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ALLGEMEINE ANLEITUNGEN

=

11 KENNDATEN DES HERSTELLERS UND DER SCHWEISSMASCHINE

Herstellerdaten

HELVI S.p.A.
Viale Galileo Galilei 123
36066 Sandrigo (V1) Italia

Tel. +39-0444-666999
Fax +39-0444-750070
E-mail; info@helvi.com

Schweimaschinendaten

Schweissmaschinen in schwinghbelausfiirung. Fir Modell, Kenn-Nr. und Baujahr verweisen wir auf das Typenschild der Maschine
und die dem vorliegenden Handbuch beiliegende Konformitatserklarung.

Einleitung

Vorliegendes Handbuch enthélt alle fir die Installation, die Bedienung und die Wartung lhrer SchweiBmaschine notwendigen
Anleitungen.
Sich fiir einen zweckméaRigen, wirtschaftlichen und sicheren Betrieb unbedingt an diese Anleitungen halten.
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| 12 ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

DAS NICHTBEACHTEN DIESER HINWEISE UND/ODER EVENTUELLE ANDERUNGEN ODER MANIPULATIONEN AN DER
SCHWEISSMASCHINE ENTBINDEN DIE FA. P.E.L-POINT IM FALLE VON KORPERVERLETZUNGEN ODER SCHADEN AN
SACHGEGENSTANDEN UND/ODER DER SCHWEISSMASCHINE VON JEDER HAFTPFLICHT.

Der Benutzer hat vor Inbetriebnahme der Schweimaschine alle im vorliegenden Handbuch beschriebenen Arbeitsablaufe
ausfiihren zu kdnnen.
Das Handbuch ist vollstandiger Bestandteil der Maschine und hat bis zur Endversorgung aufbewahrt zu werden.

RESTRISIKEN

Unter Restrisiko versteht man eine durch Planung und Schutztechniken nicht vollsténdig ausschliebare Gefahr bzw. eine potentielle
heimtiickische Gefahr.

Die Arbeitsumgebung hat frei von (bermdRigen Mengen an Staub, S&uren, Kkorrosiven
Substanzen oder Gas usw. zu sein. Hiervon ausgenommen sind die vom Schweil3en erzeugten.
Es empfiehlt sich ein Feuerldscher in Griffnahe.

Die Arbeitsumgebung hat frei von tibermaRiger Feuchtigkeit zu sein.
Es empfiehlt sich das Arbeiten auf einer isolierten Laufbihne.
Vor jeder Wartungsarbeit ist die Stromversorgung zur Maschine zu unterbrechen.

Wahrend der Bearbeitung gut auf die Hande achten; sie wahrend des Schweillzyklus immer fern
von den Elektroden und den beweglichen Teilen halten.

Das von der Schweimaschine wahrend des Schweil3vorgangs erzeugte, starke Magnetfeld kann
fir alle Tréger von Herzschrittmachern gefahrlich resultieren.
Uhren und elektronische Vorrichtungen im allgemeinen kdnnen Schaden erleiden.

Bei der Fortbewegung der Saulenschweilmaschinen groRte Vorsicht walten zu lassen, da ihr
Schwerpunkt sehr hoh ist (siehe Absatz 9).

Eine falsche Schweildruckregulierung, eine unangebrachte Einstellung der Parameter oder eine
Betriebsstorung am Druckluftsystem kénnen Ursache fiir Schmelzmaterialspritzer wéahrend des
Schweil3ens sein.

Wahrend des SchweilRens erreichen die Elektroden sehr hohe Temperaturen. Sie nie unmittelbar
nach dem Schweil3en mit bloRen Handen berhren.

P4 dlCar 44l 2




& Hewv:

[13

VORKEHRUNGEN SEITENS DES BENUTZERS

Es empfiehlt sich das Tragen von Schutzbrillen.
Der Benutzer hat alle an die Schweilmaschine gebundenen Sicherheitsbestimmungen zu beachten
Die personlichen Schutzeinrichtungen haben den geltenden Bestimmungen zu entsprechen und entsprechend zertifiziert zu sein.

In der Nahe der Maschine sind Schilder aufzustellen, die auf all jene Gefahren hinweisen, welchen mit personlichen
Schutzeinrichtungen entgegengewirkt werden kann.

Der Benutzer hat sich strikt an die in den jeweiligen Landern geltenden Unfallschutzbestimmungen zu halten.

Der Einsatz der Schweilmaschine ist einem einzelnen, im Hinblick auf die Bedienung von Schweimaschinen und
Schweilausriistungen fachgerecht ausgebildeten Schweiler erlaubt.

Wenn das zu schweilende Material, Rauch oder Ausdiinstungen von sich geben sollte, ist ein entsprechendes Absaugsystem
zu installieren.

Der Schweil3er hat zum Schutz vor geschmolzenen Materialspritzern entsprechende Brillen, Schirzen und Lederhandschuhe zu
tragen.

Der Schweiler hat das Tragen von Metallgegenstanden (wie Armreifen, Uhren usw.) unbedingt zu vermeiden.

Alle ordentlichen und auRerordentlichen Wartungsarbeiten sind erst nach Entkoppeln der (elektrischen, pneumatischen)
Versorgung auszufiihren.

Sich Uberzeugen, dafi? die Maschine an eine leistungsstarke Erdungsanlage angeschlossen und durch einen geeigneten
Thermoschutzdifferentialschalter geschitzt ist.
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| 14 TECHNISCHE DATE

PM 19| PP- 24| PM 29
TECHNISCHE DATE PP 19| DIGIT PP 29
NENNLEISTUNG BEI 50% KVA 15 20 35
SEKUNDARER KURZSCHLURSTROM KA 8.9 115 136
MAX SEKUNDARER SCHWEIRSTROM KA 7.1 9.2 10.9
ELEKTRODENKFAFT (6 BAR) daN 200 200 200
SEC. DAUERSTROM Ka 33 34 5
SEKUNDARSPANNUNG v 32 415 49
ANSCHLUSSPANNUNG v 400 400 400
NENNFREQUENZ Hz 50/60 50/60 50/60
SICHERUNG A 25 45 63
LUFTBEDARF 1000 punkte (nur PP) Nms 33 33 33
WASSERBEDARF limin 4 4 4
LUFTDRUCK_ (nur PP) bar 6 6 6
SCHALLDRUCKPEGEL A dB <70 (A) <70 (A) <70 (A)
ARMABSTAND e mm 220 220 220
MAX AUSLADUNG | (REGULIERBAR) mm 550 550 550
DURCHMESSER ELEKTRODENARME mm 40 40 40
DURCHMESSER ELEKTRODENHALTER mm 20 20 20
ELEKTRODENHUB mm 6-50 6-50 6-50
ABMESSUNG LxTXH mm 10203001270 | 1020*3001270 | 1020*300*1270
GEWICHT Kg 115 120 125
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| 15 ZWECKMASSIGER UND UNZWECKMASSIGER EINSATZ

Das Nichtbeachten der gegebenen Vorschriften stellt im Hinblick auf die Technik und Personensicherheit einen
unzweckmaBigen Einsatz dar.

Vorgesehene Einsatzbedingungen

Die Schweimaschinen der Fa. HELVI diirfen nur fiir das SchweifRen von Metallen innerhalb der auf dem Typenschild angegebenen
Leistungsgrenzen eingesetzt werden.

Sie dirfen nur von einem ausgebildeten und in der Handhabung von Schweilausriistungen erfahrenen Schweiller eingesetzt
werden.

Nicht vorgesehene Einsatzbedingungen

Die SchweiBmaschinen der Fa. HELVI diirfen auf keinen Fall eingesetzt werden, um Druck auf Materialien auszuiiben oder sie zu
verformen.

Das SchweiRen von Materialien, die bei der Erwarmung Giftddmpfe oder Explosionsgefahr entwickeln kénnen, ist untersagt.

16 PRODUKT- UND BETRIEBSBESCHREIBUNG

Die Schweimaschinen der Fa. HELVI gehdren der Familie der WiderstandsschweiSmaschinen an.

Unter WiderstandsschweiRen versteht man das autogene mit Druck erzielte Schweif3en ohne Zugabematerial, wobei die Erwdrmung
mit einem durch das Werkstiick hindurchflieRenden elektrischen Strom erzeugt wird (Joule-Effekt).

Die Werkstiicke werden zwischen zwei Elektroden gegeben, welche einen doppelten Zweck verfolgen: das DurchflieBen des
elektrischen Stroms und das Austiben des fir das SchweiRen notwendigen Drucks.

Die Intensitat des elektrischen Stroms, der Elektrodenkontaktdruck und die SchweiBzeit sind also die fir einen Schweillvorgang
wichtigsten Parameter. Der Druck hat wahrend den Elektrodenansetzphasen, der Schweil3zeit und der Nachhaltezeit angewendet
zu werden.

Die Schweil3zyklusphasen werden von der Schweil3steuerung gesteuert; die eingestellten Zeiten sind in Netzperioden ausgedriickt
(1/50 Sekunde bei Netzfrequenz von 50 Hz).

Die Schweifmaschine wird durch den Hauptschalter (Pos. 3) eingeschaltet.

Dieser Druckknopf fungiert auch als Not-Aus-Schalter.

Die Schweil3zyklen werden entweder mit 2-stufingen elektrischen fusschalter PP (pos.9) oder mit dem fusspedal PM (pos. 22).

Die SchweiBmaschine verfiigt iiber Sicherheitsthermostate, die bei Uberhitzung der Maschine den Betrieb hemmen.
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| 1.7 ALLGEMEINE ANSICHT
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INSTALLATIONSANLEITUNGEN

N

| 2.1 DATEN ZUM EINSATZORT

Fir den Betrieb und Einsatz notwendiger Raumbedarf

Die Maschine hat so aufgestellt zu werden, dal’ fiir die Arbeits- und Wartungsvorgange und in Notsituationen geniigend Platz
vorhanden ist.

Es wird rund um die Maschine ca. 1 Meter Freiraum empfohlen.

Umgebungsmerkmale
Die Maschine hat in einer fir die Produktion und Wartung entsprechend beleuchteten Umgebung, die frei von Staub, S&uren,
korrosiven Substanzen oder Gasen ist und tiber eine Raumtemperatur zwischen + 5 °C und + 40 °C verflgt, aufgestellt zu werden.
Sie darf nur in Héhen von unter 1000 Meter eingesetzt werden.
Relative Luftfeuchtigkeit: ~ 50% bis zu 40°C

90% bis zu 20°C

Bdden
Die Maschine hat auf einer flachen und fur ihr Gewicht geeignet tragfahigen Flache aufgestellt zu werden.

2.2 ENERGIEBEDARF

Elektrischer Strom

AnschluRleistung
Modell (kVA) (einphasige Speisung) kVA
15 12
20 16
25 20
Druckluft
Luftverbrauch siehe technische Daten
Mindestnetzdruck 6,5 bar = KPa 650
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[23  SPEISEANSCHLUSSE

Die Maschine hat von qualifizierten und fiir die Zertifizierung der Arbeit beféhigten Fachleuten installiert zu werden.

DER INSTALLATEUR IST VOR DEM GESETZ FUR DIE FACHGERECHTE AUSFUHRUNG DER ARBEIT UND INSBESONDERE
FUR DIE ZUM SCHUTZ GEGEN KURZSCHLUSSE, UBERBELASTUNGEN UND AUF DEFEKTE ZURUCKZUFUHRENDEN
LECKSTROM SOWIE HINSICHTLICH DER ANSCHLUSSLEITER GETROFFENE WAHL DER SICHERHEITSEINRICHTUNGEN
VERANTWORTLICH.

WEITERS HAT ER SICH DER WIRKSAMKEIT DER ERDUNGSANLAGE, AN DIE DIE SCHWEISSMASCHINE ANGESCHLOSSEN
WIRD, ZU UBERZEUGEN.

Elektrischer Anschluf3
Bemessung der LeitungssicherungEN und des Speisekabelquerschnitts. Bei Netzspannung V1=400V und Netzfrequenz f=50Hz.

Modell (kVA) Normaler Strom Speisekabelquerschnitt bis
trage Sicherungen (A) 20 Meter (mm?)
15 25 6
20 25 6
25 45 10

Vor dem Anschlu die auf dem Typenschild der Maschine angegebenen Daten priifen (Nennspannung, Nennfrequenz,
Phasenanzahl).
Die Schweifmaschine an eine Differentialschutzvorrichtung mit einem Stromverlust von max. 30 mA anschlieRen.
D|e Schweilmaschine hat durch trage Leitungssicherungen oder durch einen Magnetthermoschutzschalter mit denen in der
obenstehenden Tabelle angegebenen Werten geschiitzt zu sein.

Pneumatischer Anschluf? (nur PP)
Das Luftrohr mit einem Innendurchmesser von & 7 mm an die Einlaufanschlufstelle anschlieRen.

Kuhlkreislaufanschluf}
Das Wasservorlaufrohr an den Einlaufanschlufstutzen der Maschine anschliel3en.
Das WasserabflufRrohr an den AuslaufanschluBstutzen der Maschine anschlieBen.

Innendurchmesser der Rohre mm 7
Mindestdruck der Kuhlflissigkeit bar 25
Héchstdruck der Kiihlfliissigkeit bar 4
Mindestleistung I/min_ 4
Héchsttemperatur der KiihIfliissigkeit °C 30

Betriebsmaterial: (Elektroden)

Im Hinblick auf Typologie und Form STANDARD-Elektroden einsetzen.

Bei deren Installation sichergehen, daR sie sauber sind.

Den Einsatz von Elektroden aus unbekannten Materialien vermeiden.

Wenn mdglich, gerade Elektroden verwenden.

Der Durchmesser der Elektrodenspitze hat doppelt so grof3 zu sein, wie die zu schweillende Blechstérke plus ca. 2-3 mm.

Der Spitzendurchmesser neigt mit der Zeit dazu, sich auszuweiten; fir eine konstante Qualitat der SchweilRpunkte und eine langere
Lebensdauer der Elektrode ihn wieder auf seine urspriinglichen Male zuriickbringen.

-10-
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|2.4 TRANSPORT-, LAGER- UND MONTAGEHINWEISE

Transport

Bevor man die Schweilmaschine an den Einsatzort bringt, hat man sich davon zu Uberzeugen, daf} das jeweilige Transportmittel
Uber genligend Ladekapazitat verfligt.

Den Luftanschliissen und den vorstehenden Teilen besondere Aufmerksamkeit schenken, damit sie nicht beschédigt werden.

Die Gewichte der verschiedenen Modelle sind den technischen Daten zu entnehmen.

Der Schwerpunkt der PM und PPbeziiglich des Fultbodens sehr hoch:

Die Beférderung muf3 ausschlieBlich mit Wagen, Flaschenziigen oder angehangenem zur dazu bestimmen montierten
Osenschraube auf das Oberteil des schweissmaschinen aus diesem Grund gemacht werden.

Auspacken - Montage
Die SchweiBmaschine vorsichtig auspacken, sich iberzeugen, dal3 alle Zubehérteile vorhanden sind und sie auf Transportschaden
hin untersuchen.

DAS FUR DAS ANHEBEN UND POSITIONIEREN ZUSTANDIGE PERSONAL HAT DEN NOTWENDIGEN ANFORDERUNGEN
GERECHT ZU WERDEN.

-11 -
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SCHALTPLANE - PP 19/PP 29
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SCHALTPLANE - PM 19/ PM 29
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SCHALTPLANE - PP 24 DIGIT
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| 2.6 PNEUMATIKPLANE
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BEDIENERANLEITUNGEN

|3.1 BESCHREIBUNG DER FUNKTIONEN

Der Schweiler schweilt durch Betétigen des fusschalter (PP) oder des fusspedal (PM).

Wenn die SchweilRsteuerung die Freigabe fiir den Zyklusbeginn erhalt, fiihrt sie die Schweisequenz gemal denen in der Steuerung
voreingestellten Parametern durch.

Das Sequenzende ist jederzeit durch das einfache Auslassen des Zyklus-Start-Druckknopfs hervorzurufen.

Wenn der Start-Druckknopf noch wahrend der SchweiRzeit ausgelassen wird, kénnte der erzielte Punkt nicht geniigend gut
halten.

|3.2 LEITFADEN ZUR ERSTEN INBETRIEBNAHME

sich vergewissern, daf? die Druckluft gegeben ist (PP)

mit dem Hauptschalter Spannung zufiihren

durch Einwirken auf den Druckregler den gewiinschten Kontaktdruckwert einstellen

zu den Elektroden den Wert Kraft winscht auf dem Regler von Druck PP handelnd, oder es IaRt, PM, auf dem Regler los
in der Steuerung die Schweil3parameter einstellen (siehe nachstehender Absatz)

RIS REIRERT)

D

| 3.3 LEITFADEN ZUR VORBEREITUNG DES SCHWEISSENS

SCHWEISSZYKLUS

Der Schweilizyklus setzt sich aus drei grundsétzlichen Takten zusammen:

Ansetzzeit: Intervall zwischen dem Zyklusbeginn und jenem Augenblick, in dem die Elektroden unter dem
angewandten Druck mit dem Werkstiick in Bertihrung kommen.

Schweilzeit: Zeitraum, wahrend dessen der Schweil3strom durch die Kontaktflache der Elektroden flief3t.

Nachhaltezeit: Zeitraum, wahrend dessen der Kontaktdruck auch noch nach Ablaufen der Schweil3zeit beibehalten
wird.

Der Schweilzyklus kann in mehrere Takte aufgeteilt werden. Fiir ndhere Angaben dazu verweisen wir auf den Absatz der
Schweillsteuerungen.

3.4 EINFLUSS DER VERSCHIEDENEN SCHWEISSPARAMETER AUF DIE SCHWEISSERGEBNISSE

Kontaktdruck

Desto hoher der Kontaktdruck ist, desto geringer ist der Kontaktwiderstand zwischen den Elektroden und den Blechen und um so
geringer ist das Risiko von Schmelzmaterialspritzern.

Auf jeden Fall ist der Kontaktdruck im Hinblick auf die Leistung der Schweimaschine beschrénkt. Je héher der Kontaktdruck, desto
hoher ist der fur das SchweiRen notwendige Stromwert.

Schweil3zeit

Das SchweiRen kann mit verschiedenen Schweilzeiten erreicht werden:

Kurze Schweilzeit; beeinflulit eine kleine Materialzone mit der Erwérmung, steigert aber die
(‘unter 10 Perioden ) Leistungen der SchweiBmaschine.

Lange SchweiBzeit: hinterl&Rt einen starken Elektrodeneindruck auf den Blechen und nutzt
(20-99 Perioden ) die Schweilmaschine maximal.

Mittlere Schweilzeit: ein guter Kompromif3 zwischen den beiden extremen Losungen

(10720 Perioden )

-17 -
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Strom

Der SchweiRstrom ist firr das Halten und die Qualitit des Punkts gleichermal3en verantwortlich wie die Schweil3zeit, sein Einfluf ist
jedoch entschieden stérker.

Beim Strom handelt es sich also um jene Variable, der beim Einstellen am meisten Aufmerksamkeit beigemessen werden
muB.

Fir ein optimales Festsetzen des Schweil3stroms hat man an Musterwerkstiicken Versuche durchzufiihren. Man beginnt mit einem
niedrigen Wert (10) und steigert ihn solange bis ein zufriedenstellender Wert (max. 99) erreicht wird.

Der untenstehenden Tabelle sind die fur die gebrduchlichsten Anwendungen typischen Regulierungen zu entnehmen.

3.5 KONTROLLE DER PUNKTQUALITAT

Es gibt verschiedene Arten, um die Qualitit des Schweil3punkts zu prifen.

Am vorteilhaftesten fur die Halteprobe ist jener Test, bei dem die geschweilRten Teile voneinander geldst werden.

Dabei spannt man die geschweildten Musterteile in einen Schraubstock ein und 6ffnet sie mit Hilfe einer Mei3el. Wenn sich nach
dem Trennen der beiden Bleche auf einem Blech ein Loch und auf dem anderen der geschmolzene Kern bleibt, kann von einer
guten Haltekraft die Rede sein.

Y

-18 -
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|3.6 LEITFADEN ZUR INBETRIEBNAHME

Vor dem SchweiRen:

Der SchweiBmaschine durch Einwirken auf den Hauptschalter (3) Spannung zufilhren und sich Uberzeugen, daf’ das Display

“set value” aufleuchtet und der Kontrollampentest durchgefiihrt wird;

- Sich anhand des Manometers (10) der Anwesenheit der Druckluft iiberzeugen (PP)

- kontrollieren, daf3 das fliissige Kiihimittel sowohl in Umlauf;

- Sich weiters vergewissern, daf die eingestellten Schweilparameter dem Werkstiick und der Elektrodendffnung (Ansetzzeit)
entsprechen.

- Personliche Schutzeinrichtungen tragen (Handschuhe, Brillen, Schurz, usw...)

Inbetriebnahme:

= PM: auf den fusspedal einwirken, um das Ansetzen der Elektroden am Schweil3punkt zu erzielen.
Nach Ablaufen der Ansetzzeit beginnt das DurchflieBen des Stroms durch die Bleche und somit die
Bildung des SchweilRpunkts.

= PP Zur Bildung des SchweiBpunkts auf den fusschalter einwirken.

Wenn das Pedal bis zur Halfte Lauf gedriickt wird, erhalt es das Zusammenstellen der Elektroden.
Das Pedal bis zu korsischem Ende driickend, es hat den vollstandigen Zyklus von Schwei3en.

Zyklus- und Not-Stop:

- Der Zyklus unterbricht sich augenblicklich, sobald der FuR vom Pedal genommen wird.
- Der Not-Stop wird durch Betdtigen des Hauptschalters und durch Ablassen der Pneumatikanlage mit Hilfe des
SchnellablaBventils VS-R (Pos. 11) erreicht.

-19-
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| 3.7 BESCHREIBUNG DER SCHWEISS-STEUERUNG
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BESCHREIBUNG DES SYNOPTISCHEN STEUERSCHALTFELDS

Das synoptische Steuerschaltfeld ist in zwei Bereiche unterteilt. Der obere Bereich umfaft die graphischen Zeichen der verfligharen
Funktionen und zwei entsprechenden Melde-Leds (Anwesenheit Spannung und SchweissZeit).
Der untere Bereich umfa3t zwei Potentiometer von Regelung.

BESCHREIBUNG DER FUNKTIONEN

S1 es sich um einen Zeitgeber fir die Verwaltung des Schweilzyklus. Die Zeiteinheit des Zeitgebers ist die Netzperiode, welche
1/50 Sekunde (50 Hz) entspricht. Wenn also zum Beispiel eine Ansetzzeit von 50 Perioden eingestellt wird, bedeutet dies 1
Sekunde.

Schweil3zeit (0- 60 Perioden):
@ Zeit, wahrend der die zu schweiRenden Werkstiicke vom Schweil3strom durchdrungen
< werden.
Leistungsregulierung (0-100%):
J:.E' Man setzt den Schweilstromwert als Prozentsatz der Leistung fest.
BEDIENUNGSANLEITUNGEN

Beim Einschalten der SchweiBmaschine Steuerung ziindet den griinen led mit dem Symbol |
START zu betétigen, um mit dem Arbeitszyklus beginnen zu kénnen.
Wahrend der Reihenfolge veranschaulicht S1 die Dauer von der Schweil3zeir durch die Ziindung des entsprechenden led.

-20-
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| BESCHREIBUNG DER SIGNALE AUF DEM KLEMMENBRETT CN4

Nummer Kennzeichnung Beschreibung
4 PRG1 (in) | Prozessheginn: aktiviert wenn mit Null Volt geschlossen (GND)
7 SPOT (in) | Prozessheginn: aktiviert wenn mit Null Volt geschlossen (GND)
steuert nicht dal Elektroventil EV1
2 WELD (in) | Freigabe zum L6ten: wenn aktiv, wird der komplette Létzyklus durchlaufen; wenn nicht
Aktiv, wird der Verbindungsvorgang blokiert
12 SAFE (in) | Sicherheitseingang (Thermostate), blockiert in gedffnetem Zustand den Létzyklus und
blinken beide LED
5 SQz (in) | Sperre des Verbindungsmechanismus: veréndert den Austritt von EV1 bei jeder
Aktivierung
1-3-6-11 GND 0 Volt, gemeinsame Leitung fir alle Eingdnge
9-10 -EVI+EV1 (out) | Versorgung Elektroventil bei der Verbindung: 24V d.c. 7W max

BESCHREIBUNG DER SIGNALE AUF DEM KLEMMENBRETT M2

Nummer Kennzeichnung Beschreibung
L1 Phase L1-400V 50/60 Hz
L2 Phase L2-400V 50/60 Hz
PE An den Sicherheitsstromkreis anschlielen

BESCHREIBUNG DER SIGNALE AUF DEM KLEMMENBRETT M1

Nummer

Kennzeichnung

Beschreibung

1-2

Vac IN

Externer Versorgungstransformator wird angeschlossen (24V ac).
Die Jumper auf die CN3 montierten milssen aufgesteckt werden

BESCHREIBUNG JUMPERS AUF PLATINE

AUS

EIN

CN3

Interner Versorgungstransformator freigegeben

Interner Versorgungstransformator gesperrt
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BESCHREIBUNG DER SCHWEISS-STEUERUNG

PX1600 Schweilisteuerung

BESCHREIBUNG DES SYNOPTISCHEN STEUERSCHALTFELDS

Das synoptische Steuerschaltfeld ist in zwei Bereiche unterteilt. Der obere Bereich umfaft die graphischen Zeichen der verfligharen
Funktionen und die entsprechenden Melde-Leds. Der untere Bereich umfafit die vier Pfeiltasten fiir die Programmierung und ein
zweistelliges Display, das den Wert der gewéhlten Funktion anzeigt.
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| BESCHREIBUNG DER FUNKTIONEN

Bei Schweilsteuerung handelt es sich um einen Zeitgeber fir die Verwaltung des SchweilRzyklus. Die Zeiteinheit des Zeitgebers ist
die Netzperiode, welche 1/50 Sekunde (50 Hz) entspricht. Wenn also zum Beispiel eine Ansetzzeit von 50 Perioden eingestellt wird,
bedeutet dies 1 Sekunde.

Ansetzzeit (0-99 Perioden):
Hierbei handelt es sich um die fiir die Schweimaschinenelektroden notwendige Zeit, um
mit dem zu schweienden Werkstiick in Beriihrung zu kommen und den Schweildruck
auszuiiben. Wenn diese Zeit zu kurz ist, sind Schmelzmaterialspritzer die Folge.

Stromanstiegszeit (0-20 Perioden):

Schweil3zeit mit steigender Stromerhéhung. Wenn dieser Wert nicht Null ist, erreicht der

A Schweil3strom den gewiinschten Wert stufenweise im Laufe der Anstiegszeit. Diese
Technik wird vor allem beim Schweien starker, untereinander nicht gut anliegender

Bleche oder fiir das Schweiflen von Stahl angewandt.

Regulierung 1-2:

Die Schweil3zeit, der Schweil3strom und die von der Elektrodenkontaktdruck sind die fiir

die Erzielung des Schweillpunkts wichtigsten Parameter. Wenn die Starken der zu
schweillenden Werkstiicke variieren, muR bei Gleichbleiben aller anderen Parameter
1 2 zumindest der Schweillstrom modifiziert werden. Aus diesem Grund verfiigt PX1600 Gber

zwei unterschiedliche Zeiten und zwei verschiedene Strome.

Die Regulierung 1 bzw. die Regulierung 2 werden von der Schweimaschine
automatisch gewéhit.

Schweif3zeit (0-99 Perioden):

Zeit, wahrend der die zu schweienden Werkstiicke vom Schweil3strom durchdrungen
werden.

Leistungsregulierung (0-99%):

Man setzt den Schweilstromwert als Prozentsatz der Leistung fest.

Impulsanzahl (1-20): Die Schweil3zeit wird gemal des eingestellten Werts wiederholt,
ohne die Elektroden zu 6ffnen. Achtung: bei einer Schwei3zeit von tber 20 Perioden
ist diese Funktion nicht einsetzbar.

Abkhlzeit (0-99 Perioden):
Pausezeit zwischen den SchweiRimpulsen.

Nachhaltezeit (0-99 Perioden):
Zeit, wahrend der die Elektroden nach der Schweil3zeit geschlossen bleiben.

Pausezeit (0-99 Perioden): Wenn diese Zeit 0 ist, fihrt die Schweilmaschine den
einzelnen Schweilzyklus aus, auch wenn das START-Signal anhdlt. Wenn diese Zeit
anders als Null ist, wird der SchweilRzyklus automatisch wiederholt. In diesem Fall steht
die Pausenzeit fiir den Intervall zwischen einem Zyklus und dem néchsten.

B BES|F@®

Energiefunktion (0-1): Bei Einstellen des Werts 1 aktiviert sich die Funktion
“Stromkompensation”, um das Schweiflen von schmutzigen oder oxydierten Blechen zu
erleichtern. Stellt man O ein, wird die Funktion deaktiviert.

(Wenn der Wert 1 ist nicht mdglich, wenn der DIP-Schalter 2 in der Aus-Stellung)
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| PROGRAMMIERUNG

Wenn Steuerung nicht gerade einen SchweiRzyklus ausftihrt, kénnen mit ihm die Schweil3parameter programmiert bzw.

geandert werden.

Um die gewiinschten SchweiRzyklusparameter einzugeben, genigt es, die Taste zu driicken.
Die gewéhlte Funktion wird vom leuchtendengelben Led unter dem entsprechenden graihischen Zeichen angezeigt.
Das Display SET VALUE visualisiert den Wert der gewéhlten Funktion. Mit den Tasten @ @ denvom SET

VALUE angezeigten Wert.

BEDIENUNGSANLEITUNGEN

Beim Einschalten der Schweimaschine fiihrt Steuerung einen Kontrollampentest durch. Das Display SET VALUE visualisiert
die Version des installierten Softwares.

Am Ende der Self-testing-Phase, stellt sich Steuerung auf den Status, auf die sie sich vor dem Ausschalten befand; es geniigt,
START zu betétigen, um mit dem Arbeitszyklus beginnen zu kénnen.

Wahrend des SchweiRens zeigt Steuerung durch das aufeinanderfolgende Aufleuchten der Funktionsleds alle Zyklenphasen an.

WAHL DES SCHWEISSPROGRAMMS

PX1600 kann neun verschiedene SchweiRprogramme ausfilhren. Um das gewiinschte Programm zu wéhlen,

die Taste @ mehrmals so oft driicken, bis das Display blinkt.
Auf diese Art und Weise visualisiert PX1600 das aktive Proi ramm.
Um ein anderes Programm abzurufen, auf die Tasten @ @ einwirken und einen zwischen 1 und 9

liegenden Wert

wahlen.
FEHLERMERLDUNG
STORUNG URSACHE ABHILFE
"00" o Ansprechen der Sicherheitsthermostate e Schweil3zeitprogrammierung zu lang

o Die Wasserkiihlung ist nicht OK
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| BESCHREIBUNG DER SIGNALE AUF DEM KLEMMENBRETT

Nummer Kennzeichnung Beschreibung

4 PRG1 (in) | Prozessheginn: aktiviert wenn mit Null Volt geschlossen (GND) — lést Zeitstrom 1 aus

8 PRG2 (in) | Prozessheginn: aktiviert wenn mit Null Volt geschlossen (GND) — lést Zeitstrom 2 aus

7 SPOT (in) | Prozessheginn: aktiviert wenn mit Null Volt geschlossen (GND) — lost Zeitstrom 2 aus;
steuert nicht dal Elektroventil EV1

2 WELD (in) | Freigabe zum L6ten: wenn aktiv, wird der komplette Létzyklus durchlaufen; wenn nicht
Aktiv, wird der Verbindungsvorgang blokiert

17 WNW (in) | Lotet/ Létet nicht: trennt den Strom vom Lotzyklus, wenn mit GND geschlossen wurde

12 SAFE (in) | Sicherheitseingang (Thermostate, Mengenmesser), blockiert in getffnetem Zustand den
Lotzyklus

5 SQz (in) | Sperre des Verbindungsmechanismus: veréndert den Austritt von EV1 bei jeder
Aktivierung

25 PSQz (in) | Steuerung der Verbindung vorausgehenden Phase: veréndert den Austritt von EV1 bei
dip switch “SW 1.1" = ON. Wenn “SW 1.1" = OFF ist, entspricht der Zustand von EV2
dem Signal PSQZ

16 WEND (out) | Ende des Létzyklus: wird nach dem letzten Létvorgang aktiviert und bleibt aktiv, solange
die START-Funktionen (PRG1 oder PRG2) aktiv sind. (Offnung des collectors bei
500mA max)

15 CEND (out) | Ende des Arbeitszyklus: wird nach der Standbyphase aktiviert und bleibt aktiv, solange
die START-Funktionen (PRG1 oder PRG2) aktiv sind. (Offnung des collectors bei
500mA max)

1-3-6-11-18 GND 0 Volt, gemeinsame Leitung flr alle Eingdnge
22-23 +24V Austritt 24V dc 500mA max
24 C+EV1 Versorgung des dusseren Kontrollsystems (+24V EV1 Verbindung durch Elektroventil)
13-14 -EV2+EV2 (out) | Versorgung des Elektroventils vor Beginn der Verbindung: 24V d.c. 7W max
9-10 -EV1+EV1 (out) | Versorgung Elektroventil bei der Verbindung: 24V d.c. 7W max
19-20 TAEN-TAEN (in) | Eingang fiir Stromtransducer des sekundéren Stromkreislaufes
26-27 Vac Externer Versorgungstransformator wird angeschlossen (18-22V ac)
IN
21 TRG Signal flir externe Ziindplatine SCR
L1 Nicht anschlieen
L2 Nicht anschlieRen
PE An den Sicherheitsstromkreis anschlieRen

BESCHREIBUNG DIP-SWITCHES FUNCTION

Software version 2.1

AUS EIN
SWi.1 Ausgang EV2 Monostabil Bistabil
SW1.2 Energieausgleich Gesperrt Freigegeben
SWL1.3 Adaptation COS FI Minimum Maximum
SWi4 Zeiteinheit 1 Zyklus Y Zyklus
SW15 Intervallzeit Freigegeben Gesperrt
SW1.6 Ausgang EV1 Frei EV1 = On wenn EV2=on
SW1.7 Verzdgerung der ersten einschaltung 3.5 mSek 4 mSek
SW1.8 Rollentrieb Nein Ja
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[38.1

LEITFADEN ZUR STORUNGSSUCHE UND ZUR BESEITIGUNG DIESER WAHREND DES SCHWEISSZYKLUS

STORUNG

URSACHE

ABHILFE

Nach Betétigen des Hauptschalters
schaltet sich die Steuerung nicht ein

Keine Netzspannung
Leitungssicherungen durchgebrannt
Sicherungen der Steuerung
durchgebrannt

Netzspannung und Integritat der
Sicherungen kontrollieren

Die Steuerung schaltet sich zwar ein,
aber bei Betétigen des Druckknopfs wird
der Schweilzyklus nicht ausgefiihrt

Netzspannung zu gering

Netzspannung prifen und mit den Daten
des Typenschilds der Maschine
vergleichen.

Die Steuerung schaltet sich ein, das
Display SET VALUE blinkt "00"

Ansprechen der
Sicherheitsthermostate

Schweilzeitprogrammierung zu lang

Materialspritzer, wenn die Elektroden in
Kontakt treten

Ansetzzeit zu kurz
Kontaktdruck zu gering
SCR im Kurzschlu

e Ansetzzeit verlangern
o Kontaktdruck steigern
e SCR auswechseln

Wahrend des Schweilens ist ein vom
Transformator kommendes lautes
Gerausch zu héren und die
Leitungssicherungen brennen durch

SCR defekt

e SCR auswechseln
e Steuerkarte auswechseln

3.8.2

LEITFADEN ZUR BESEITIGUNG DER SCHWEISSFEHLER

FEHLER

URSACHE

ABHILFE

Geschmolzene Materialspritzer

Zu kurze Ansetzzeit

Zu geringer Kontaktdruck
Schweil3strom zu hoh
ungeniigender Elektrodenkontakt

e Ansetzzeit steigern
o Kontaktdruck steigern
e Schweil3strom verringern

Ubertriebener Abdruck auf Werkstiick

Ungeniigender
Elektrodendurchmesser
Uibermassiger Kontaktdruck
SchweiRstrom zu hoh
Schweilzeit zu lang

¢ Die Elektroden auswechseln und den
Durchmesser entsprechend anpassen

e Den Druck verringern

Die Schweilleistung verringern (Zeit

und Strom)

Ungenuigendes Halten des Punkts

Zu kurze Schweillzeit

Zu schwacher Strom

zu breiter Elektrodendurchmesser
UberméaRiger Kontaktdruck
Schmutzige sekundére
Kreiskontakte

Schweil3zeit steigern
Schweil3strom steigern
Elektrodendurchmesser verringern
Kontaktdruck verringern
Sekundaren Kreis reinigen

Verformte Elektroden

Zu lange Schweil3zeit
UbermaRiger Kontaktdruck
UberméaRiger Strom
Ungeniigende Kontaktflache
Kupferlegierung der Elektroden zu
schwach

Kraterbildung im SchweiRkern

Zu kurze Nachhaltezeit
Ungeniigender Kontaktdruck
Schmutziges Material
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b

WARTUNGSANLEITUNGEN

| 4.1 WARTUNGSHINWEISE

Das fir die Wartung zustandige Personal hat qualifiziert zu sein, die SchweilBmaschine zu kennen und bei der Arbeit die
Sicherheitseinrichtungen des Produkts auf keinen Fall zu veréndern.
Das Wartungspersonal hat sich weiters an die allgemeinen Unfallverhiitungsvorschriften zu halten.

Kleine Wartung
Die Elektrodenspitzen missen regelmaRig mit Hilfe einer feinkdrnigen Feile von eisenhaltigen Schlackenresten und von den kleinen

Kratern gesdubert werden.
Den Elektrodendurchmesser wieder auf seine urspriinglichen Mal3e bringen, da er beim Schwei3en dazu neigt, sich auszudehnen.

4.2 LEITFADEN ZUR WARTUNG

Tégliche Kontrollen

alle dligen, fettigen und nassen Oberflachen reinigen

die die Schweifmaschine umgebende Zone reinigen

eventuelle durchsichtige Schutzabdeckungen reinigen

sich vergewissern, daf alle Schutzvorrichtungen montiert sind und funktionieren

ODoO0OD

Achtung: keine Wasserstrahlen auf die SchweilBmaschine richten
zum Reinigen der beschichteten Teile keine Losungsmittel verwenden

Elektrik und Schweifl3kontrolle

den Schutzkreis auf seinen Zustand hin und die Befestigung der Klemme iPET priifen

die elektrischen Kontakte (Mikroschalter) auf ihre Funktionstauglichkeit hin prifen

die Tastaturen/Potentiometer auf ihre Funktionstauglichkeit hin priifen

kontrollieren, ob Gerdusche zu héren sind, die auf eventuelle nicht befestigte sekundére Anschliisse zurtickzufiihren sind
sich Giberzeugen, daR alle Meldelampen einwandfrei funktionieren

0000 ODo

Druckluftsystem

O nach eventuellen Luftaustritten suchen

O den Leitungsdruck, den SchweilRdruck und den Kontaktdruck prifen
O den Luftfilter entleeren

O den Olstand in der Schmiervorrichtung priifen (wenn vorhanden)
Mechanische Ausriistung

O den Zylinderschaft schmieren
O die Befestigung folgender Komponenten kontrollieren: Zylinder, Armhalter, Arme, Elektrodenhalter
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Wochentliche Kontrollen

a mit dem Schweiler eventuelle unibliche Ablaufe priifen
O im SchweiRbereich Olflecken vom FuRboden entfernen
Q nach Luftaustritten suchen

Elektrik und Steuerung

O die Mikroschalter prifen )
O sich Uberzeugen, dal? keine eventuell nicht genehmigte Anderung an den Programmierparametern vorgenommen worden sind.

Elektroden und Elektrodenhalter

O deninternen Zustand der Elektroden und Elektrodenhalter priifen
O die Elektroden, Elektrodenhalter und Befestigungsklemmen reinigen
O die Parallelitat der Arme auf Schweiposition priifen

Druckluftsystem

O die AnschluBbefestigungen kontrollieren
O die Zylinderschrauben auf ihre Befestigung hin priifen

Sechsmonatliche Kontrollen
Elektrik

mit feinem Schmirgelpapier alle Kontakte des sekundéren Kreislaufs reinigen, um ihn von Rost zu reinigen
alle Verbindungsstellen richtig befestigen

die Schutz- und Uberlastungsvorrichtungen (Thermostate) kontrollieren

die Schweillparameter kontrollieren und wenn notwendig korrigieren

die Befestigungen der Speiseklemmen, des Transformators und der Schweil3steuerung kontrollieren

OCOoO0OO0ODO

Druckluftsystem

Q die Gruppe FR-M auf ihre Leistungsfahigkeit hin priifen
Q die beschadigten Anschlu3teile auswechseln
O den Luftfilter entleeren

AuBerbetriebsetzung der Schweimaschine
Wenn die Schweimaschine iber einen langeren Zeitraum hinweg auer Betrieb gesetzt wird, empfiehlt sich zur Vorbeugung von
Schéden folgendes:

den Zylinder in komplett eingefahrener Position blockieren

wenn die Maschine eingelagert werden muf3, sie mit einem Plastikfilm umwickeln
die Schweifmaschine an einem trockenen Ort lagern

die unbeschichteten Teile vor Schmutz oder Rost schiitzen

000D

-28-



& Hewv:

| 4.3 ERSATZTEILE

Fir der wichtigsten Ersatzteile fiir die Verschlei’teile oder die Sicherheitseinrichtungen der Maschine, hat man sich an den
Vertragshandler zu wenden.

4.4 TECHNISCHER KUNDENDIENST

Bei Schaden an der SchweiRmaschine, die anhand der Tabelle zur STORUNGSSUCHE nicht behoben werden knnen, hat man
sich an den Vertragshéndler zu wenden.

-29-



