roboter, Stromquellen, Vorrichtungen an ein zentrales
Steuerungs- oder Leitsystem (SPS) bewerkstelligen. Die Feldbustechnik hat
das Ziel, die ubliche zentrale Parallelverdrahtung und die damit verbun-
dene analoge Signaltibertragung (Leitspannung 0-10 V) durch digitale
Technik zu ersetzen.

Der Profibus DP wird zur Ubertragung von Steuersignalen (Prozessdaten)
zwischen der Stromquelle und der Peripherie (SPS) bzw. Robotersteuerung
eingesetzt. Die Profibus-Schnittstelle ist in der Lage, die Baudrate (9,6
kBaud — 12 MBaud) automatisch zu erkennen. Die maximale Ubertra-
gungsgeschwindigkeit fiir den Profibus betragt 12 Mbit/s.



1.3 ProfiNet - Modul

ProfiNet basiert auf Ethernet-TCP/IP und erganzt die bewahrte Profibus-
Technologie fur Anwendungen, bei denen schnelle Datenkommunikation
in Kombination mit industriellen IT-Funktionen gefordert wird.

Die ProfiNet Funktionsklasse, die in den CLOOS Qineo Geraten zum Einsatz
kommt, ist ProfiNet 10 (Dezentrale Peripherie) in der Performance Klasse
RT: Real-Time-Kommunikation fur den I/O-Datenverkehr in der Automati-
sierungstechnik.

1.4 DeviceNet - Modul

In einem DeviceNet-Netzwerk konnen bis zu 64 Busteilnehmer mit Baudra-
ten von 125, 250 oder 500 kBaud miteinander kommunizieren. Das De-
viceNet-Kabel sieht neben den beiden Signalen fur die Datentibertragung
CAN-Lund CAN-H auch zwei Leitungen fiir die Versorgung der DeviceNet-
Busteilnehmer mit 24-Volt-Betriebsspannung vor. Die Busteilnehmer
konnen busgespeist oder fremdgespeist ausgefithrt werden. Die maximale
Lange des DeviceNet-Kabels ist abhangig vom gewahlten Kabeltyp und

der Baudrate. Die Installation erfolgt in einer Bustopologie - mit oder ohne
Abzweigen - und Abschlusswiderstanden an beiden Enden. Die Abschluss-
widerstande haben einen Wert von 120 Ohm.

1.5 Ethernet-IP - Modul

Mit dem Ethernet/IP Gateway wird ein Slave zur Verfiigung gestellt, mit
dem QINEO Stromquellen an einen Ethernet/IP Feldbus angeschlossen
werden konnen. Damit ist die Ansteuerung von tlibergeordneten Steuerun-
gen wie z.B. Robotern oder SPS moglich.

Das Gateway setzt auf einen Profibus-Master um und kann damit die Sig-
nale an die QINEO Stromquelle weitergeben. Dazu muss die Stromquelle
mit einem VBC-Profibus-Modul ausgestattet sein.
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2. QIROX-Technologie-Interface (QTI)

2.1 Softwarekompatibilitat

Abhangig vom Softwarestand der QINEO-Schweilistromquelle wird zwi-
schen Protokolltyp 1 und Protokolltyp 2 unterschieden.

+  QINEO-SchweiRstromquellen mit einem Softwarestand kleiner als
X.11.XX unterstiitzen den Protokolltyp 1.

+ QINEO-SchweiRstromquellen mit einem Softwarestand gleich oder
grofler als X.11.XX und Schweil3stromquellen des Typs Qineo NexT un-
terstutzen den Protokolltyp 2.

Die Robotersteuerung erkennt ab der QIROX-Softwareversion V 8.1,
gultig ab dem 25.09.2015, die Softwareversion der Schweil3stromquelle
und wahlt automatisch den Protokolltyp aus.

2.2 Vergabe des Protokolltyps bei Tandembetrieb

Softwareversion Master | Softwareversion Slave | Protokolltyp
>=XxX.11.XX >=xx.11.xX Protokolltyp 2
< xx.11.xX < xx.11.xx Protokolltyp 1
< XX.11.xX >=XX.11.XX Protokolltyp 1
>=xX.11.XX < xx.11.xx Fehlersituation

Zu beachten ist, dass im Tandembetrieb Schweistromquellen mit
Protokolltyp 1 nur den Tandemprozess ,, Tandem Jobanwahl“ unterstiitzen.
SchweiBstromquellen mit Protokolltyp 2 unterstiitzen zusatzliche
Schweillprozesse, wie zum Beispiel ,,Tandem f/-f“.

2.3 Zusatzliche SchweiBprozesse Protokolltyp 2

Prozesse Synergiebetrieb | Expertmode
CW-S-Pulse X

Schneiden

Tandem-Job-Anwahl X X
Tandem f/-f* X X

*Tandem f/-f steht fur flthrend / folgend und wird bestimmt durch den
zusatzlichen Parameter ,Auto. Tandem-Richtungsumkehr*. Fiir die auto-
matische Richtungsumkehr mussen der flihrende und der folgende Draht
bestimmt werden. Die Angabe wird im TCP-Fenster eingetragen. Hierdurch
werden bei Schweilrichtungsumkehr auch die Schweillparameter fur fiih-
renden und folgenden Draht getauscht. Fir weiterflihrende Informationen
siehe QIROX-Programmieranleitung Block 7a Kapitel , Tandem f/-f*.

2.4 Kontrolle der Kommunikation zwischen Schweilstromquelle
und Roboter

Der Verbindungsstatus wird im Ment. "Diagnose (2)" -> "Roboter" darge-
stellt. Weiterfuhrende Informationen lesen Sie im Kapitel ,Diagnose - Ro-
boter” auf Seite 101.



3. Grundkonfiguration Betriebsart "Tandem”

Dieser Abschnitt gilt nicht fur Schweillstromquellen des Typs:
+ QINEO NexT Master

3.1 Anschluss-Schema

Dieses Anschluss-Schema zeigt, wie man zwei SchweilRstromquellen, die
Robotersteuerung und mehrere Drahtantriebe zu einem Wechselsystem
mit einem Tandem- und Eindrahtbrenner verbindet.

Q'NEO‘ X8-2
Splitter
Typ A X8-1
Tandem- Tandem- Einzel-
Impulssynchronisationskabel brenner brenner | |brenner
Slave Master Master
OWD 2.1 OWD1.1| |[owD1.2
X32 X32 \ |
X7 _
Kopplung Kopplung
MASTER SchweiR- SLAVE Schweil3-
X33 stromquelle stromquelle
[ I
QIROX
Controller
XR 115 |
XR 31 Minus I

Uber eine Datenleitung, ein sogenanntes Impulssynchronisationskabel,
werden zwei Schweillstromquellen gekoppelt. Eine der beiden
Schweildstromquellen wird als Master konfiguriert und kommuniziert mit
ubergeordneten Systemen wie zum Beispiel einem Roboter. Die zweite
Schweildstromquelle wird als Slave konfiguriert und ist nur mit der Master-
Schweiflsstromquelle verbunden.

3.2 Voraussetzungen

Alle beteiligten Schweillstromquellen haben folgende Bedingungen erfullt:

+  PREMIUM-Bedienmodul
Software-Option "Tandem"
+  Software-Option "Impulssynchronisation”

+ Sind durch ein Impulssynchronisationskabel
(Bestellnummer 831 05 90 55, 5 m) miteinander verbunden

+ Software-Option "Nahtverfolgen"
+  Software-Option "Ethernet (QDM)"
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3.3 Voreinstellungen

3.3.1 QIROX-Roboter

Um die Kommunikation zwischen Roboter und SchweiRstromquelle tiber
CAN-Schnittstelle zu aktivieren, ist folgender Eintrag in der Schweildpara-
meterliste erforderlich: "FUNCON WPS, 1".

Zur Steuerung der QINEO-Schwei3stromquellen sind in der
Schweildparameterliste des QIROX-Roboters ausschlieRlich folgende
Parameter verfugbar:

+ Wahl des SchweilRstromquellentyps (SO-Nummer 3711):
"QINEO PULSE/CHAMP TANDEM (CAN)"

- Digitale Programmanwahl

INFO! Die digitalen Programme entsprechen den Jobs in der
Schweistromquelle.

« Drahtantrieb 1
(immer Master-SchweiRstromquelle, aber abhdngig von der
SchweiRrichtung, mal vorn, mal hinten)
« Drahtantrieb 2
(immer Slave-Schweistromquelle, aber abhangig von der
SchweiRrichtung, mal vorn, mal hinten)
e Llichtbogenanpassung 1
(immer Master-SchweiRstromquelle, Langenkorrektur,
+=mehr Draht, kiirzerer Lichtbogen)
» Lichtbogenanpassung 2
(immer Slave-SchweiRstromquelle, Laingenkorrektur,
+=mehr Draht, kiirzerer Lichtbogen)
« Dynamik1
(immer Master-SchweiRstromquelle, Lichtbogencharakter,
+ = schmaler, druckvoller Lichtbogen, meist hohere Frequenz)
e Dynamik 2
(immer Slave-SchweiRstromquelle, Lichtbogencharakter,
+ = schmaler, druckvoller Lichtbogen, meist hohere Frequenz)

3.3.2 QINEO-SchweiRstromquellen
« Jumperstellung fiir ,,Freigabe Leistung®

Der Jumper muss anwendungsspezifisch gebriickt werden.

Externe Steuerung des Signals ,Freigabe

Jumper offen =, OFF Leistung"” + externe Sicherheitseinrichtung

Interne Steuerung des Signals ,Freigabe
Leistung” + interne Sicherheitseinrichtung

Jumper geschlossen =, ON*

Folgenden Jumper auf der jeweiligen Steuerplatine beachten:

Typ Jumper
QINEO Pulse / Pulse PRO J7
QINEO Champ / Champ Pro J3
QINEO Tronic / Tronic Pulse J30
QINEO NexT J1

ACHTUNG! Werden fiir die gleiche Anwendung mehrere SchweilRstromquellen gleich-
) zeitig eingesetzt, so miissen die Jumperstellungen bei allen Schweil3-
stromquellen iibereinstimmen.
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Je nach Anwendungsfall miissen im Menti der Schwei8stromquelle
,Konfig”“ --> ,Allgemein“ --> ,Grundeinstellungen® die folgenden Menu-

Konfig - Grundeinstellungen Auf
Werksein-

stellungen
Start-/Endeprogramm zuriick

Anzahl Leitspannungen 3
Ext. Verfahrensanwahl Aus
Qirox Parameter Ein

Feinabgleich Giber Kennlinie

+/- Anschluss Standard

Puls 4 -Takt Y,
0.0

1.2mm Fe A
82% Argon 18% Co, 0

Externe Verfahrensanwahl

Bezeichnung Funktion

+ Wenn zwei unterschiedliche Prozesse mit einem
Tandembrenner gleichzeitig ausgefiihrt werden.

+ Wenn Varianten von Synergiekennlinien benutzt
werden.

+ Wenn ein Korrekturwert fir den Up-Slope oder
Down-Slope eingestellt wurde und der Prozess
wahrend des Betriebes vom Roboter gewechselt
wird. Der Korrekturwert wird dann auch fiir den
Folgeprozess ibernommen! Wenn dieses Verhalten
unerwinscht ist, empfiehlt es sich, den Wechsel des
Prozesses Uber einen Jobwechsel zu realisieren.

"Aus

" + Wenn der Schweildprozess vom Roboter vorgegeben

Ein werden soll.

Anzahl Leitspannungen

Bezeichnung Funktion

+ Wenn keine Parameter vom Roboter vorgegeben

0 werden sollen, aulBer der Jobnummer.

« Wenn die zwei Parameter "Lichtbogenlange” und
"Leistung” vom Roboter vorgegeben werden sollen.

+ Wenn die drei Parameter "Lichtbogenlange”, "Leis-
"3" tung" und "Dynamik" vom Roboter vorgegeben

werden sollen.

Im Tandembetrieb mit Impulsprozessen kénnen die Impulse unterschied-
lich synchronisiert werden, siehe Kapitel ,4. Impulssynchronisation” auf
Seite 230.

Eine SchweiRstromquelle unterstuitzt bis zu vier Drahtantriebe. Somit kon-
nen flir einen Tandemprozess unterschiedliche Schweifbrenner und/oder
Schweilldrahte verwendet werden.
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INFO!

3.4 Job-Programmierung QINEO-SchweiRstromquellen

3.4.1 Betriebsart "Tandem" wahlen

An der Master-Maschine und nur dort konnen unterschiedliche
Betriebsarten fiir den Tandemprozess ausgewahlt werden.

Zu beachten ist, dass im Tandembetrieb Schweilstromquellen mit
Protokolltyp 1 nur den Tandemprozess ,, Tandem Jobanwahl“ unterstiitzen.
SchweiBstromquellen mit Protokolltyp 2 unterstiitzen zusatzliche
SchweiBprozesse, wie zum Beispiel ,Tandem f/-f“, siehe ,,2.3 Zusatzliche
SchweilRprozesse Protokolltyp 2 auf Seite 220.

' Synergie  C - Start

% 8.5mlmin

Blechdicke 8.5mm
ASet 230A
VSet 279V
Verfahren E

Program-
mieren

Messwerte

4 4 Anzeige
Dyn. -2
Puls 4 -Takt

Funktion

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

PROGRAMMIEREN

. Stell- .
| bereich Startleistung

=@)= » ¢
6.0 m/min Dyn. 2
Aktiver
| Tandem

@r{ﬂ} :>

Puls 4 -Takt
Impuls- 0.0
S 1.2mm Fe A
82% Argon 18% Co, 0




INFO!

Programmieren - Tandem

Tandem - Betriebsart

Tandem

Nahtsuchsignal

Quelle Master- Geréat

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Betriebsart "Tandem"

Bezeichnung Funktion
Tandembetrieb: Beide SchweilRstromquellen schwei-
"Tandemn"” Ben, beide Gasventile 6ffnen, beide Lichtbogen werden

uberwacht, beide SchweilRstromquellen werden
Uberwacht.

"Master-Eindraht
E-Brenner™

Nur Master schweifRt: Ein Gasventil 6ffnet, nur der
»Master-Lichtbogen® wird tiberwacht, beide Schweil3-
stromquellen werden Uberwacht.

"Master-Eindraht
T-Brenner"™**

Nur Master schweil3t: Beide Gasventile offnen, nur der
»Master-Lichtbogen® wird Uberwacht, beide Schweil3-
stromquellen werden Uilberwacht.

"Slave-Eindraht
E-Brenner™

Nur Slave schweil3t: Ein Gasventil o6ffnet, nur der ,Sla-
ve-Lichtbogen® wird iberwacht, beide Schwei3strom-
quellen werden Uberwacht.

"Slave-Eindraht
T-Brenner™*

Nur Slave schweil3t: Beide Gasventile o6ffnen, nur der
,Slave-Lichtbogen® wird Uiberwacht, beide Schweil3-
stromquellen werden Uiberwacht.

*E-Brenner = Eindrahtbrenner, **T-Brenner = Tandembrenner

In der Betriebsart "Tandem" kann zusatzlich in den Prozessen ,,S-Pulse” und
,MAG-Normal“ gewahlt werden, welche der beiden SchweiRstromquellen
das Nahtsuchsignal (Lichtbogensensor) ausgeben soll.

Es wird empfohlen, das Nahtsuchsignal immer von der SchweiRstrom-
quelle auszugeben anstelle des Roboters. Konfigurieren Sie hierfiir die
SchweiBstromquelle, welche sich in SchweiBrichtung vorn befindet.

Nahtsuchsignal

Bezeichnung

Funktion

"Master-Gerat"

Nahtsuchsignal der Master-Schweillstromquelle.

"Slave-Gerat"

Nahtsuchsignal der Slave-SchweiRstromquelle.
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3.4.2 Einstellung der Synergie-Variante

Beide Tandem-SchweilRstromquellen verfugen tiber exklusive Synergie-
kennlinien, die fur das Tandem-SchweifRen optimiert wurden.

Im Menti ,Synergie-Variante“ legen Sie fest, mit welcher Synergiekennlinie
die Qineo SchweilRstromquelle schweil3t.

Sind in der Kombination aus Verfahren, Material, Draht und Gas Tandem-
Synergiekennlinien vorhanden, so ist jeweils eine Variante "Tandem fiih-
rend" fir den in SchweiRrichtung vorn und eine zweite Variante "Tandem
folgend" fuir den in SchweiRrichtung hinten laufenden Draht verfugbar.

Fur Fragen zu den unterstiitzten Kombinationen, wenden Sie sich bitte an
Fa. CLOOS Abteilung Anwendungstechnik.

Die Varianten fiir Eindraht-Prozesse sind mit "Standard" bezeichnet.

MAIN
| Synergie C-Start

% 8-5mlmin

Blechdicke 8.5 mm
ASet 230 A
VSet 279V

Messwerte

E 4 Anzeige :
Dyn. -2
Puls 4 -Takt

: Funktion

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

SYNERGIE
Verfahren i |
S- Puls NEUELIC)
Fe

| Material
1.2 mm

92% Argon 8% CO,
Tandem fiihrend

S- Puls Extern Job 201 \"
TANDEM 2 S- PULS ALTERN.

12mm Fe A
92% Argon 8% Co,

Es wird empfohlen, in der Slave-SchweiRstromquelle die Variante "Tan-
dem folgend" einzustellen, wenn in der Master-SchweiBstromquelle
"Tandem fithrend" aktiviert ist und umgekehrt. Je nach Anwendung kann
davon abgewichen werden.




S ynergie - Variante
Standard

Tandem folgend

S- Puls Extern Job 201 v
TANDEM 2 S-PULS ALTERN.

1.2mm Fe A
92% Argon 8% Co, 0

Synergie-Variante

Bezeichnung | Funktion

"Standard" | Die Synergiekennlinie ist fur Eindrahtprozesse entwickelt.
"Tandem Die Synergiekennlinie ist flir Tandemprozesse entwickelt
fihhrend" fur den in SchweiRrichtung vorn laufenden Schweil3draht.
"Tandem Die Synergiekennlinie ist fur Tandemprozesse entwickelt flr
folgend" den in SchweiRrichtung hinten laufenden Schweil3draht.

3.4.3 Einstellung ,,Aktiver QWD“
Eine SchweiRstromquelle unterstiitzt bis zu vier Drahtantriebe.

Eindrahtprozesse kdnnen im Tandembetrieb sowohl mit einem
Tandembrenner als auch mit einem Standard-MSG-Brenner ausgefuhrt
werden. Dazu ist beispielsweise der Tandembrenner an "OQWD1" und ein
Eindrahtbrenner an "QWD2" angeschlossen. Mit einem entsprechenden
Brennerwechselsystem kann dann zwischen den Brennern automatisiert
gewechselt werden.

INFO! Voraussetzung:

« Alle Brenner sind mit der SchweiBspannung verbunden.

* InVerbindung mit einem Brennerwechselsystem ist der
entsprechende QWD zum verwendeten Brenner aktiviert.

e SchweiRstromquelle hat QWD erkannt.

VORSICHT!  Wird ein QWD aktiviert, so wird bei einem Schweilstart Draht aus dem
Brenner gefoérdert! Es besteht Gefahr durch:

« Verletzung durch das spitze Drahtende
« Elektrischen Schlag bei Berithrung des Drahtes
» Lichtbogenbildung zwischen Draht und Teilen der Maschine
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PROGRAMMIEREN

Startleistung

-@= » Y

6.0 m/min
Aktiver

QWD

Dyn. 2
Tandem
i Puls 4 -Takt Vv
i 0.0

Impuls-

Sync. 1.2mm Fe A
82% Argon 18% Co, [0]

Programmieren — Aktiver QWD

QWD Nummer

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,
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Im Menti "Programmieren - Aktiver QWD" legen Sie fest, welcher QWD von
der SchweiBstromquelle angesteuert wird.

Programmieren — Aktiver QWD

awD-nummer T

Puls 4 -Takt

1.2mm Fe
82% Argon 18% Co,

Bezeichnung Funktion

"OQWD-Nummer" |Die SchweiBstromquelle aktiviert QWD1...4 zum
1.4 Schweillen.
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4. Impulssynchronisation

Impulssynchronisation bedeutet die zeitliche Synchronisierung zweier
oder mehrerer Impulsstromverlaufe. Die Impulse werden synchronisiert,
um die zwangslaufige gegenseitige Beeinflussung konstant auf ein
moglichst geringes Mal? zu reduzieren.

Die Impulse der Schweilistromquellen konnen wie folgt konfiguriert
werden:

+ immer zum gleichen Zeitpunkt (synchron)

+ sich gegenseitig abwechselnd (alternierend)

+ Impulse mit der halben Impulsfrequenz des anderen
Synchronisiert werden lediglich die Startzeitpunkte der Einzelimpulse,

nicht deren Dauer. Diese entspricht in jedem Gerat immer der eigenen,
durch die Synergiekennlinie vorgegebenen Impulszeit.

Jede der Schweilstromquellen kann als Taktgeber die Frequenz vorgeben
oder sich als Taktnehmer auf die Frequenz des Taktgebers synchronisieren.

4.1 Konfiguration

Tippen Sie auf
"Programmieren”

MAIN
Synergie  C - Start Program-

mieren
8 5
O = m/min
|| Betriebs-

art Blechdicke 8.5mm
Aset 230A
VSet 27.9V
Verfahren v 4 < Anzeige
oyn. 2
Puls 4 -Takt

Funktion
12mm Fe

82% Argon 18% Co,

| PROGRAMMIEREN
| Stel- . Expert
| bereich Startleistung oe

=@= » Y
6.0 m/min .

Aktiver
Tandem

Tippen Sie auf | ‘ awo
"Impuls-Sync."
__ml L=

Puls 4 -Takt
Impuls-

Sync. 1.2mm Fe A
| 82% Argon 18% Co, 0



4.1.1 Synchronisationsmodus

Programmieren — Impulssync.

Taktgeber

Alternierend

Puls Extern  Job 101
PULS ALTERN.

1.2mm Fe

82% Argon 18% Co,

Bezeichnung Funktion

Die Schweillstromquelle stellt ihren eigenen
Impulstakt zur Synchronisation zur Verfligung.
Die SchweilRstromquelle fihrt ihre Impulse zum
"Taktnehmer" konfigurierten Zeitpunkt, in Abhangigkeit zum
Taktgeber, aus.

"Taktgeber"

"Asynchron”

Die Zuordnung von Taktgeber und Taktnehmer wird fur jede Naht
individuell festgelegt.

+ Schweift eine SchweilRstromquelle frither oder ist die Naht Ianger, so
ist diese als Taktgeber zu konfigurieren.

+ Sind die Schweif3zeiten und die Nahtlangen identisch, so kann ein Takt-
geber frei zugeordnet werden.
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4.1.2 Phasenverschiebung

Es konnen von beliebig vielen Schweilstromquellen Pulsphasen [f, f,, ... f ]
miteinander abgeglichen werden.

i n

Programmieren — Impulssync.

Taktgeber

Alternierend

Puls  Extern Job 101
PULS  ALTERN.

12mm Fe
82% Argon 18% Co,

synchron 4"

Bezeichnung Funktion

"Taktnehmer Die SchweilRstromquelle fithrt ihre Impulse jeweils

synchron” zum gleichen Zeitpunkt aus wie der ,Taktgeber".
Die Schweistromquelle fliihrt jeden zweiten

"Taktnehmer Impuls jeweils zum gleichen Zeitpunkt aus

wie der ,Taktgeber®, sodass sie mit der halben
Impulsfrequenz schweift.

"Taktnehmer
alternierend”

Die Schweilstromquelle fithrt ihren Impuls jeweils
zeitlich versetzt vor oder nach einem Impuls des
,Taktgebers” aus. Der Versatz ist abhangig von der
dort eingestellten Phasenverschiebung.

"Taktnehmer
alternierend %"

Die Schweil3stromquelle fiihrt jeden zweiten Impuls
jeweils zeitlich versetzt vor oder nach einem Impuls
des ,Taktgebers” aus. Der Versatz ist abhangig von
der dort eingestellten Phasenverschiebung.




\/

al) Synchron [f =f,]
Mit dieser Einstellung werden die Pulsphasen [f, ... f ] des Taktnehmers
synchron zum Taktgeber ausgefiihrt.
- ,Taktgeber (f))“ - ,Taktnehmer (f,)“ synchron.

a2) Synchron 1/2 [%f =1,]
Mit dieser Einstellung werden die synchronisierten Pulsphasen [f, ... f ]
des Taktnehmers mit der halben Frequenz des Taktgebers ausgefuihrt.
- ,Taktgeber (f )“ - ,,Taktnehmer (f,)“ synchron 1/2.

b1) Alternierend [f =f,]

Mit dieser Einstellung werden die synchronisierten Pulsphasen [f, ... f ]
des Taktnehmers zeitlich versetzt zum Taktgeber ausgefuihrt. Die Pha-
senverschiebung wird am Taktgeber zwischen 10 % und 90 % einge-
stellt. Die Abbildung zeigt eine Phasenverschiebung von 50 %.

Alternierend synchronisierter Pulsbetrieb beeinflusst die
Prozessstabilitat vorwiegend positiv.
- ,Taktgeber (f )“ -, Taktnehmer(f,)“ alternierend.

b2) Alternierend 1/2 [ % f, =1,]

Mit dieser Einstellung werden die zeitlich versetzt synchronisierten
Pulsphasen [f, ... f ] des Taktnehmers mit der halben Frequenz des
Taktgebers (f,) ausgefiihrt. Die Phasenverschiebung wird am Taktgeber
zwischen 10 % und 90 % eingestellt. Die Abbildung zeigt eine
Phasenverschiebung von 50 %.

Die Pulsphasen werden alternierend synchron ausgefuihrt.

- ,Taktgeber (f )“ -, Taktnehmer (f,)“ alternierend 1/2.

c) Asynchron [f #f,]
Mit dieser Einstellung werden die Pulsphasen [f , f, ... f ] des Taktneh-
mers asynchron zum Taktgeber ausgefuhrt.

Diese Einstellung wird genutzt, wenn beim Schweillen eine
Synchronisation, auch alternierend, nicht zwingend notwendig ist.

- ,Taktgeber (f ) - ,,Taktnehmer (f,)“ asynchron
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5. Jobzuordnung

Die gewahlten SchweilRparameter werden als so genannte ,Jobs”
festgelegt und in den SchweilRstromquellen gespeichert. Die Festlegung in
Jobs macht es moglich, diese beliebig zu wechseln.

Es empfiehlt sich, die Jobnummern nach einer vorher festgelegten Defi-
nition zu vergeben. Die korrekte Zuordnung der SchweilRstromquelle wird
so libersichtlicher und kann leichter gewdhrleistet werden.

Speichern Sie bei geanderten Einstellungen der Betriebsart
beziehungsweise des Schweilverfahrens einen neuen Job ab.

e Tippen Sie dazu auf dem Bedienmodul die Taste mit dem
dargestellten Symbol. Sie gelangen in das Menti ,,Job-
Speichern”

Dabei ist Folgendes zu beachten:

+ Wird die Impulssynchronisation in Verbindung mit dem Tandempro-
zess verwendet, so wird in den SchweiRsstromquellen automatisch die
identische Jobnummer aufgerufen. Die Master-SchweilRstromquelle
sorgt daftir, dass beide Schweilistromquellen jeweils Jobs mit identi-
scher Nummer aktiviert haben.

+  Wird die Impulssynchronisation in Verbindung mit zwei oder mehr
Einzelprozessen verwendet, so muss jeweils in den Schweilistromquel-
len ein entsprechender Job aufgerufen werden.

Mit den unten genannten Beispielen sind folgende Szenarien realisierbar:

e ,Tandem-Modus“ mit zwei synchronisierten Impulslichtbégen und
unterschiedlichen Leistungen

Die Umschaltung des Nahtsuchsignals und der Synchronisation erfolgt

automatisch mit der Anwahl des entsprechenden Jobs, hier 101..103 oder

201..203. SchweilRstromquelle mit flthrendem Draht ,sucht” und ist

Taktgeber.

Job-
nummer

Draht
vorn

Betriebsart
Tandem

"Nahtsuch- [ "Synergie-Variante" "Impulssynchronisation"”
signal"” "Master" "Slave" "Master" "Slave"

"Verfahren"

101

"Tandem"

M fuhrend folgend Taktgeber Tak‘mghmer S-Pulse
alternierend

[102

"Tandem"

M | fithrend | folgend | async. | async. | S-Pulse

|103

"Tandem"

M | fuhrend | folgend | async. | async. | Normal

201

"Tandem"

S folgend flihrend Taktnghmer Taktgeber S-Pulse
alternierend

[202

"Tandem"

S | folgend | flhrend | async. | async. | S-Pulse

[203

"Tandem"

S | folgend | fuhrend | async. | async. | Normal
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o, Tandem-Modus“ mit nur einem Draht im Tandembrenner (,,Tandem-
Eindraht®)

Je nach Anwendung wird ein Drahtantrieb der Master- oder der Sla-
ve-Schweildstromquelle eingesetzt. Es genuigt die entsprechende Joban-
wahl, hier 112,113 oder 212, 213. In den Einstellungen wahlen Sie aus,
welcher Draht mit welcher Synergiekennlinie geschweilst wird. Beide
Gasventile werden gedffnet. Das Nahtsuchsignal kommt automatisch aus

der SchweiRstromquelle, die gerade schweil3t.

Job- Draht | Draht | Betriebsart | "Nahtsuch- "Synergie-Variante" "Impulssynchronisation” " "
3 3 " " " " " " " " n Verfa-hren
nummer | vorn |hinten|Tandem signal Master Slave Master Slave
,Slave-
112 - S Eindraht S "Standard" | "Standard" async. async. S-Pulse
T-Brenner”
Slave-
113 - S Eindraht S "Standard" | "Standard" async. async. Normal
T-Brenner”
,Master-
212 - M Eindraht M "Standard" | "Standard" async. async. S-Pulse
T-Brenner”
,Master-
213 - M Eindraht M "Standard" | "Standard" async. async. Normal
T-Brenner”
*  Master-SchweiBstromquelle mit zusatzlichem Eindrahtbrenner
Verfligt die Master-Schweil3stromquelle Uiber einen zweiten Drahtantrieb
mit einem Eindrahtbrenner, so gentigt ein Job, um die erforderlichen
Einstellungen abzuspeichern, hier 151 oder 152.
Job- Draht | Draht | Betriebsart | "Nahtsuch- "Synergie-Variante" "Impulssynchronisation” " "
: onal 0 T clave” 0 " "Clave” Verfahren
nummer | vorn |hinten|Tandem signa Master Slave Master Slave
151 - - - M - - async. - Normal
152 - - - M - - async. - S-Pulse
« ,HeiBer Ubergang“ der SchweiRparameter vom ,,Tandem-Eindraht“ in
den ,, Tandem-Modus“ und umgekehrt
Die SchweiRstromquelle, die zum ,Tandem-Modus“ hinzugefiigt oder ent-
fernt wird, muss im Menupunkt "Synergie-Variante" als "Tandem fuhrend"
und im Menupunkt ,IPS-Mode" als "Taktgeber" eingetragen werden.
Zusatzlich mussen in der Robotersteuerung die beiden Schweifparameter-
listen (Anfang und Ende) und die Programmanwahl (= Jobanwahl) iden-
tisch bleiben.
Job- Draht | Draht | Betriebsart | "Nahtsuch- "Synergie-Variante" "Impulssynchronisation"” " "
: nal 0 TR T P—" 0 " "Clave” Verfahren
nummer | vorn |hinten|Tandem signa Master Slave Master Slave
101 M S "Tandem" M fuhrend folgend Taktgeber Tak‘mghmer S-Pulse
alternierend
"Slave-
111 - S Eindraht S fuhrend | "Standard" Taktgeber async. S-Pulse
T-Brenner"
201 S M "Tandem" S folgend flhrend Taktnghmer Taktgeber S-Pulse
alternierend
"Master-
211 - M Eindraht M "Standard" | flihrend async. Taktgeber S-Pulse
T-Brenner"
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