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Sicherheit

1.01

1.02

Sicherheit

Richtlinien

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

Berlcksichtigen Sie erganzend zu dieser Betriebsanleitung auch allgemeingtltige, gesetz-
liche und sonstige Regelungen und Rechtsvorschriften - auch des Betreiberlandes - sowie

die gultigen Umweltschutzbestimmungen! Die ortlich glltigen Bestimmungen der Berufsge-
nossenschaft oder sonstiger Aufsichtsbehdrden sind immer zu beachten!

Allgemeine Sicherheitshinweise

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

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

Die Maschine darf nur ihrer Bestimmung gemaf und nicht ohne die zugehorigen Schutz-
einrichtungen betrieben werden; dabei sind auch alle einschlagigen Sicherheitsvor-
schriften zu beachten.

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

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

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

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

Arbeiten an elektrischen Ausristungen duirfen nur von dafir qualifiziertem Fachpersonal
durchgefihrt werden!

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

Umbauten bzw. Verdnderungen der Maschine dirfen nur unter Beachtung aller
einschlagigen Sicherheitsvorschriften vorgenommen werden!

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

PFAFF....



Sicherheit

1.03

1.04

Sicherheitssymbole

é Quetschgefahr der Hande!

Gefahrenstelle!
Besonders zu beachtende Punkte

Verbrennungsgefahr durch heilRe Oberflache!

Lebensgefahr durch elektrische Spannung.

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

bf/ﬁ Xmﬁ

arbeiten!
%;.%x Vor Rast-, Wartungs- und Reinigungsarbeiten Haupt-
-~ 1aeaeE schalter ausschalten und Maschine abkiihlen lassen!
%
g
30°C
E& 86°F

v,

Besonders zu beachtende Punkte des Betreibers

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

Die Betriebsanleitung muss vor der ersten Inbetriebnahme gelesen werden.

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

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

Der Betreiber hat darauf zu achten, dass nur autorisierte Personen an der Maschine
arbeiten.

Die Grenzen der Gleisanlage werden in der Maschine elektronisch gespeichert.
Deshalb darf die Maschine im ausgeschalteten Zustand nicht verschoben werden!
Wird die Maschine im ausgeschalteten Zustand bewegt, stimmen die gespeicherten
Werte nicht mehr.

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

Weitere Auskinfte kénnen bei der zustandigen Verkaufsstelle erfragt werden.

FAFF.
P Industrial



Sicherheit

1.05

1.05.01

1.05.02

Bedien- und Fachpersonal

Bedienpersonal

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

Das Bedienpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

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

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

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

Fachpersonal

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

Das Fachpersonal ist verpflichtet, folgende Punkte zu beachten:

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

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

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

Nach Reparatur- und Wartungsarbeiten sind die Schutzabdeckungen wieder anzubringen!

PFAFF....



Sicherheit

1.06

Gefahrenhinweise

Wahrend des Betriebes ist der gesamte Gleisbereich (Verfahrbereich der Ma-
schine) sowie vor und hinter der Maschine ein Arbeitsbereich von 1 m freizuhal-
ten, so dass ein ungehinderter Zugang jederzeit moglich ist.

Enstehen bei der Verarbeitung giftige Dampfe, Absaugung verwenden!
Gesundheitsgefahrdung beim Einatmen der giftigen Dampfe!

135-021

Maschine nicht ohne Schutzabdeckung 1 und nur mit heruntergeklappter
Schutzabdeckung 2 betreiben! Quetschgefahr beim Ein- und Ausschwenken
und Verbrennungsgefahr bei Berlhrung des Heizelementes 3!

Wahrend des Betriebs nicht in den Bereich der Transportrollen 4 greifen!
Quetschgefahr durch Einziehen der Finger zwischen den Transportrollen

Maschine nicht ohne Schutzabdeckung 5 betreiben! Quetschgefahr beim Ver
fahren der Maschine durch den Riemen- und den Zahnstangenantrieb!

Vorrichtungen 6 zur Betatigung der Sicherheitsschaltleiste an beiden Gleisenden
anbringen! Gefahr von Maschinenschiaden beim Uberfahren der Gleisenden!

FAFF.
P Industrial



Bestimmungsgemal3e Verwendung

2 Bestimmungsgemal3e Verwendung

Die PFAFF 8390-010 ist eine auf einer Gleisanlage verfahrbare Heizkeil-Schweildmaschine.
Die PFAFF 8390-020 ist eine auf einer Gleisanlage verfahrbare Heil3luft-SchweilRmaschine.
Die Maschinen dienen zum VerschweilRen von schweren, grof3flachigen, flexiblen Thermo-
plasten, wie z.B. Abdeckplanen, -hauben und Zelten.

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

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

10 PFAF FTndusm'a\



Technische Daten

Technische Daten4

Abmessungen und Gewichte

LANGE (ONNE GIBIS): ... ca. 1 840 mm
B e e ca. 1200 mm
Hohe (ohne Bandrollentrager): ... ...ooooi oo ca. 1400 mm
DUrChgangShreite: ... .o ca. 480 mm
Durchgang zwischen den Rollen: ...t ca. 20 mm
NETOGEWICNT: ..o ca. 305 kg
Netzspannung (eingestellt fUr):...........cccooviiiiiiiii 230V £ 10 %, 50/60 Hz, 1 Phase
Leistungsaufnahme

8390-010 (HeizKeil-Version): .. ..o max. 1 500 W
8390-020 (HeilBIUT-VEISION) .. iei e max. 3 500 W
Heizleistung

8390-010 (HeizKeil-Version): .. . oo ca. 1000 W
8390-020 (HeiBIUT-VEISION) . etiiiii et ca. 3300 W
NS w=] o 1o aT=T U] ale R PP PR 16 A
ADEITSIUTIATUCK: ... 6 bar + 10 %
Luftverbrauch:

8390-010 (HeIzZKeil-VerSioN): .. oo, 30 I/min
8390-020 (HeilBIUT-VEISION) . .iii e 30 - 150 I/min
SchweilRgeschwindigkeit: .. ....oooiiiii e max. 10 m/min*
Gerauschangabe

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

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

Umgebungstemperatur

85% rel. Luftfeuchtigkeit (Betauung UNzZUlSSig).........coeeiiiiiiieiiiiiiieiiiieeeeeee e 5-40°C
Schweildtemperatur

8390-010 (HeizKeil-Version): .......coiiie e max. 500 °C
8390-020 (HeiRIUTt-VErSION) i . oo, max. 650 °C

4 Technische Anderungen vorbehalten
* je nach Ausstattung bis zu 20 m/min.
" K,=25dB

PFAFF.....
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Entsorgung der Maschine

4 Entsorgung der Maschine

® Die ordnungsgemalle Entsorgung der Maschine obliegt dem Kunden.

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

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

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

1 2 PFAF FTndusma\



Transport, Verpackung und Lagerung

5.01

5.02

5.03

5.04

Transport, Verpackung und Lagerung

Transport zum Kundenbetrieb

Alle Maschinen werden komplett verpackt geliefert.

Transport innerhalb des Kundenbetriebes

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

Entsorgung der Verpackung

Die Verpackung dieser Maschinen besteht aus Papier, Pappe, Holz und VCE-Vlies. Die ord-
nungsgemalRe Entsorgung der Verpackung obliegt dem Kunden.

Lagerung

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

PFAFF.....
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Arbeitssymbole

6

Arbeitssymbole

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

x

\ LA E

Hinweis, Information

Reinigen, Pflege

Schmieren

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

14
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Bedienungselemente

7.01

Bedienungselemente

Ubersicht der Bedienungselemente

© 00 N O o1&~ WIN =

—_
o

Hauptschalter, siehe Kapitel 7.02

Pedal, siehe Kapitel 7.04

FuRschalter (als Option erhaltlich), siehe Kapitel 7.03
Zweifach-FuRRschalter (als Option erhaltlich), siehe Kapitel 7.05
Einstellrad fiir den Rollenabstand, siehe Kapitel 7.06

Bedienfeld, siehe Kapitel 7.08

Obere Transportrolle

Untere Transportrolle

Schllsselschalter, siehe Kapitel 11.03.02 Zugriffsberechtigungen.
Joystick, siehe Kapitel 7.07

PFAFF.....
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Bedienungselemente

7.02 Hauptschalter

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

- 7

Stellung "0":  Maschine ausgeschaltet
Stellung "I"™: Maschine eingeschaltet

Beim Ausschalten der Maschi-

ne die Hinweise aus Kapitel
8.04 Maschine ein- / ausschal-

ten beachten!

Fig. 7-02

7.03 FuBschalter (Option)

@ Durch Dricken des Fuf3schalters 1 wird
innerhalb des programmierten Schwei-
Rens zum nachsten Schweillbereich ge-
schaltet.

5 Alternativ kann fur diese Funk-
ﬂ tion auch ein Knietaster bestellt
werden.

Fig. 7-03

1 6 PFAF FTndustria\



Bedienungselemente

7.04 Pedal

Die Funktionsweise des Pedals
ist abhdngig vom ausgewahl-
ten Pedalmodus (Pegel- oder
Flip-Flop-Modus), siehe Kapitel
11.03 Weitere Einstellungen.

[=lo

Fig. 7 - 04

Schweil3en / Pegelmodus
0 = Ruhestellung / SchweilRvorgang stoppen

+1 = Obere Transportrolle absenken oder SchweiRgeschwindigkeit gemafs
Parameter "POS1speed" setzen (siehe Kapitel 11.05.02).

+2 = Heizelement einschwenken und Schweifstart
-1 = Schweifdvorgang abbrechen und obere Transportrolle anheben

SchweilR3en / Flip-Flop-Modus

0 = Ruhestellung

+1 = Obere Transportrolle absenken

+2 = Schweifden Start / Stopp

-1 = Schweifdvorgang abbrechen und obere Transportrolle anheben

Referenzfahrt (Wagenmeni)

0 = Ruhestellung / Stopp

+1 = Verfahren mit niedriger Geschwindigkeit
+2 = Verfahren mit hoher Geschwindigkeit

-1 = Richtung wechseln

PFAFF..... 17



Bedienungselemente

7.05 Zweifach-Ful3schalter (Option)

Fig. 7- 05

Wahrend des Schweil3vorgangs

@ Durch Drlcken der FuRschalter 1 oder 2 wird die einstellbare Geschwindigkeitsdifferenz
von Wagen- zu Rollengeschwindigkeit geschaltet.
Der Wert der Geschwindigkeitsdifferenz kann unter Parameter Gswred (siehe Kapitel
13.14.02) eingestellt werden.

1 = Wagengeschwindigkeit gegeniiber der Rollengeschwindigkeit verkleinern
(Abbau von Materialstau)
2 = Wagengeschwindigkeit gegenlber der Rollengeschwindigkeit vergrofRern

Nach Schweil3stopp (Rangieren / Korrigieren der Wagenposition zum Schweil3gut)
@ Durch Drlcken der Fufdschalter 1 oder 2 wird der \Wagen bewegt.

1 = Wagen langsam entgegen der Schweil3richtung bewegen
2 = Wagen langsam in SchweiRrichtung bewegen

Im Wagenment
@ Durch Drlcken der Fuf3schalter 1 oder 2 wird der Wagen bewegt.

1 = Wagen langsam entgegen der Schweildrichtung bewegen (nach 3 Sekunden mit ge-
driicktem Fufschalter erfolgt die Umschaltung auf hohe Geschwindigkeit)

2 = Wagen langsam in Schweifrichtung bewegen (nach 3 Sekunden mit gedriicktem Fuf3-
schalter erfolgt die Umschaltung auf hohe Geschwindigkeit)

Wahrend des Schweildvorganges mit Parameter "Diffmode = 1"
@ Durch Drlcken der Fufdschalter 1 oder 2 wird der Wert fir die Differentialkorrektur (Ge-
schwindigkeitsdifferenz von oberer zu unterer Transportrolle) schrittweise verandert.

Geschwindigkeit der oberen Transportrolle schrittweise verkleinern
Geschwindigkeit der oberen Transportrolle schrittweise vergréRern

N =
1]

@)
ﬂ Die Differentialkorrektur wird auf dem Bedienfeld in % angezeigt.

1 8 PFAF FTndustria\



Bedienungselemente

7.06

7.07

Einstellrad fur den Rollenabstand

Joystick

Fig. 7 - 07

\

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

Der Abstand kann an der Skala abgele-
sen werden.

@® Uber Joystick 1 kann die Maschine auf
dem Gleisbett verfahren werden, sofern
der entsprechende Modus auf dem Bedi-
enfeld eingestellt ist, siehe Kapitel 10.08
Wagenmendi.

PFAFF.....
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Bedienungselemente

7.08

Bedienfeld

N

Fig. 7-07

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

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

Zum Einlesen von Schweifsprogrammen und Betriebssoftware kann die SD-Karte 2 im
Bedienfeld genutzt werden.

Darstellung der Funktionen

Piktogramm normal =  Funktion ausgeschaltet (inaktiv)

Piktogramm invers

Funktion eingeschaltet (aktiv)

20
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.01

Aufstellung und erste Inbetriebnahme

nommen werden! Hierbei sind alle einschlagigen Sicherheitsvorschriften unbe-

f Die Maschine darf nur von qualifiziertem Personal aufgestellt und in Betrieb ge-

dingt zu beachten!

Aufstellung

Am Aufstellungsort missen geeignete Versorgungsanschlisse flr Strom und Druckluft vor
handen sein, siehe Kapitel 3 Technische Daten.

i

D,

77 \\\\//ﬁn\

/— ; >

/‘—
© [ e © I
)|

@

‘2 V
Fig. 8- 01
@® Schrauben 1 herausdrehen und Bremseinheit 2 nach oben schwenken.

Vier Innensechskantschrauben 16sen und Abdeckung 3 abnehmen.

Muttern 4 herausdrehen und zusammen mit Feder 5 und zwei Unterlegscheiben 6 abneh-
men.

Antriebseinheit 7 nach oben schwenken und sichern.

Finf Innensechskantschrauben [6sen und Abdeckung 8 abnehmen um die Anhebedse zu-
ganglich zu machen.

Maschine von der Transportpalette heben und auf das Gleisbett setzen.

Antriebseinheit 7 nach unten schwenken und mit Unterlegscheiben 6, Feder 5 sowie
Muttern 4 befestigen. Dabei sollen die Muttern 4 ca. 1 cm unter der Oberkante des Ge-
windebolzens stehen.

Bremseinheit 2 mittels Schrauben 1 montieren.

Abdeckungen 3 und 8 montieren.

PFAFF.....
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

Fig. 8- 02

@ Steckerverbindungen von Pedal 1 und ggf. vorhandenen Ful3schaltern am Steuerkasten
anschliel3en.

@® Schrauben 2, 3 und 4 I6sen und Maschinenhohe durch Drehen an Kurbel 5 einstellen.
@® Schrauben 2, 3 und 4 wieder gut festdrehen.

8.02 Erste Inbetriebnahme
@ \or der ersten Inbetriebnahme Maschine grindlich saubern, siehe auch Kapitel 12 War-
tung und Pflege.

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

@ \Von Fachkraften prifen lassen, ob der Motor der Maschine mit der vorhandenen Netz-
spannung betrieben werden darf.

fii Bei Abweichungen die Maschine nicht in Betrieb nehmen!

Die Maschine darf nur an eine geerdete Steckdose angeschlossen werden!

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

o Die Luft soll absulut 6lfrei undtrocken sein.
ﬂ Die Qualitat der Druckluft beeinfluf3t die Lebensdauer der Heitpatrone im
Lufterhitzer bei sehr feuchter Luft ist vor der Schweifimaschine ein Druck-

luft-Kéltetrockner mit Vorfilter und nachgeschaltetem Feinfilter zu Installieren.

22 PFAF FTndusma\




Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.03 Maschine ein-/ ausschalten

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

(. \

1

2

PFAFF KL8390

. J

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

(9 W
‘Ew 20@‘ A
o 21 E]

s

8 &[&]2)

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

u . _ . . .
\w) ® Die Funktion "Pause" aufrufen und warten, bis die Blasluft automatisch abgeschaltet wird

PAUSE

~N

L

0.0%
=8 5.0

momin -1.0%

Gefahr von Beschadigung an der Heizpatrone!

Die HeiRlufttemperatur darf beim Ausschalten nicht Gber 100°C liegen!
Vor dem Abschalten des Druckluftsystems warten, bis die Blasluft automatisch

abgeschaltet wird.

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

8.04 Sprache und Einheiten auswahlen

@® Maschine einschalten.

@® Eingabemeni aufrufen.
&

2 O
| M =< s}

= =3 F &
19 % P:?zs)E
L s | D
EIEE

® Einstellungsmenl aufrufen.
=
e O
CEITE]
=
KD .-

=)
F..
HEEH

@[ & |

N

\. /

@® MenU "Landereinstellungen” aufrufen.

(2] =] O]
M - | |

inch
g/min
ft/min

J

@ Sprache und Einheiten entsprechend auswaéhlen.
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

8.05 Referenzfahrt durchfiihren

@® Maschine einschalten.

@® Eingabemeni aufrufen.
=

4 \

D (O]
i =3 [!l &, i o, Ei} oF

19 % P:GU%S)E
2 % | z
gl& 8|8

s) @ Servicemen( aufrufen.

=

IN : cooiloele @Booileeot [=1:]
OUT: @i1c@6aai 1686
SET/RES: --—------ --—-

+
|IHII
ANALOG 1 2|
IN = &

1

H | & [ F |3

\ J

@® Maschinenkonfiguration aufrufen.

Zahnstangenantrieb

Gleiskettenantrieb

L

3]s (0]
&

=

g 6 [e 00|[Q

= )
g B [ N0o—=

.10 @ 28.78 @ Enter

% |8

. J

2

B & [# 20

: B
B 65 50.00 =
SRR L @ Esc
=2

2 7.06 2 28.78 @ Enter

® \Wagenmendi aufrufen.

PFAFF.....
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

@® Maschine an das Gleisende fahren, dabei nicht bis an den Anschlag fahren.
@ @® Position speichern

D &L [0

meomin

meomin

[ — }[ — } ® Ggf. an den gewlnschten Anfangspunkt fahren (Home-Position).
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Aufstellung und erste Inbetriebnahme

(. \

Sk | O
[ 1o ok 4

® Anfangspunkt speichern.
@ @ FEinstellung beenden.

Die Maschine kann ebenso Uber den Joystick, den optionalen Zweifach-Ful3-
ﬂ schalter oder Uber das Pedal an die Referenzpunkte gefahren werden, siehe Ka-
pitel 7 Bedienung.
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Rlisten

9 Risten

Alle Vorschriften und Hinweise dieser Betriebsanleitung sind zu beachten!

Die besondere Aufmerksamkeit gilt allen Sicherheitsvorschriften!

fff Alle RUstarbeiten dirfen nur durch entsprechend unterwiesenes Personal

durchgefthrt werden!

9.01 Abstand derTransportrollen einstellen
2
! /
P N
3 - =

Fig. 9- 01

@® Maschine einschalten.

@® Obere Transportrolle absenken.

® Klemmschraube 1 I6sen.

@ Rollenabstand Uber Einstellrad 2 entsprechend Schweifsgut und SchweilRanwendung ein-
stellen, siehe Kapitel 7.06 Einstellrad flir den Rollenabstand.

® Klemmschraube 1 festdrehen.
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Riisten

9.02

)

dly

)

Produktionsart auswahlen

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

- Programmiertes Schweil3en mit Einzelprogrammen (siehe Kapitel 10.04) und

- Programmiertes Schweifen mit Sequenzen (siehe Kapitel 10.06).

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

@® Maschine einschalten.

D u
A

TOEE g
rn W)
&l

818 [&]2)

%

@® Programmwahl aufrufen.

}} 10 3 Beispiel 1

B oo
noors
mooka

jMHw\ )

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

oder

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

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

oder

@® Sequenzwahl aufrufen.

®
P FA F F Industrial
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Rlisten

(7]

12 10¢ +- 0 {_E;E_1

ECCCEC

@® Gewilnschte Sequenznummer auswahlen.

(Die Auswahl kann auch durch Direkteingabe der Sequenznummer Gber den Ziffernblock

erfolgen.)

@® Auswahl bestatigen und Auswahlmen verlassen, die Produktionsart ,,Programmiertes

SchweilRen mit Sequenzprogramm®”

ist aktiv.

7

1 ¥ 3 BeispielT

P 5000 mm

Wﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ
20 un 2 12 10
DFF j_"][l % +l] U%

“c e 24 mAmin _1 U%

29 =l

bar

B8 [&]D)

30
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Riisten

9.03

@® Maschine einschalten.

1)2) |l | ® Programmwahl aufrufen.

@ @® Manuelles Schweilen aufrufen.

Solltemperatur
Isttemperatur

Heizkeiltyp

Solltemperatur
Isttemperatur
Disentyp

Luftmenge

PFAFF 8390-010

i@ Iy | KOMMENTAR 20 ZEICHEN

OFF j_"]l] @ % +ﬂ 0%
o V] [ e uzﬁ

o@e

Schweil3parameter eingeben (Manuelles Schweilken)

Differential
L (obere zur unteren Rolle)

—— Schweil3geschwindigkeit

—— Differential
(Wagen zu den Rollen)

—— Rollendruck

B8 &2,

PFAFF 8390-020

i@ dY | KOMMENTAR 20 ZEICHEN

9% jm] @ % +ll uz
TE uﬁs @ monin -1 IJ% ;

>HB= 50 @ @

lsmin
bar

Differential
—— (obere zur unteren Rolle)

—— Schweil3geschwindigkeit

—— Differential
(Wagen zu den Rollen)

—— Rollendruck

\%H%H%HDJJ

PFAFF.
A F\ndusma\
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Rlisten

Nach der Auswahl von ,Manuellem Schweif3en’ siehe auch Kapitel 9.02 Produktions-
art auswahlen, kénnen folgende Werte entsprechend der Schweilanwendung eingegeben
werden:

- SchweilRtemperatur
Neben der eingestellten Schweilltemperatur erscheinen im entsprechenden Symbol auch
die Werte flr den Stellgrad (off = Heizung aus) und die tatsachliche aktuelle Schweil3tem-
peratur.

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

- Heizkeityp bzw. HeizdlUsentyp mit HeilRluftmenge

- Rollendruck

Die Werte konnen direkt durch Drlcken der entsprechenden Tastensymbole eingegeben

werden.
Beim Programmierten Schweifden ist die direkte Eingabe der Schweil3parame-
S ter nicht moglich. Die Anderung muss im entsprechenden Schweiprogramm
ﬂ vorgenommen werden, siehe Kapitel 10.03 Schweil3programm erstellen/an-

dern.

Nach dem Einschalten, nach der Funktion "Pause" oder nach Erkennen einer Sto-
rung ist das Heizelement ausgeschaltet (Stellgrad "OFF"). Nach Anderung der
Schweildtemperatur, Betatigen der Funktion "Start" oder nach Pedalbetatigung

[=lo

wird das Heizelement wieder eingeschaltet.
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Riisten

9.03.01 SchweilRtemperatur eingeben

Beispiel PFAFF 8390-010

(2w
‘ s 40p

B 400

N
v

5 s

2 &[/&]2)

L

Cl

meamin -1.0%

\

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

<>

oder
§

B 400

@ Ziffernfeld zur Eingabe der Schweilstemperatur aufrufen.
4 ot \
§
w7 8] 9 | oear -
J/

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

\

@ Eingabe abschliel3en, zuldssige Werte werden Ubernommen.

Erlauterung der weiteren Funktionen

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

Clear

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

Esc

oioEEmt

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

9.03.02 Schweildgeschwindigkeit eingeben
Beispiel PFAFF 8390-010

T
‘ s 400

B 300

4]
A

& 2.0%

bar

B8 [&]D)

L

0.0%
8 5.0

meamin -1.0%

ul

\

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

<>

oder

K +0.0%
% £.0 | @ Ziffernfeld zur Eingabe der SchweilRgeschwindigkeit aufrufen.

memin -1.0%

B e
noory
bOoka

g | & H 5 | o |

\. /

Transportrolle aufrufen.

@ \Wert fir die Geschwindigkeitsdifferenz innerhalb des zulassigen Bereichs eingeben.
Die Geschwindigkeitsdifferenz ergibt sich aus der Geschwindigkeitsanderung der oberen
Transportrolle, die entweder schneller oder langsamer als die untere Transportrolle dreht.
Der Wert fur die Geschwindigkeitsdifferenz ist abhdngig von Material und Anwendung.

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

gs @ Gdf. Ziffernfeld zur Eingabe der Geschwindigkeitsdifferenz zwischen Wagen und Transpor-
trollen aufrufen.
@ o @ @ \Wert fur die Geschwindigkeitsdifferenz innerhalb des zulassigen Bereichs eingeben.
Die Geschwindigkeitsdifferenz ergibt sich aus der Geschwindigkeitsanderung des
Wagens, der entweder schneller oder langsamer als die Transportrollen fahrt.
Der Wert fur die Geschwindigkeitsdifferenz ist abhdngig von Material und Anwendung.

- @® Weitere Schweillparameter
= (siehe auch Kapitel 10.03.05)
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Riisten

@ Eingabe abschlief3en, zuldssige Werte werden Ubernommen.

@ — @ @® \Wert fir die Schweiflsigeschwindigkeit innerhalb des zuldssigen Bereichs eingeben.

@® Eingabe abschliel3en, zuldssige Werte werden Gbernommen.

Erlauterung der weiteren Funktionen

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

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

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

“C

9.03.03 Heizkeiltyp festlegen (nur bei der PFAFF 8390-010)
RCY
< K +0.0%
‘ : uun%‘% 5_,]%@
womin 3o

v

T

2/ &/&]2)

\ J

@® Heizkeiltyp entsprechend der Breite des eingebauten Heizkeils auswahlen.

Das Symbol des ausgewahlten Heizkeiltyps erscheint invers.

B 400

Heizkeiltyp Heizkeilvariante

1 Heizpatrone mit eingebautem Temperaturfihler und schnellem Regel-
verhalten (Breite 7 mm, 9 mm und 12 mm, 360 Watt)

2 Heizpatrone mit externem Temperaturfihler und mittlerem Regelverhal-
ten (Breite 15 mm, 20 mm und 30 mm, 500 oder 1000 Watt)

3 Heizpatrone mit externem Temperaturfiihler und tragem Regelverhalten

(Breite 7 mm, 9 mm und 12 mm, 360 Watt)
(Breite > 30 mm, 1000 Watt)
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Rlisten

9.03.04 Anpressdruck des Heizkeiles einstellen (nur bei der PFAFF 8390-010)

@® Kontermutter 1 l0sen.

® Anpressdruck durch Verdrehen von Mut-
ter 2 entsprechend der SchweilRanwen-
dung einstellen, siehe Kapitel 13.06.02
Abstand und Anpressdruck des Heiz-
keils zu denTransportrollen.

® Kontermutter 1 festdrehen

113-038

9.03.05 DUusentyp und Heil3luftmenge festlegen (nur bei der PFAFF 8390-020)

(o]
§ = i [A
i V)

E B UG8

N

4]
A

B g ‘% *%g 2.5 ‘%
B8 [&]|D)

2 0

mAmin -1.0%

@ Heilluftmenge direkt erhdhen bzw. reduzieren.

A
\J

oder

@® MenU Eingabe der HeilRluftmenge aufrufen.

4 \

B§ 5|] lsmin

S [0 [0 o
Laloonry

= EONORA
= [l T
£
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Rlisten

T
HEe

Clear

g
LU

@® Duisentyp entsprechend der Breite der eingebauten Dise auswahlen.
Das Symbol des ausgewahlten Disentyps erscheint invers.

Dusentyp

Breite der Diise

1

<10 mm

2

10 mm - 30 mm

3

>30 mm

® Uber den Ziffernblock den Wert fir die HeiRluftmenge innerhalb des zuldssigen Bereichs

eingeben.

@ Eingabe abschlief3en, zuldssige Werte werden Ubernommen.

Erlauterung der weiteren Funktionen

Clear

Durch Drucken dieser Funktion wird der Wert auf ,0" gesetzt.

Pfeiltasten

Durch Dricken dieser Funktionen wird der Wert erhdht bzw. reduziert.

Esc

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

tes abgebrochen.

®
P FA F F Industrial
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Rlisten

9.03.06 Rollendruck eingeben
Beispiel PFAFF 8390-010

T
‘Es-f-um}

B 300

4]
A

& 2.0%

bar

B8 [&]D)

L

% B

meamin -1.0%

\

@® Rollendruck direkt erhohen bzw. reduzieren.

<>

oder

% 2.. | @ Ziffernfeld zur Eingabe des Rollendrucks aufrufen.

bar

@ — @ @® Rollendruck innerhalb des zulassigen Bereichs eingeben.

@ Eingabe abschliel3en, zuldssige Werte werden tbernommen.

O Der Rollendruck kann fir spezielle Anwendungsfélle nach oben begrenzt wer
ﬂ den (siehe Kapitel 11.03.01)

38 PFAF F?ndusmal



Riisten

9.04 Bedienfeld einstellen

@® Maschine einschalten.

@® Eingabemeni aufrufen.
=

PFAFF 8390-010 PFAFF 8390-020
e N s N
0 (O] D O
i (om | o= s) i M | = s)
o o o o = = = =
o[B8 IR

B [ 8 e
e | &8 B | & < | &

3| |2
B
i
3 | &

+
Bpa

&

S) @ Servicemenu aufrufen.

&

IN : cooiloele @Booileeot [=1:]
OUT: eio@Ea@l 1666
SET/RES: --—------ --—-
. -
+
.E]

IH [ [}

o [ & R | @

\ J

® Bedienfeldfunktionen aufrufen.

EE (O]

(I 100

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

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

10 Schweil3en

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

risierte Personen im Gefahrenbereich der Maschine aufhalten!

Insbesondere fur die Produktion steht, neben dem Eingabement (siehe Kapitel 11 Einga-
be), die Betriebsart "Schweifen" zur Verfligung. Hier werden abhangig von Programmwahl
und Maschinenzustand alle flir den Schweil3vorgang relevanten Funktionen und Einstel-
lungen im Display angezeigt.

Uber die Programmwahl kénnen in der Betriebsart "Schweien" folgende Produktionsarten
ausgewahlt werden, siehe Kapitel 9.02 Produktionsart auswahlen:

)
dlly Manuelles Schweilsen, siehe Kapitel 10.02
N—
( - )
iE} Programmiertes SchweilRen mit Einzelprogrammen, siehe Kapitel 10.04
"
Programmiertes SchweiRen mit Sequenzen, siehe Kapitel 10.06
——
10.01 Schweil3prinzip

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

Das zu verarbeitende Material muss
- schweif3bar sein und
- bezlglich Dicke und Beschaffenheit zur Verarbeitung mit der Maschine geeignet sein.

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

Die vom Schweil3gerat abhangigen Grundbedingungen sind:

- richtige Arbeitstemperatur des Heizkeils bzw. HeilRlufttemperatur (SchweilRtemperatur);
- richtiger Anpressdruck des Heizkeils sowie korrekte Stellung der Heifl3luftdise;

- richtige Einstellung der HeiRluftmenge;

- richtige Auswahl der Transportrollen (Silikon oder Stahl);

- optimaler Druck der Transportrollen auf das Schweildmaterial (Rollendruck);

- richtiger Abstand der Transportrollen zueinander und

- richtige SchweiRgeschwindigkeit (Vorschub).

Alle Einstellungen des SchweilRgerates sind grundsétzlich von dem zu ver

O schweifienden Material und der Umgebungstemperatur abhangig. Bedingt

ﬂ durch die gegenseitige Beeinflussung der einzelnen Betriebsparameter kdnnen
optimale Einstellwerte nur durch ProbeschweiRungen ermittelt werden.
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Manuelles Schweil3en

Im Manuellen Schweiflden kénnen alle flr den Schweildvorgang relevanten Parameter direkt
eingegeben bzw. gedndert werden, siehe Kapitel 9.03 SchweilRparameter eingeben (Ma-
nuelles Schweil3en).

@® Manuelles Schweifsen auswahlen, siehe Kapitel 9.02 Produktionsart auswahlen.
PFAFF 8390-010 PFAFF 8390-020
D2y | 1D 2047 L 345734 WD B2) | 1D 2047 L 345734 AIR

ESZ I @ % +u.u%@ Esg.,_ W70 @ % +u.uz®
F m n00 @ nemin —E:ﬂuz@ f ms ues E] nenin —E:[Iu%@

A i A A
@ B g ‘@‘% 2.5 ‘@
®&[&]0)| | (B[&[8[D)

bar

Erlauterung der Funktionen

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

Kommentarfeld
Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe eines beliebigen Kommentars (20 Zeichen max.)
z.B. Materialzuordnung zu den gewahlten SchweilRparametern.

Schweil3temperatur
Diese Funktionen dienen zur Anderungen der Schweiltemperatur, siehe Kapitel 9.03.01
Schweil3temperatur eingeben.

Vorschub (Schweil3geschwindigkeit)

Diese Funktionen dienen zur Anderung des Vorschubes bzw. 6ffnen das Menii zur Eingabe
der Vorschubdifferenz, der Brems- und Beschleunigungsprofile sowie der Startverzdgerung
der Transportrollen, siehe Kapitel 9.03.02 Schweil3geschwindigkeit eingeben.

Heizkeiltyp (nur bei der PFAFF 8390-010)
Uber diese Funktionen erfolgt die Festlegung des Heizkeiltyps, siehe Kapitel 9.03.03 Heiz-
keiltyp festlegen... . Die ausgewahlte Funktion erscheint invers.

Dusentyp / Hei3luftmenge (nur bei der PFAFF 8390-020)
Diese Funktionen dienen zur Anderung der HeiRluftmenge bzw. éffnen das Menii zur Festle-
gung des Dusentyps, siehe Kapitel 9.03.05 Disentyp und HeilR3luftmenge festlegen... .

Rollendruck
Diese Funktionen dienen zur Anderung des Rollendruckes, siehe Kapitel 9.03.04 Rollen-
druck eingeben.

PFAFF.....
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Start

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

Uber diese Funktion wird der SchweiRstart aufgerufen, analog zur Pedalfunktion "+2", siehe
auch Kapitel 7.04 Pedal.

Transportrolle auf/ab
Uber diese Funktion wird die obere Transportrolle je nach Stellung angehoben bzw. abge-
senkt, analog zu den Pedalfunktionen "-1" und "+1", siehe auch Kapitel 7.04 Pedal.

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

Wagenmenu
Uber diese Funktion wird das Wagenmenii aufgerufen, tiber das die Maschine auf dem
Gleisbett bewegt werden kann, siehe Kapitel 10.08 Wagenmend.

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

Stopp

(Die Funktion erscheint wahrend des SchweilRvorganges.)

Uber diese Funktion wird der SchweiRvorgang gestoppt, analog zur Pedalfunktion "-1', siehe
auch Kapitel 7.04 Pedal.

Wahrend des SchweifRens wird die Maschine Uber Pedal und FuRschalter bedient, siehe Ka-
pitel 7 Bedienelemente.

42
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Schweil3programm erstellen/andern
Im Maschinenspeicher kdnnen bis zu 100 Schweifdprogramme (0 - 99) mit jeweils bis zu 20

Schweillbereichen abgelegt und verwaltet werden.

@® Eingabement aufrufen.

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

Programmnummer erscheint.

Programm neu erstellen Programm andern

B TN EXRT T
noory ooy

1 ]2fe] v ]2fe] v
o J e o J e

/

Ist unter der gewahlten Programmnummer kein Programm im Speicher abgelegt, werden
die aktuellen Schweildparameter aus dem Manuellen Schweil3en tGbernommen und es wird

\. /

ein neues Programm erstellt.

Alternativ zur Neuerstellung eine Programmes kann die Programmnummer eines bestehen-
den Programmes (z.B. 10) ausgewahlt werden, um dieses Programm zu andern oder als Vor-
lage fur ein neues Programm zu kopieren. Bei vorhandenen Programmen wird neben der
Programmnummer in der Kopfzeile die Anzahl der Bereiche sowie ggf. ein Kommentar ange-

zeigt.

@@ @® Programmnummer eingeben, z.B. "10".
@® Auswahl bestatigen.

I 3 Beispiel 1
@ 1[' 1 SDIIZIDpImm
R -
N L e -
1 uz

e

2 2 B

bar

<Jrfmwlola] ©

\ J

Im Display wird der erste Bereich des ausgewahlten Programmes mit Funktionen zur Einga-
be von Schweildparametern, Notizen, Bereichweiterschaltungen sowie Grundfunktionen fir
die Programmeingabe angezeigt. Fur weitergehende Erlauterungen der Funktionen siehe Ka-
pitel 10.03.07 Beispiel zur Eingabe eines Schweil3programmes.

PFAFF.....
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Notizblock

©0

m

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

@® Zur Eingabe der Daten die entsprechenden Tastenfelder driicken.

D | |

noonononn
nannonnon
Lofwfsr[o]olw[x
2 e <]y

(oonr Joo)  [ss] ewer ]

Z)  [STAHL 20 HH

(otonr o] [eso] emor |

@@@@@@Iﬂ
ofof-[-]-[-]e]]
B@B@Q@ﬂl
/] |<«]>)

AEG

@ Entsprechende Daten eingeben.

@® Eingabe abschliefl3en.
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10.03.02 Grundfunktionen flr die Programmeingabe

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

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

Erlauterung der Funktionen

Bereichauswahl

(4]
v

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

Einfligen (Insert)

pd
u

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

Loschen (Delete)
Diese Funktion l6scht den aktuellen Bereich.

o
m
-

Weitere Schweil3parameter

(Funktion erscheint nur im ersten Bereich.)

Diese Funktion 6ffnet ein Men( zur Eingabe weiterer Schweil3parameter wie z.B. Disen-
oder Heizkeiltyp, siehe auch Kapitel 10.03.05 Weitere Schweil3parameter.

(@)

Kommentar
(Diese Funktion erscheint nur im ersten Bereich.)

o
y
O

Uber diese Funktion kann analog zur Eingabe einer Notiz, siehe Kapitel 10.03.01 Notizblock,
ein Kommentar zum aktuellen Programm eingegeben werden. Der Kommentar wird bei der

Programmwahl und bei der Programmverwaltung als Information zum entsprechenden Pro-

gramm angezeigt.

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

&)
o
|w)

angeflgt.

Programmierung beenden
Diese Funktion beendet die Programmierung, siehe Kapitel 10.03.06 Programmierung ab-
schliel3en.

(e)
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Schweiliparameter

@® SchweilRparameter flr jeden Bereich analog zu Kapitel 9.03 Schweil3parameter einge-
ben (Manuelles Schweil3en) eingeben.

Erlauterung der Funktionen

Schweil3temperatur
Diese Funktion dient zur Anderung der Schweitemperatur, siche Kapitel 9.03.01 Schweil3-
temperatur eingeben.

Vorschub (Schweil3geschwindigkeit)

Diese Funktion 6ffnet das MenU zur Eingabe der Vorschubdifferenz, der Brems- und Be-
schleunigungsprofile sowie der Startverzégerung der Transportrollen, siehe Kapitel 9.03.02
SchweilRgeschwindigkeit eingeben.

Rollendruck
Diese Funktionen dienen zur Anderung des Rollendruckes, siehe Kapitel 9.03.04 Rollen-
druck eingeben.

HeiBluftmenge (nur bei der PFAFF 8390-020)
Diese Funktionen dienen zur Anderung der HeiRluftmenge.

46
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Funktionen zur Bereichweiterschaltung

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

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

Erlauterung der Funktionen

Programmierte Strecke

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

Programmbefehl Loop
Mit dem Einschalten dieser Funktion wird eine Schleife (Loop) im Programmablauf
programmiert.

i Eingabe des Riicksprungzieles
Hier kann die Nummer eines vorherigen Bereichs eingegeben werden.

Eingabe der Schleifendurchlaufe 0 - 99

Eingabe "0" = die Schleife wird unendlich oft durchlaufen.

IN2 Abbruch der Schleife mit einem high-Pegel (24V) am freien Eingang IN2 (X8/PIN3)
N

O Bereichsweiterschaltung mit FuRschalter 1 im Stopp (siehe Kap. 7.04) tber

ﬂ springt den Loopbefehl

Programmierter Ausgang

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

Programmierter Eingang

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

Schweil3en ein/aus

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

PFAFF.....
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Wagen fahren (Eilgang)

Mit dem Einschalten dieser Funktion kann der Wagen entsprechend der Auswahl verfahren
werden.
"0" = Der Wagen fahrt in die definierte Home Position.

+" = Der Wagen fahrt die entsprechend eingegebene Strecke in Schweildrichtung.
" = Der Wagen fahrt die entsprechend eingegebene Strecke entgegen der Schweilrichtung.

48

®
P FA F F Industrial



Schweil3en

10.03.05 Eingabe weiterer Schweildparameter

Die Eingabe weiterer Schweil3parameter erfolgt entweder

- aus dem Manuellen SchweilRen in Verbindung mit der Eingabe der SchweiRgeschwindig-
keit oder
- bei der Erstellung von Programmen in Verbindung mit der Eingabe des ersten Bereichs.

Eingabe bei der
Eingabe aus dem Erstellung von Programmen
Manuellen SchweilRen bei der PFAFF 8390-010

5] 10 ¥ 3 Beispiel 1
| |
o

. J \

EEEE’

Eingabe bei der
Erstellung von Programmen
bei der PFAFF 8390-020

51*‘

L][_J . P"|]2 B
[~ |

Al p-
I~ [~]e
El

\. /

@ Beschleunigungs- und Bremsprofil der Transportrollen, abhéngig vom zu schweiRenden
Material, auswahlen. Das ausgewahlte Profil wird jeweils invers dargestellt. Eine flache

Rampe steht fur geringes Beschleunigen der Transportrollen, bei Auswahl der steilen

Rampe wird stark beschleunigt.

Bei unzureichendem SchweilRergebnis kann durch Andern des Beschleuni-
gungs- bzw. Bremsprofils eine Verbesserung herbeigefihrt werden.

Die Werte der verschiedenen Beschleunigungs- und Bremsprofile kénnen im
Eingabement festgelegt werden, siehe Kapitel 11.03.01 Transportrollenpara-

[=lo

meter.
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@ Startverzégerung der Transportrollen direkt erhdhen bzw. reduzieren.

oder

t
@ Ziffernfeld zur Eingabe der Startverzdgerung aufrufen.

@ — @ Startverzogerung abhangig vom zu verarbeitenden Material eingeben.

@ Eingabe abschliel3en, zulassige Werte werden tbernommen.

i Uber die Startverzégerung wird die Zeit festgelegt, die zwischen Einschwenken
des Heizelementes und Transportrollenstart vergehen soll.

Beim Erstellen von Programmen stehen weitere Funktionen zur Verfligung:

@® Auswahl des SchweilRwerkzeuges durch Umschaltung zwischen Heizkeil und HeiRluftdi-
EJ se treffen. So konnen z.B. auf Heizkeilmaschinen auch Programme fir HeilRluftmaschinen

erstellt werden.

1 H

A= @ Diusentyp entsprechend der Breite der eingebauten Dise auswahlen, siehe Kapitel
9.03.05 Dusentyp und HeiBluftmenge festlegen... .

3B

bzw.

@® Heizkeiltyp entsprechend der Breite des eingebauten Heizkeils auswahlen, siehe Kapitel
9.03.03 Heizkeiltyp festlegen... .
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o

BICEENE

Programmierung abschliel3en

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

( @ 1|] ¥ 3 Beispiel 1

Esc H T H Save H Enter ‘

\ J

@ Erlauterung der Funktionen

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

Anderungen verwerfen
Alle Programmanderungen werden riickgangig gemacht.

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

Enter
Alle Programmanderungen werden unter der aktuellen Programmnummer gespeichert.

PFAFF.....
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10.03.07

Beispiel zur Eingabe eines Schweil3programmes

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

SPIEL 1" abgelegt werden und aus drei Nahtbereichen bestehen:
1. Nahtbereich mit Bereichweiterschaltung nach 5 000 mm Nahtlange

2,

»

Nahtbereich mit erhdhter Schweildgeschwindigkeit und Bereichweiterschaltung nach

1500 mm

Eine Schleife (Loop) mit 22 Durchldufen zum Bereich 1 .
Mit Eilgang zum Anfangspunkt zurlckfahren.

Maschine einschalten.

Eingabemenu aufrufen.

Programmierung aufrufen.

(0] & |
1]2fe] v |
o J e

2 e o o
oo

\ J

@@ @® Programmnummer "10" eingeben.

2 e o o
non

4 |
]2 fe] ¥
o ]

J

@® Eingabe bestatigen.

Die Schweifsparameter aus dem manuellen SchweiRen werden fir den 1. Nahtbereich

Ubernommen.

DG
_l +0.0% =

o | B R
-1.0% UUT@

2 8 o B85

bar

[<]>[iw[m[=[3]wo0]
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5 4 @ Sollwert fir Schweildtemeratur eingeben.

-
o

~ +0.0%
% £.0 | ® Werte fir SchweilRgeschwindigkeit und Geschwindigkeitsdifferenz eingeben.

memin -1.0%

*g 2.0 | ® Wert fir Rollendruck eingeben.

bar

abc)| @ KommentarEingabe aufrufen.

4 \

D | |

(afofefofefrfa]n]
o fw]rfmfufo]e]
Lofwfsrfofv[w]x
vzl [ <]r
Lotow Joa] — [eso] oo )|

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

@ ur Zifferneingabe wechseln.

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

@® Eingabe des Kommentars abschlielden.

@ 10 i) : Beispiel 1

_, +0.0% | >

b ow B S
~1-0% uur@

B 8 0 BlL

kar

[<]> ][] @]w]0]

- | @ Bereichweiterschaltung tber die Nahtlange aktivieren.

@ Uber das Zifferfeld den Wert "5 000" firr die Nahtlange eingeben.

@ Aktivierung der Bereichweiterschaltung abschlieRen.
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N

EXEEE
‘E m |8 - |
-1.0% @

(<[ »]w]sn] |3 O

ADD| @ 2. Nahtbereich anfligen.
Enter | @ Eingabeaufruf flir den zweiten Nahtbereich bestatigen.

R +0.0%
% £.0 | ® Werte fir Schweilkgeschwindigkeit und Geschwindigkeitsdifferenz verandern.

@ Bereichweiterschaltung Uber Nahtlange mit dem Wert "1 500" aktivieren.

N

o
ouT
B -

(<[> [m]m]  [w]O]]

ADD| @ 3. Nahtbereich anfligen (Loop)

@ Eingabeaufruf fir den dritten Nahtbereich bestatigen.

@ @® Funktion "Loop" aufrufen.

( ¥ 2 Beispiel 1
E 1[' - 2 1500 mm

K +0.0%
‘E W |8 5

°C momin -1.0%

( @ 1|] i)g BEISPIEL 1

PRIC

N2

X E

\ J

@® Rucksprungziel Bereich "1" eingeben.

@ Anzahl der Schleifen "22" eingeben.

#+—H
|
-
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Ve

@ 10 i) g BEISPIEL 1

fLt1jon

L=

\

e |

/

@® Eingabe beenden.

¥ 3 BEISPIEL 1
@ 10 P 3 LooP: 1,22

bar

[l

R “0.0% | >
RES -
2 2 0 Bl&)

Add @)

@® 4. Nahtbereich anfligen (Home).

@ Eingabeaufruf fir den vierten Nahtbereich bestatigen.

@® Funktion "Wagen fahren" aufrufen.

EEE]@

B 1 [0] 0 [or|-
noary

/

@ @® \Wert "0" eingeben.
@® Eingabe beenden.

PFAFF.....
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. +0.0%
& 5.0

momin -1.0%

@® \Wert fir SchweiRgeschwindigkeit (hier Fahrgeschwindigkeit) eingeben.

~
¥ 4 BEISPIEL 1
@ 1[' s 0nmm

‘E w | B %) %
ouT

“C meamin -1.0%

2 2 u BB

bar

ECEOENEE)

@ @® Programmierung beenden.

( @ .”] ¥ 3 Beispiel 1

Ese H I H Sanie H Enter ‘

\ J

@ Eingabe des SchweilRprogrammes nochmals bestatigen.

Das programmierte SchweilRen wird zur Abarbeitung des erstellten Schweiliprogrammes

aufgerufen.

B 055 e
oFF = +0.0%
SR Y

“E [ 24 momin -1.0%

2> L 00

bar

2l 8l&]|2)

N

Das eingegebene Programm ist automatisch aktiv.
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10.04

]

ol ] [ |

Programmiertes Schweil3en mit Einzelprogrammen

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

@® Gewdlinschtes Programm auswahlen, siehe Kapitel 9.02 Produktionsart auswahlen.

PFAFF 8390-010 PFAFF 8390-020

ESrTEE R n
for 8 o g sg e
°C o 128 nonin —E'.l]uz °C me ugo onin —1.0%
2 8w B o B

®(&(8(0)| | [(2[&(s]3)

Erlauterung der Funktionen

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

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

Start

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

Uber diese Funktion wird der SchweiRstart aufgerufen, analog zur Pedalfunktion "+2", sieche
auch Kapitel 7.04 Pedal.

Transportrolle auf/ab
Uber diese Funktion wird die obere Transportrolle je nach Stellung angehoben bzw. abge-
senkt, analog zu den Pedalfunktionen "-1" und "+1", siehe auch Kapitel 7.04 Pedal.

Transportrollen rtckwarts
Uber diese Funktion lasst sich der Rickwaértslauf der Transportrollen aufrufen.

Wagenmenu
Uber diese Funktion wird das \Wagenmeni aufgerufen, tiber das die Maschine auf dem
Gleisbett bewegt werden kann, siehe Kapitel 10.08 Wagenmendi.

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

Stopp
(Die Funktion erscheint wahrend des SchweiRvorganges.) Uber diese Funktion wird der
Schweildvorgang gestoppt, analog zur Pedalfunktion "-1", siehe auch Kapitel 7.04 Pedal.

PFAFF.....
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10.05 Sequenzen erstellen/bearbeiten

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

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

® Sequenzwahl aufrufen und gewiinschte Sequenznummer auswahlen.

o E]-_
2.
]

ERinnnsa

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

oo o
N nnnrY

2 .}
EEinnnsa
12 < 10

+f-| 0 Esc

ECCCNE

Erlauterung der Funktionen

20 40 24

12 10

Pfeiltasten
Diese Funktionen dienen zum Bewegen des Cursors.

(4)
) (v)

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

Loschen
Diese Funktion entfernt das markierte Programm aus der Sequenz.

o
m
-

Programmierung beenden
Diese Funktion beendet die Sequenzprogrammierung.

(e)
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Programmiertes Schweil3en mit Sequenzen

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

@® Gewilnschte Sequenz auswahlen, siehe Kapitel 9.02 Produktionsart auswahlen.

i 3 Beispiel1

5000 mm

WIHHHEEH
20 | w0 | 24 | 12 | 10
OFF il +0.0%

w =g H
°c B 112 momin -1,0%
= Bl

bar

B8

5o

Erlauterung der Funktionen

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

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

SchweilRprogramm
Durch Dricken der Funktion wird das entsprechende SchweiRprogramm ausgewahlt.

Start

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

Uber diese Funktion wird der SchweiRstart aufgerufen, analog zur Pedalfunktion "+2", siehe
auch Kapitel 7.04 Pedal.

Transportrolle auf/ab
Uber diese Funktion wird die obere Transportrolle je nach Stellung angehoben bzw. abge-
senkt, analog zu den Pedalfunktionen "-1" und "+1", siehe auch Kapitel 7.04 Pedal.

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

Wagenmenl
Uber diese Funktion wird das \Wagenmen(i aufgerufen, (iber das die Maschine auf dem
Gleisbett bewegt werden kann, siehe Kapitel 10.08 Wagenmendi.

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

(Die Funktion erscheint wahrend des Schweifl3vorganges.)
Uber diese Funktion wird der SchweiRvorgang gestoppt, analog zur Pedalfunktion "-1", siehe
auch Kapitel 7.04 Pedal.

o

il

Wb | R | | W | B | | R
2 |4 )20 |s0 |24 | 12 | 10

Abhéangig von der Parametereinstellung "Sequence continue" werden Se-
quenzprogramme auf folgende Weise abgewickelt:

Sequence continue = 1

Die Programme werden in der angezeigten Reihenfolge nacheinander abge-
arbeitet. Das aktuell in Bearbeitung befindliche Programm wird invers darge-
stellt.

Durch Dricken einer der Programmtasten kann die Sequenz an jeder Stelle
neu gestartet werden.

Sequence continue =0

Das ausgewahlte Programm bleibt ausgewahlt und wird invers dargestellt.
Durch Dricken einer anderen Programmtaste kann jederzeit ein anderes
Programm gewahlt werden (Schnellauswahltaste).
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)

Fehlermeldungen

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

hervorgerufen.
Zur Erlduterung der Fehlercodes siehe Kapitel 13.13 Erlauterung der Fehlermeldungen.

&R =7

8328

FEHLER : ¥4 (1)

URSACHE : EX (1)

@® Fehler beheben.

@® Fehlerbehebung quittieren.

oder
® EingabemenU aufrufen, um den Fehler Gber die Servicefunktionen zu beheben.
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&

Wagenmenu

Uber das Wagenmeni kann die Maschine auf verschiedene Art und Weise bewegt werden.
@® Maschine einschalten und Wagenment aufrufen.

=B O]
3 éﬁ

4

N

2_?'2 SET

+8.8
"
T

memin
/

Die Position der Maschine auf dem Gleisbett wird im Display angezeigt. Die Maschine kann
folgendermafen auf dem Gleisbett bewegt werden:

@® Mittels Joystick
Die Bedienperson kann neben der Maschine hergehen und sie damit steuern. Betatigen
des Joysticks setzt die Maschine in Richtung der Betatigung in Bewegung, siehe Kapitel
7.07 Joystick.

@® Mittels Pfeiltasten
Die Bedienperson bleibt auf der Maschine sitzen und féhrt sie mit diesen Tasten. Betétigt
man die linke Pfeiltaste, fahrt die Maschine entgegen der Schweifdrichtung. Mit der rech-
ten Pfeiltaste féahrt die Maschine in Schweilrichtung.

@® Mittels Zweifach-FulRschalter
Siehe Kapitel 7.05 Zweifach-Ful3schalter.

@® Mittels Pedal
Die Bedienperson bleibt auf der Maschine sitzen und kann die Maschine mit dem Pedal
steuern. Wird die Rlckwarts-Stufe betatigt, wechselt die Bewegungsrichtung. Mit Betéa-
tigung der Vorwarts-Stufe fahrt die Maschine in der neuen Richtung weiter, siehe Kapitel
7.04 Pedal.

Geschwindigkeitseinstellung

Die Funktion 6ffnet das MenU zur Einstellung der Geschwindigkeiten. Die Maschine bewegt
sich mit Geschwindigkeiten, die teilweise automatisch bei Bedarf umgeschaltet werden. Zu-
erst fahrt die Maschine mit langsamer Geschwindigkeit, danach schaltet sie auf schnelle Ge-
schwindigkeit um. Beim Annéhern an die Gleisgrenzen oder der aktivierten HOME Positi-

on wird auf langsame Geschwindigkeit zurlickgeschaltet. Beim Erreichen der Endpositionen
wird automatisch gestoppt. Mit dem Pedal (siehe Kapitel 7.03) fahrt die Maschine in der
Vorwarts-Stufe 1 mit langsamer Geschwindigkeit, in der Vorwarts-Stufe 2 mit schneller Ge-
schwindigkeit.

Home

Auf der Strecke kann eine Position als Grundstellung (HOME) definiert werden. Zur Festle-
gung der Position wird die Maschine an die gewtnschte Position gefahren und mit der ne-
benstehenden Tastenfolge die aktuelle Position als Grundstellung (HOME) definiert.
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11.01

) fa

Eingabe

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

Ubersicht der Funktionen im Eingabemeni

@® Maschine einschalten.
@® Eingabement aufrufen.
PFAFF 8390-010 PFAFF 8390-020
\
2 O 0 O
' = | 3) i M | =< | 3}
F o
19 2| S 0 5
g s | 2 54 3| 2
& & | B |8 & | & |8 | E

ELOCK
L= [=
4 J |\ J

*
&

Erlauterung der Funktionen

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

Info

Diese Funktion 6ffnet ein MenU zur Anzeige folgender Informationen:

- Aktueller Software-Stand der Maschine

- Aktueller Firmware-Stand der Maschine

- Aktueller Firmware-Stand des Bedienfeldes

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

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

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

Weitere Einstellungen

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

Servicemenii
Uber diese Funktion wird das Men( zur Auswahl verschiedener Servicefunktionen aufgeru-
fen, siehe Kapitel 13.11 Servicemend.

PFAFF

®

Industrial

63



Eingabe

&
()

a pa

6a

e

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

Simulation ein/aus
Uber diese Funktion wird ein Schweifvorgang simuliert, dabei schwenkt das Heizelement
(Heizkeil oder HeiRluftdlse) nicht ein.

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

Heizkeil einschleifen (nur bei der PFAFF 8390-010)

Nach Aufrufen dieser Funktion kann das Schleifen des Heizkeiles durchgefiihrt werden.

Die Geschwindigkeit der Transportrollen kann im angezeigten Men( verandert werden. Der
Schleifvorgang wird Uber die Pedalfunktionen gesteuert, siehe Kapitel 12.05 Heizkeil ein-
schleifen....

Transportrollen vorheizen (nur bei der PFAFF 8390-020)
Uber diese Funktion wird das automatische Vorheizen der Transportrollen ein- bzw. ausge-
schaltet. Beim Einschalten der Funktion wird ein Men( zur Eingabe der Vorheiz-Zeit gedffnet.

Transportrollen vorwarts/rickwarts

Uber diese Funktion lassen sich die Transportrollen mit frei wahlbarer Geschwindigkeit vor-
warts/riickwarts drehen. Dazu wird ein MenU gedffnet mit dessen Funktionen die Transpor
trollengeschwindigkeit und die Drehrichtung gewahlt und der Transportrollenstart bzw. -stopp
ausgefihrt werden kann.

Heizelement positionieren

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

Transportrollen blockieren

Uber diese Funktion werden die Transportrollen blockiert, um den Transportrollenwechsel
zu erleichtern. Es wird ein Meni ged6ffnet Uber dessen Funktion die Blockade wieder geldst
werden kann.

Wagenantrieb aus

Uber diese Funktion wird der Wagenantrieb fiir den stationaren Betrieb der Maschine ausge-
schaltet. Uber das optional erhéltlich Zweitasten-FuRpedal kann die Maschine dennoch ver
fahren werden, siehe Kapitel 7.05 Zweifach-Ful3schalter.
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Copy

) gm0 @ [

Programmverwaltung

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

@® Maschine einschalten.
@® Eingabemeni aufrufen.

@® Programmverwaltung aufrufen.

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

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

KONF

[ cony | Delete | H0AT [Format])

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

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

- Rechtes Fenster: SD-Karte

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

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

der Konfigurations- und Maschinendaten zu vermeiden.
Erlauterung der Funktionen

Eingabement
Uber diese Funktion wird das Eingabemen( aufgerufen.

Inhaltsverzeichnisse aktualisieren
Uber diese Funktion werden die Inhaltsverzeichnisse neu eingelesen.

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

Dateiauswahl

Uber diese Funktionen werden die gewlinschten Dateien im aktuellen Laufwerk markiert.
Uber die Pfeiltasten werden einzelnen Dateien ausgewahlt. In Verbindung mit der Block-
taste () kdnnen Uber die Pfeiltasten mehrere Dateien zugleich ausgewahlt werden.

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

zweiten Datentrager kopiert.
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Delete

MDAT
KONF

Delete
Uber diese Funktion werden die ausgewahlten Dateien geldscht.

MDAT/KONF

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

In den Dateien "MDAT8390" und "KONF8390.BIN" sind die aktuellen Einstellungen und die
Konfiguration der Maschine gespeichert. So kénnen die Maschinendaten durch Kopieren auf
Diskette gesichert werden oder mehrere Maschinen mit gleicher Bestimmung kénnen durch
Einlesen der Maschinendaten schnell konfiguriert werden.

Format
Uber diese Funktion wird die eingelegte Diskette formatiert. Bei SD-Karten wird ein Ordner
P8390 angelegt.

Beim Formatieren werden alle Daten auf der Diskette geldscht!
Bei SD-Karten werden alle Dateien im Ordner P8390 geldscht.
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Weitere Einstellungen

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

@® Maschine einschalten.
@® Eingabemen( aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der weiteren Einstellungen aufrufen.

PFAFF 8390-010 PFAFF 8390-020

=z [ =
o ! -
m-

N

Erlauterung der Funktionen

Eingabement
Uber diese Funktion wird das Eingabementi aufgerufen.

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

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

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

Temperaturfenster flir Schweil3start

Uber diese Funktion wird die zuldssige Abweichung zwischen Ist- und Solltemperatur einge-
geben, innerhalb derer ein SchweilRstart mdglich ist. Liegt die Isttemperatur auRerhalb der
zuldssigen Abweichung, wird der Schweil3start gesperrt.

Flip-Flop-Modus (Pedal)

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

- Funktion eingeschaltet (inverse Darstellung des Symbols)
Die Pedalfunktion wird nur ausgeflihrt solange das Pedal in der entsprechenden Position
gehalten wird.

- Funktion ausgeschaltet
Die Pedalfunktion wird ausgeflhrt sobald das Pedal in die entsprechende Positon gebracht
wird und bleibt nach dem Loslassen des Pedals weiter aktiv.
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Transportrollenparameter
Uber diese Funktion wird ein Men( zur Eingabe von Parametern fiir die Transportrolle gedff-
net, siehe Kapitel 11.03.01 Transportrollenparameter.

Automatisches Anheizen

Uber diese Funktion wird das automatische Anheizen ein- bzw. ausgeschaltet. Bei einge-
schalteter Funktion wird das Heizelement in einem Bereich zwischen 20° und 120° langsam
angeheizt, um eine Beschadigung des Heizelementes durch abruptes Anheizen auszuschlie-
Ren.

Transportrollen vorheizen (nur bei der PFAFF 8390-020)
Uber diese Funktion wird das automatische Vorheizen der Transportrollen ein- bzw. ausge-
schaltet. Beim Einschalten der Funktion wird ein Menu zur Eingabe der Vorheiz-Zeit gedffnet.

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

Zugriffsberechtigung
Uber diese Funktion wird das Men( zur Festlegung der Zugriffsberechtigungen aufgerufen,
siehe Kapitel 11.03.02 Zugriffsberechtigungen.

Schwenkablauf des Heizelementes

Uber diese Funktion wird das Ventil "Y4" firr den Ein- bzw. Ausschwenkvorgang des Heizele-
mentes ein bzw. ausgeschaltet. Uber das Ventil "Y4" wird der Zylinder fiir das Vor- und Zu-
rickfahren des Heizelementes gesteuert.

Bei eingeschalteter Funktion (Standard) erfolgt das Ein- und Ausschwenken des Heizelemen-
tes in zwei Schritten:

1.Heizelement quer zu den Transportrollen ein- bzw. ausschwenken.

2.Heizelement in Schweifdrichtung vor- bzw. zurlickschwenken.

Bei ausgeschalteter Funktion entfallt der 2. Schritt, das Heizelement steht immer vorne.
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Transportrollenparameter

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

@® Maschine einschalten.

@® Eingabement aufrufen.
® \\eitere Einstellungen aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der Transportrollenparameter aufrufen.

[—]ﬁ (O]
uzuw*%gfﬂ 18 |
\0.35 s ||
— | —~
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Erlauterung der Funktionen

Eingabementi
Uber diese Funktion wird das Eingabementi aufgerufen.

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

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

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

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

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

Schrittweite der Vorschubdifferenz
Uber diese Funktion wird die Schrittweite zur Vorschubdifferenz der Transportrollen festge-
legt siehe Kapitel 7.05 Zweifach-FulR3schalter.
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USER 1

I

PIN M PIN ]
USER 2 USER 3

v

Zugriffsberechtigungen

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

@® Schlisselschalter einstecken und Maschine einschalten.

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

@® MenU zur Eingabe der Zugriffsberechtigungen aufrufen.

PIN PIN W

wHEE HHEw
USER 1 USER 2

M

\. /

Erlauterung der Funktionen

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

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

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

PIN-Eingabe
Uber diese Funktionen kann fiir jeden Benutzer eine individuelle PIN festgelegt werden.

Funktionsauswahl
Uber diese Funktionen wird die Kennziffer fir die zu sperrende bzw. freizugebende Funktion
ausgewahlt.

Funktionen sperren/freigeben
Uber diese Funktionen wird die ausgewahlte Funktion fiir die entsprechenden Benutzer ge-
sperrt bzw. freigegeben.
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Zuordnung der Kennziffern

Kennziffer Funktion Symbol
F..0 Programmnummern —\Wahl i@
F.1 Programm erstellen / korrigieren E
F.2 Eingabe 3
E.. Einstellungen =T
E.. Rolleneinstellungen g
F..5 Strecke zurlick nach Stop i@é
F..6 Strecke vor nach Ende }2,
F.7 Temperaturfenster i®
F..8 Pedal — Modus =
F.9 Automatisches Transportrollen anheizen .gg
F..10 Automatisches Heizkeil / Dise anheizen ==
F..11 frei
F..12 Landereinstellungen
F..13 Funktionen sperren / freigeben
F..14 Programmverwaltung
F..15 Service
F..16 Kaltstart ausfuhren
E..17 Maschine konfigurieren
F..18 Software laden
F..19 Tagesstickzahler 16schen

- Info
F..20 Betriebsstundenzéhler |6schen
F..20 Produktionsstundenzéhler 16schen
F..21 Parameter
F.22 Kontrast Bedienfeld
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11.04.01

Bedienungsubersicht
8390-010 (Heizkeilmaschine)

1
Manuelles Heizkeil-Schweil3en

'E@

Einstellungen

Programm
Erstellen /
Korrigieren
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Eingabe
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Programmiertes Schweil3en
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Schweilen \
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Betriebs- Produktions- Stellgrad
stunden stunden
2 > 5
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Il ) I zuriick Nachlauf Temperatur- Pedalmodus
Rollen Einstellungen nach Stop nach Stop fenster automatisches
Anheizen
b4 L=
Startrampe . Brem§rampe i Rollendruck- Inkrement Rollen-
flach mittel steil  flach mittel steil begrenzung Differential- grundstellung
korrektur
Eingénge anzeigen 50 L= =]
Ausgange schalten . FE| ‘ Eﬂﬁl
Kaltstart Konfiguration Software laden Bedienfeld
| Einstellungen
-
) & &3 >
Rollen- Getriebe- Gleisanlage
durchmesser faktor festlegen
Weiterschaltbedingungen
.
== = [
= @ out IN 38 & O
Strecke Stop Ausgang Warten auf Schweilen Eilgang Loo,
schalten Eingang ein/aus (neuen Start- (Schleife)
Elemente punkt anfahren)
3 abe) >
Temperatur Rollengeschw.  Rollendruck Kommentar Notizen
Navigation + Differential +Wagendiff.
> Ins —— Del —— Add
zuriick vor Einfligen Loéschen Hinzuftigen Beenden
Save
Enter as Esc
Verwerfen Programm speichern Programm Zuriick

speichern unter...
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Eingabe

< @
Progr.Schw. mit Sequenzen ‘ (7] 8] o] viear o
W —|4)5[6] & 7
$ u PROE 1 |1zgv} ¢
1 5000 mm : | ._.‘ -0 Ese } Sequenz
NOtZEN | hotmawismmen | = —
:7| S Programmwahl
T e |
- +0.0% “-_-_-_Fv-—'-_
PR = ay = dy
Py ' Manuell Manuell Manuelles
B 415 nemin “1.0% laden speichern Schweien
130..149 130..149 aktivieren
b bar 2 '[l (Wenn mit Parameter Enable Manprog = 1 aktiviert)
=3
r—— - - - - - - - - - - - - - " - " - " "0V "V """ -0 "V """ "V " = =" = = = = = 1
' E D ! Parameter fiir manuelles Schweil3en separat vorhanden. |
= Parameter fiir programmiertes Schwei3en und programmiertes Schwei3en mit
| Temperatur Keilform Rollendruck Rollengeschwindigkeit Sequenzen werden mit Programm Erstellen/Korrigieren eingegeben. |
| B B Ny 2 |
| Schmal mittel ~ breit |
| Keilform Differential Wagen- |
\ Differential 1
" Startrampe Bremsrampe Startver-
I Weitere Parameter flach mittel  steil flach mittel  steil z6gerung |
-
= A
< 8 32 3z m,|— ; o e
Keil Rollen Ablauf ohne Ablauf ohne Programm- e @
positionieren blockieren SchweiBen Wagen verwaltung 5 PROG 5
(Simulation)
50042117 Butes free
MDAT [ l
rﬁﬂﬂ\l ][ Delete KOHF Format
Kopieren Loschen Maschinen- Diskette/SD
daten / formatieren
Konfiguration
— VY4

Y4 aktiviert:

Keil fahrt vor/zurtick
Y4 deaktiviert:

Keil bleibt permanent
vorne

«— D

Parameter ( weitere
Konfigurationen)

— F

weitere Parameter

Lander Einstellungen  Funktionen sperren / freigeben

D.GBFE,| — mm,inch...
e °C,°F ...
Landessprache Einheiten
Parameter Wert [init] Funktion
SeqCont 0[1] 1: Sequenzprogramme werden weitergeschaltet
0: Sequenzprogramme als Schnellauswahltasten
Manprog 011 1: manuelle Datensétze konnen als Programm 130..149 gespeichert und zurlickgelesen werden
0: die Funktion ist ausgeschaltet
Diffmode 01[1] 1: FuBschalter nur Differentialkorrektur

0: FuRschalter als Rangierpedale

VQLIM +/-2400 500 Wert von 500 nicht &ndern

Slowspeed 10 [15] .65 | Rangiergeschwindigkeit 0,1Tm/min

Speedred 10[90] ..100 | Reduzierung der Wagengeschwindigkeit beim Schweiflen durch Betatigen des linken Doppelpedals.
Beim Betatigen des rechten Doppelpedals wird die Wagengeschwindigkeit um den Betrag
(100-Speedred) % erhoht.

PWRtest 011 1: Anzeige des Leistungseintrages beim Keil
0: Funktion ist ausgeschaltet

POS1speed 10.. [100] Der eingegebene Wert bestimmt die reduzierte Geschwindigkeit der Pedalstufe +1 als Prozentwert der
momentanen Schweilgeschwindigkeit

HEATOUTDELAY| [0]..300 Der eingegebene Wert bestimmt den Ausschwenkzeitpunkt des Heizelementes als Prozentwert des

momentanen Bremsbereichs.

N~ m i~ - DB B

P
flach  mittel

Startver-
z6gerung

Startrampe Bremsrampe

flach mittel ~ steil

mittel
Keilform

Schmal breit

steil

®
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Eingabe

11.04.02 8390-020 (HeiRluftmaschine)

»
>

173

17}

Programmiertes Schweil3en

Manuelles Heiluft-Schweil3en
MHHUELL [ O J i}z} 1 ¥ 4 PROG 1
P - 1 5000 mm
@ % +0.0% @ E 23 u15 % +0.0%
= =
5 PR ,,c 5
mowin gy 255 SET | »= 416 nomine _q.0%
‘?TD
Al |4 (] .
A i ‘@ e 4
bar bar
SET
g ! — ] [ =0 : g g ! — j
oF,
A ) Wagen Wagen Home Home . J
bewegen GSW einstellen anfahren festlegen
D — 0@ & - & >
Eingabe Start/Stop Wagen Menii Rolle Rollen
Rangieren aufiab ruckwarts
[ . SchweiBen
o
. — 22 I
| —— 15 8 & e —
Info Stl}'ﬁk Wagen Menii Rollen Pause / Rollen
| zahler vorwarts / Heizung aus vorheizen
rlickwarts
CL) {1 — @ 2 ,37' Software
Versionen
Betriebs- Produktions- Stellgrad
stunden stunden
=2 i g - E Lo J
& Q_k Nact;)auf Ternﬁp;egfatur Pedalmodus t 1'-§h 'E@
. zuriicl - automatisches "
Rollen Ellnstellungen nach Stop nach Stop  fenster Anheizen z%tl‘lje?:trﬁcel‘ifesn
Einstellungen g ey —a —N — 14 N g
T
Startrampe Bremsrampe Rollendruck- Inkrement Rollen-
flach mittel ~ steil flach mittel  steil begrenzung Differential- grundstellung
korrektur
IJUTE @lagoaal 1080 Eingénge anzeigen nd =]
B SET/RES: ; """""" Ausgange schalten Eﬂﬁ'
. Konfiguration Softw: lad Bedienfeld
Kaltstart oftware laden edienfe
Service | Einstellungen
ouT: ge oa
=
& & g —
][ [ “ EE Rollen- Getriebe- Gleisanlage
a durchmesser faktor festlegen
¥ u PROG 2
@ 2 F 1 5000 mm
- Weiterschaltbedingungen
E % +0.0% .
= -
Do |8 s = Y/ ouT N g — L O
-1.0% Strecke Stop Ausgang Warten auf S‘chweiBen Eilgang Loop
2 schalten Eingang ein/aus (neuen Start- (Schleife)
- Elemente unkt anfahren
Programm B= £l *g 2.0 P )
Erstellen / 1/min bar = A: @ >
Korrigieren Temperatur Rollengeschw.  Rollendruck  Luftmenge Kommentar Notizen
Navigation + Differential +Wagendiff.
—» Ins —— Del Add
zuriick vor Einfugen Léschen Hinzufuigen Beenden
Save
MM —— enter as Esc
Verwerfen Programm speichern Programm Zuriick
speichern unter...
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A

Progr.Schw. mit Sequenzen ‘

i)

§ o s

“C mE 416

f & PROG 1
I* 1 5000 nm

=

[1_] 8 [ 9| clear B
\ m — |a]s A i 2
D= [1 2|la| *F *

-

+0.0% |
' dy 4 ™ y
memin —E.E% Manuell Manuell Manuelles
- laden speichern SchweilRen
2 l] 130..149 130..149 aktivieren

(Wenn mit Parameter Enable Manprog = 1 aktiviert)

r—-— - - - = - - - - - - = - - - = - — - — - = - = —Vf= - - - - — - — — — — — — — hl
<_t_ E - = Parameter fiir manuelles Schwei3en separat vorhanden. |
= Parameter fiir programmiertes SchweiRen und programmiertes Schweif3en mit
I Temperatur Luftmenge/Diisentyp Rollendruck Rollengeschwindigkeit Sequenzen werden mit Programm Erstellen/Korrigieren eingegeben. I
| ~ A: | N, . |
| Dusentyp é@ |
| Differential Wagen- |
\ Differential t
; Startrampe Bremsrampe Startver-
! Weitere Parameter flach mittel  steil flach mittel steil ~ zogerung !
.
B Q
< 8 e iz — m— ' S, e
Diise Rollen Ablaufohne  Ablauf ohne Programm- o TR0 @
ioni i ; 2 PROG 2 10 PROG 10
positionieren blockieren (SSC-hWTl?en) Wagen verwaltung 5 bROG 3 @ 55 PROG 55 [Z]
imulation 4 PROG 4
6 PROG 6 .
7 PROG 7
8 PROG 8 E]
SEG9Z11Z Butes free
MDAT [ l
rﬂﬂﬂv ][ Delete KOHE Format
Kopieren Loéschen Maschinen- Diskette/SD
daten / formatieren
Konfiguration
Y4 :
Y4 aktiviert: Lander Einstellungen  Funktionen sperren / freigeben
Duse fahrt vor/zuriick
Y4 deaktiviert: mmi,inch...
Diise bleibt permanent L D';;B'F'E'l h °C,°F ...
vorne andessprache Einheiten
Parameter Wert [init] Funktion
SeqCont 0[1] 1: Sequenzprogramme werden weitergeschaltet
0: Sequenzprogramme als Schnellauswahltasten
Manprog 011] 1: manuelle Datenséatze konnen als Programm 130..149 gespeichert und zuriickgelesen werden
0: die Funktion ist ausgeschaltet
Diffmode 0111 1: FuRschalter nur Differentialkorrektur
0: FuBschalter als Rangierpedale
VQLIM +/-2400 500 Wert von 500 nicht andern
E Slowspeed 10 [15] .65 | Rangiergeschwindigkeit 0,1Tm/min
Parameter ( weitere - . X » . »
Konfigurationen) Speedred 10[90] ..100 | Reduzierung der Wagengeschwindigkeit beim Schweil3en durch Betatigen des linken Doppelpedals.
Beim Betéatigen des rechten Doppelpedals wird die Wagengeschwindigkeit um den Betrag
(100-Speedred) % erhoht.
POS1speed 10.. [100] Der eingegebene Wert bestimmt die reduzierte Geschwindigkeit der Pedalstufe +1 als Prozentwert der
momentanen Schweilgeschwindigkeit
HEATOUTDELAY | [0]..300 Der eingegebene Wert bestimmt den Ausschwenkzeitpunkt des Heizelementes als Prozentwert des
momentanen Bremsbereichs.
<+
weitere Parameter
o e = = — L B: B:
Startrampe Bremsrampe Startver- Diisentyp
flach mittel ~ steil flach  mittel  steil z6gerung

- _,_,..,__.,,.,_._:"--ﬂ""' I . n'-‘l 0 Esc Sequenz
NOLIZEN | Sutmsecmmner .%’"

: | . u Programmwahl

e —

®
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Eingabe

11.05 Erweiterte Programmierung

11.05.01 Manuelle Datensatze (Rezepte)

Die SchweiRparamter des manuellen SchweiRens kénnen im Maschinenspeicher als
Rezepte abgelegt werden. Sie werden formal als Programme im Nummernbereich 130..149
abgelegt und kdénnen aus dem Maschinenspeicher wieder zurlickgelesen werden. Das
Kopieren der Rezepte von Maschienspeicher zur SD-Karte und zurlck ist ebenfalls moglich
(Kap. 11.02 Programmverwaltung)

Die Funktion wird mit dem Paramter Enable Manprog = 1 eingeschaltet (Kap. 13.14.)

PFAFF 8390-010 PFAFF 8390-020

) (. )\

EXOEEEE [0 2947 L 315734 IR
WTE | e
"* w400 E] monin —1202@ 468 @ momin g uz@

o o] [ ab s

bar bar

B8 [& (D, \%H%Hé%\\l?\)

\ J \

Rezepte werden durch Eingabe von SchweiRparametern und einer Beschreibung im
Kommentarfeld erstellt.

Manuelle Datensatze (Rezepte) abspeichern

@® Programmnummernwahl aufrufen.

120

@-

EEE]@
]efa] v ]
@@

(B [& ] (o]

dlly ® Manuelles Eingabemenu aufrufen
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Eingabe

n*"

@-
[ZE] 4|

y

@® Speichern aufrufen.
&

@ — @ @® Gewilnschte Programmnummer im Bereich 130 - 149 eingeben.

—l:i-1?ff Hooy
nEors
s nooka

o Je

y

e [
Nooors
‘s jOOOEA

e

y

Datensatz 135 (Rezept) existiert bereits

- wird evtl. Uberschrieben

@® Eingabe abspeichern (lUberschreiben).

Datensatz 133 (Rezept) ist neu

@ Zurick zum manuellen Schweifen ohne abzuspeichern.

@ Zurick zur Auswahl von Einzelprogrammen oder Squenzwahl.
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Eingabe

Manuelle Datensatze (Rezepte) aus Maschinenspeicher laden

@® Programmnummernwahl aufrufen.

(1)-

Ay

B
noor|

@® Manuelles Eingabement aufrufen

u*"

{7 [0 [ 0 Jowar |-
- nones

]2 fe] v
AN

Bereich 130 - 149 eingeben.

EX - NE)

@ @® Gewdlnschte Programmnummer eines existierenden Datensatzes (Rezept) im

\_J 130 ¥ 1 ID 2947 L 345734 AIR

GO
o
o [

® Datensatz (Rezept) laden.

@® Zurlck zum manuellen Schweil3en ohne zu laden.

@ Zurick zur Auswahl von Einzelprogrammen oder Squenzwahl.
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Eingabe

11.05.02 Funktion "POS1 speed"
Standardpedalfunktionen (siehe Kapitel 7.04)
Wahrend des SchweilRvorganges ist es manchmal erforderlich, die Schweildgeschwindigkeit

kurzeitig zu reduzieren (z.B. bei Quernahten). Dazu wird der Pedalstellung +1 mit dem Para-
meter "POS1speed” eine reduzierte SchweilRgeschwindigkeit zugeordnet.

Parameter "POS1speed" aufrufen ( siehe Kapitel 13.14 Parametereinstellungen)

100

B
POS1speed
4
Ly

EB

Der eigegebene Wert bestimmt die reduzierte Geschwindigkeit der Pedalstufe +1 als
Prozentwert der momentanen Schweil3geschwindigkeit.
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Eingabe

11.05.02

Funktion "HEATOUTDELAY"

Mit dem Parameter "HEATOUTDELAY" wird der Ausschwenkzeitpunkt des Heizelementes in-
nerhalb der Bremsphase festgelegt.
Dadurch wird sichergestellt, dass die Schweil3naht auch innerhalb des Bremsbereichs sicher
geschlossen ist.

Parameter "HEATOUTDELAY" aufrufen ( siehe Kapitel 13.14 Parametereinstellungen)

=23

HeatOutDelay

A
LY

EBH!*

Der eingegebene Wert bestimmt den Ausschwenkzeitpunkt des Heizelementes als
Prozentwert des momentanen Bremsbereichs.

Im nachfolgenden Diagramm wird die Schweifligeschwindigkeit in blau, das Ausschwenksi-
gnal (Y4) in tdrkis und das Rickmeldesignal (E4) in magenta dargestellt.

Der Parameter "HEATOUTDELAY" ist auf 80% eingestellt.

Die Schweifsgeschwindigkeit betragt 10m/min und die Bremsverzdogerung 0,35m/s? .
Somit resultiert daraus ein Bremsbreich von 476ms.

Das Ausschwenksignal (Y4) wird nach nach 380ms (=80 % von 476ms) ausgelost und die
mechanische Ausschwenkbewegung ist am Ende des Bremsbereichs abgeschlossen.

-
=
-

TekRun_ | _ : ¥ : _‘ _ Tr_ig?

: : : : : : : : : : chi eff
P 47ms . i SSE— S 5.51V

Bl m————————

O] 5.00v ch2[ 10.0v  H[200ms| A] Ch2 1 12.8V
Ch3[ _10.0V 21 Apr 2011

11/50.00 % | 11:50:02
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Eingabe

Durch die Verwendung eines Prozentwertes fir den Parameter "HEATOUTDELAY" sind die
Verhaltnisse nahe zu unabhéangig von der Schweifligeschwindigkeit wie das nachfolgende

Diagramm mit einer Geschwindigkeit von 5m/min zeigt.

TekRyn |

b ol

o Trig?

i =]4i|:3<

@] 5.00V  ch2[ 10.0v |H[200ms| Al Chz \ 12.8V

Ch3| 10.0V
9[30.00 %

Ch1 eff
2.95V

21 Apr 2011
11:50:34
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Wartung und Pflege

12
12.01

12.02

@

Wartung und Pflege

Wartungsintervalle

Reinigung der gesamten Masching ............cccooooiiiiiiii e
HEIZKEIl TEINIGEN L.t
HeiRIUFtAUSE TEINIGEN ..o

Heizkeil @INSCRIBITEN ...,

....wochentlich
....... bei Bedarf
....... bei Bedarf
....... bei Bedarf

Luftfilter der Wartungseinheit reinigen..........oooooiiiiieeeeeeee e, bei Bedarf
Luftdruck KoNtrollieren.......ccoovee e taglich, vor Inbetriebnahme
Reinigen

Maschine ausschalten und abkihlen lassen!
Verbrennungsgefahr bei Berlihrung des Heizelementes!

@ Vor jeder Inbetriebnahme Verbrennungsriickstande an Ober- und Unterseite des Heizkeils

mit einer weichen Messingblirste entfernen.

bzw.
@ Ausblasespalt der Heilsluftdlise bei Bedarf von SchweilRresten befreien.

82
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Wartung und Pflege

12.03

12.04

A

Luftdruck kontrollieren / einstellen

Fig. 12 - 01

134-010

Vor jeder Inbetriebnahme den Luftdruck
am Manometer 1 kontrollieren.

Das Manometer 1 muss einen Druck von
6 bar anzeigen.

Gegebenenfalls diesen Wert einstellen.

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

Druckwachtereinstellung:
@ Schraube 3 verdrehen, bis der griine Zei-

Luftfilter der Wartungseinheit reinigen

2

1

Fig. 12 - 02

134-011

A

ger auf 4,5 bar steht.

Die Maschine wird bei einem Druck < 4,5
bar automatisch ausgeschaltet und lasst
sich ab einem Druck > 5,0 bar wieder ein-
schalten.

Maschine ausschalten!

Druckluftschlauch an der War-
tungseinheit abnehmen.

Wasserbehalter 1 entleeren

Wasserbehalter 1 entleert sich automa-
tisch nach dem Entfernen des Druckluft-
schlauchs zur Wartungseinheit.

Filter 2 reinigen

Wasserbehalter 1 abschrauben.
Filter 2 herausdrehen.

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

Filter 2 eindrehen und \Wasserbehalter 1
aufschrauben.
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Wartung und Pflege

12.05 Heizkeil einschleifen (nur bei der PFAFF 8390-010)

Das Einschleifen des Heizkeils ist nur erforderlich, wenn der Heizkeil durch Ab-
nutzung bzw. Korrosion verformt ist (bei Verarbeitung von PVC im Ein-Schicht-
Betrieb etwa einmal wochentlich) oder wenn ein neuer Heizkeil eingesetzt wur
de.

i
—

Fig. 12- 03 \

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

Heizkeil abkUhlen lassen!
Verbrennungsgefahr bei Berlhrung des Heizkeils!

@ Glatte Transportrollen montieren, siehe Kapitel 13.03 Wechsel der Transportrollen.

3 @® Eingabemeni aufrufen.

'.

% @ Funktion Heizkeil schleifen aufrufen und ggf. die Transportgeschwindigkeit anpassen.

@ Schleifpapier (Kérnung 100) zwischen die Transportrollen legen und obere Transportrolle
Uber Pedalfunktion absenken.

Nicht mit den Fingern zwischen die Transportrollen geraten!
Quetschgefahr durch Einziehen der Finger bei laufenden Transportrollen!

@® Uber Pedalfunktion Heizkeil einschwenken und Transportrollen starten.
@® Schmiergelband von Hand flhren und beide Seiten des Heizkeils bearbeiten, bis dieser

eine an die Transportrollen angepasste Form hat und das Maf3 "x" oben und unten gleich
grofd ist.
@ Einstellung des Heizkeils Uberprifen und ggf. korrigieren, siehe Kapitel 13.06 Einstel-

lung des Heizkeiles... .
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Justierung

13
13.01

13.02

Justierung

Hinweise zur Justierung

Alle nachfolgend beschriebenen Arbeiten legen eine komplett montierte Maschine zugrunde
und durfen nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal ausgefihrt werden.
Maschinenabdeckungen, die fur Kontroll- und Justierbeiten ab- und wieder anzuschrauben
sind, werden im Text nicht erwahnt.

Die Reihenfolge der nachfolgenden Kapitel entspricht der sinnvollen Arbeitsfolge bei kom-
plett einzustellender Maschine. \Werden nur einzelne Arbeitsschritte gezielt durchgefihrt,
sind auch die vor und nachstehenden Kapitel zu beachten.

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

Wenn nicht anders beschrieben, ist die Maschine durch Ausschalten am Haupt-
A schalter oder durch Herausziehen des Netzsteckers vom elektrischen Netz zu

trennen! Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigtes Anlaufen der Maschine!
Maschine nach dem Ausschalten abkihlen lassen!
Verbrennungsgefahr bei Berlihrung des Heizelementes!

Werkzeuge, Lehren und sonstige Hilfsmittel

@ 1 Satz Schraubendreher von 2 bis 10 mm Klingenbreite
@® 1 Satz Schraubenschliissel von 7 bis 177 mm Schlisselweite
® 1 Satz Innensechskantschlissel von 1,5 bis 6 mm

® 1 Messingblrste
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Justierung

13.03 Wechsel derTransportrollen

Fig. 13 - 01

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

_ ) | ® Eingabemeni aufrufen.

1
B

@ Transportrollen blockieren.

@ Transportrollen 1 ( Schrauben 2 ) austauschen.

die Maschine neu konfiguriert werden, siehe Kapitel 13.11.01 Maschinenkonfi-

Unterscheiden sich die Durchmesser von alten und neuen Transportrollen muss
guration.

@ Stellung derTransportrollen Uberprifen und ggf. korrigieren, siehe Kapitel 13.04 Stellung
derTransportrollen.

@® Maschine ausschalten.
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Justierung

13.04 Stellung derTransportrollen

Regel
Die Transportrollen 7 sollen mittig und parallel zueinander stehen.

Fig. 13 - 02

Schraube 1 festdrehen.

\

Einstellrad 2 ( Schraube 3 ) abnehmen.

Zwei Schrauben 4 auf der Lagerung der oberen Transportrolle mittels Innensechskant-
schltssel (SW 5 durch Bohrungen im Gehause erreichbar) [6sen.

Schrauben 5 I6sen und Schrauben 6 entsprechend der Regel einstellen.
Schrauben 4 und 5 festdrehen.

Einstellrad 2 ( Schraube 3 ) montieren und Schraube 1 16sen.

Rollenabstand Uberprifen, siehe Kapitel 9.01 Abstand derTransportrollen einstellen.
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Justierung

13.05

Wechsel des Heizkeiles (nur bei der PFAFF 8390-010)

Heizelement abklhlen lassen!
Verbrennungsgefahr bei Berlihrung des Heizelementes!
Steckverbindungen 1 und 2 I6sen.

Heizkeil 3 ( Schrauben 4 ) austauschen.

Steckverbindungen 1 und 2 wieder anschlief3en.

Einstellung des Heizkeiles durchfihren, siehe Kapitel 13.06 Einstellung des Heizkeiles
an der PFAFF 8390-010.

Heizkeil einschleifen, siehe Kapitel 12.05 Heizkeil einschleifen....

88
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Justierung

13.06 Einstellung des Heizkeiles an der PFAFF 8390-010

13.06.01 Heizkeil-Stellung quer zur Transportrichtung

Regel
Der Heizkeil 3 soll in Transportrichtung mittig zu den Transportrollen stehen.

7

7
T AN @ I \)

Fig. 13 - 04

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

%8 @® Heizelement positionieren.

@ Schraube 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend Regel verdrehen.
@® Maschine ausschalten.
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Justierung

13.06.02 Hoheneinstellung und Gewichtsausgleich des Heizkeils

Regel

1. Bei eingeschwenktem Heizkeil soll die Spitze des Heizkeils 4 um den Betrag der
Schweifdgutdicke Uber der unteren Transportrolle stehen.

2. Die Feder 5 soll so gespannt sein, dass der Heizkeil 4 in Mittelstellung verharrt.

7N

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

@® Eingabemen( aufrufen.

@ Heizelement positionieren.

W %

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

@ Schraube 3 entsprechend der Regel 2 verdrehen.
® Maschine ausschalten.
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Justierung

13.06.03 Abstand und Anpressdruck des Heizkeils zu den Transportrollen

Regel

1. Der Heizkeil soll am SchweiRgut anliegen.

2. Der Anpressdruck des Heizkeils soll so eingestellt sein, dass eine gute Nahtqualitat ge-
wahrleistet ist und der Heizkeil bei Querndhten noch nach hinten ausweichen kann.

Vs

Fig. 13- 06

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

_) | ® Eingabemen aufrufen.

&

%g @® Heizelement positionieren.

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

@ Schraube 3 ( Konterschraube 4 ) entsprechend der Regel 2 verdrehen.
@® Maschine ausschalten.
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Justierung

13.07 Einstellungen der Heil3luftdlise an der PFAFF 8390-020

13.07.01 Seiten- und Winkelausrichtung der Heil3luftdlse

Regel

1. Die eingeschwenkte HeilRluftdlse 3 soll in Transportrichtung mittig zu den Transport-
rollen stehen.

2. Die Vorderkante der Heif3luftdise 3 soll von hinten gesehen parallel zu den Achsen der
Transportrollen stehen.

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

@® Eingabement aufrufen.

%8 @® Heizelement positionieren.
@® Schraube 1 ( Schrauben 2 ) entsprechend Regel 1 verdrehen.

@ HeiRluftdlse 3 ( Schraube 4 ) entsprechend der Regel 2 verdrehen.
® Maschine ausschalten.
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13.07.02 Hoheneinstellung und Abstand der Heil3luftdise zu den Transportrollen

Regel

1. Die Hoheneinstellung der Heiluftdise 5 ist materialabhangig und wird standardmallig
mittig zu den Transportrollen eingestellt.

2. Zwischen Heil3luftdlise 5 und dem zu verschweiRenden Material soll ein Abstand von
ca. 1 -2 mm bestehen.

Vs

Fig. 13- 08

% @® Maschine einschalten und Schweil3temperatur auf den kleinsten Wert einstellen.
@® Eingabemenu aufrufen.
&

%8 ® Heizelement positionieren.

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

@® Schraube 3 ( Klemmschraube 4 ) entsprechend der Regel 2 verdrehen.
@® Maschine ausschalten.
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13.08 Heizpatrone austauschen (nur bei der PFAFF 8390-020)

Lebensgefahr durch elektrische Spannung!

3_ Netzstecker herausziehen!

@ Kabelverschraubung 1 I6sen.

% @ Kappe 2 ( Schraube 3 ) abnehmen.
@ Schraube 4 herausdrehen und Schraube 5 (darunter) l6sen.
@ Fassung 6 zusammen mit der Heizpatrone 7 herausziehen.

@ Heizpatrone 7 aus der Fassung 6 ziehen.

@ Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge, dabei darauf achten, dass die Schraube 5
nur leicht angezogen werden darf (max. 1 Nm).
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13.09 Temperaturfuhler austauschen (nur bei der PFAFF 8390-020)

Regel
Der Temperaturfihler 5 soll bis zum Anschlag im Heil3luftrohr eingeschoben sein.

Warten bis der Heizstab abgekuhlt ist! Verbrennungsgefahr!

Netzstecker herausziehen!

Lebensgefahr durch elektrische Spannung!

>0p

@® Steckverbindung 1 und 2 sowie Schraube 3 16sen.

Mutter 4 zusammen mit dem Temperaturfihler 5 herausziehen.

A

Neuen Temperaturfihler 5 zusammen mit neuer Mutter 4 anschrauben.

Temperaturflihler 5 bis zum Anschlag in das Heif’luftrohr schieben und in dieser Stellung
durch Festdrehen von Mutter 6 fixieren.

Der weitere Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Einstellungen des Kapitels 13.07.02 Hoheneinstellung und Abstand der Heil3luftdlise
zu denTransportrollen vornehmen.
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13.10 Schutzschalter und Boot-Taster
1
1
] DPP120-24-1
& TDK-Lambda
2
Fig. 13- 11
> Die Schutzschalter 1 dienen zum Schutz vor gréfieren Schaden bei Kurzschluss
ﬂ oder Uberlast. Der Boot-Taster 2 dient zum Booten der Maschinensteuerung,
siehe Kapitel 13.11.02 Betriebsprogramm laden/aktualisieren.

Netzstecker ziehen!

Lebensgefahr durch elektrische Spannung!

werden!

f Vor dem Wiedereinschalten muss zuerst die Ursache der Storung behoben

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

@® Schaltschrank wieder verschliefsen.
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13.11

EEEEERE

Servicemenl

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

@® Maschine einschalten.
@® Eingabemen( aufrufen.

@® ServicemenU aufrufen.

IN : ooopeile sosieell <]
0UT: eioeomel 1@8@
SET/RES: --—----- --—-
. E]
+
ANALOG 1 2]
IH : =@ 4

o | & [ F |3

Erlauterung der Funktionen

Eingabementu
Uber diese Funktion wird das Eingabemen( aufgerufen.

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

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

Pfeiltasten
Uber diese Funktionen werden die gewiinschten Ausginge ausgewahlt.

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

Maschinenkonfiguration
Uber diese Funktion wird ein Menii zur Konfiguration der Maschine aufgerufen, siehe Kapi-
tel 13.11.01 Maschinenkonfiguration.

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

Bedienfeld-Einstellungen
Uber diese Funktion wird ein Men( zur Anderung des Kontrastes der Anzeige und zum Ein-
bzw. Ausschalten des Tastentones aufgerufen, siehe Kapitel 9.04 Bedienfeld einstellen.

PFAFF.
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13.11.01

Maschinenkonfiguration

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

@® Maschine einschalten und Eingabemeni aufrufen.
@® Servicemenu aufrufen.

@® MenU zur Eingabe der Maschinenkonfiguration aufrufen.

Zahnstangenantrieb Gleiskettenantrieb

S]als (O] [(2]2)s  [O]
&= 3
B, B,

e

g |@
£

= —
2 M
e
[—]
=]
[—]

B 6 Jp SO

@
6]

5] [Z]
B, ff 50.00 B b e 0.0
R @ Esc S @ Esc

% |4
%
% |1

1.06 @ 28.78 @ Enter

@ Enter

Erlauterung der Funktionen

i
\&
7
\&

Eingabement
Uber diese Funktion wird das Eingabementi aufgerufen.

Servicementu
Uber diese Funktion wird das Servicemenl wieder aufgerufen.

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

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

Getriebefaktor oben/unten/Wagen
Uber diese Funktionen wird der Getriebefaktor fiir den oberen und unteren Rollenantrieb so-
wie den Wagenantrieb eingegeben.

Drehrichtung
Uber diese Funktionen wird die entsprechende Drehrichtung der Getriebe eingestellt.

Wagenkonfiguration
Uber diese Funktion wird ein Men( zur Konfiguration des Wagens bzw. der Gleisanlage auf-
gerufen.

Parametermeni
Uber diese Funktion erscheint ein Menii zur Einstellung der Maschinenparameter, siehe
Kapitel 13.14 Parametereinstellungen.
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Esc
Die Eingabe wird unterbrochen und man gelangt wieder in den Grundzustand der Program-
mierung.

Ent
Enter ner

i

Alle Programmanderungen werden unter der aktuellen Programmnummer gespeichert.
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13.11.02

Esc

Enter

Betriebsprogramm mit SD-Karte laden/aktualisieren

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

Beim normalen Einschalten startet das Bootprogamm nach einer Uberpriifung der Dateien
das aktuelle Betriebsprogramm. Dazu sind keine Benutzereingaben notwendig.

Bootpragran

Bootprogran

o)

FORCE UPDATE

fipplication Check

PFAFF 8390

Zum Aktualisieren des Betriebsprogrammes muss bei eingelegter Boot-SD-Karte nach
dem Einschalten der Maschine bei der ersten Bildschirmanzeige die Taste FORCE UPDATE

betatigt werden.

Bootpragran

Bootprogran

FORCE UPDATE

Update Check

{12sec.)

Bootprogran

Bootprogran

Install update 7900110376/008
for the machine 83907

r—="
- ] : ﬂf;;ﬂf;;r,“ Em]
| Igp—— |

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

N

Application Check

PFAFF 8390

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

Bootpragran

Bootprogran

Installing the update, Please wait...

- COPYING bu8320.hex FROM SD-CARD
TO G:\UPDATE\bU8220.hex
345000 Bytes copied

Installing the update, Please wait...

- COPYING KL8390.EXE FROM SD-CARD
TO C:\UPDATEMKLS390.EXE
250000 Bytes copied

Bootprogran

Update successfully copied.

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

NEXT

100
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- Durch Betatigen der Taste NEXT wird nun das bisherige Betriebsprogramm mit den
NE kopierten Programmteilen Uberschrieben.

Bootpragran Bootprogran
Installing the update. Please wait... Installing the update. Please wait...
— COPYING C:\UPDATEMNFTEXTE.BIN — COPYINE C:\UPDATE\KL8390.EXE
TO C:FIRM8390.BIN TO C:KLB390.EXE
39408 Bytes copied 180000 Bytes copied

Danach wird der Speicher bereinigt und das neue Betriebsprogramm nach einer Prifung
gestartet.

Bootprogran L

fipplication Check PFAFF 8390

e |

|
Die Funktion "ERASE OLD APP" darf nur von autorisiertem Fachpersonal durch- I
gefthrt werden!

|
|
|
4

Mit diesem Auswahlpunkt kénnen Programmteile im Speicher vor dem Update geldscht
werden. Dieser Punkt wird nur dann bendtigt, wenn versehentlich eine falsche Software auf-
gespielt wurde und nun die fehlerhaften Programmteile entfernt werden mussen.

Nach dem Loschen ist die Maschine erst nach einer weiteren erfolgreichen
Softwareaktualisierung betriebsbereit!
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13.12 Erlauterung der Fehlermeldungen

13.12.01 Allgemeine Fehler

Anzeige Bedeutung
FEHLER: 3 Fehler beim EMS-Speicher allokieren
FEHLER: 4 C167 reagiert nicht
FEHLER: 5 Bootdatei (c167boot.bin) kann nicht gedffnet
werden
FEHLER: 6 Fehler beim Flash-Programmieren
FEHLER: 7 Fehler beim Offnen einer Datei
FEHLER: 8 Batterie
FEHLER: 9 Firmware-Versionskonflikt
FEHLER : Betriebsdaten-Checksumme
BETRIEBSDATEN CHECKSUMME
(KALTSTART AUSGEFUHRT)
NEUE BETRIEBSSOFTWARE neue Betriebssoftware
(KALTSTART AUSGEFUHRT)
KALTSTART AUSGEFUHRT Kaltstart
FEHLER: 101 C167-Fehler
FEHLER: 106 Fehler Druckluft
FEHLER: 107 Fehler Luftmenge
(wenn Luftmengensensor aktiv)
FEHLER: 110 #Fehlernr. Motor Fehler DC-Motor 1
FEHLER: 120 #Fehlernr. Motor Fehler DC-Motor 2
FEHLER: 130 #Fehlernr. Wagen Fehler Wagen
FEHLER: 140 Fehler Temperaturregelung
#Fehlernr. Temperaturegelung
FEHLER: 201 res. Geschwindigkeit beim man. SchweifRen au-
Rerhalb des zuldssigen Bereichs
FEHLER: 301 Programm zu grof3
FEHLER: 302 Widerspruch zwischen progpar und progload
FEHLER: 303 Flash-Lesefehler oder Progr. fehlerhaft
FEHLER: 304 Speicheriberlauf
FEHLER: 305 Konfiguration unglltig
FEHLER: 310 File nicht auf Quelle
FEHLER: 311 Quelle Lesefehler,
File kann nicht gedffnet werden
FEHLER: 312 Ziel Schreibfehler,
File kann nicht gedffnet werden
FEHLER: 313 Quelle Lesefehler
FEHLER: 314 Ziel Schreibfehler
FEHLER: 315 File Konfig kann nicht geo6ffnet werden
FEHLER: 316 Fehler beim Offnen von MDAT-File
FEHLER: 317 Fehler beim Schreiben in MDAT-File
FEHLER: 318 Maschdat_kennung falsch
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13.12.02

Anzeige Bedeutung

FEHLER: 319 Fehler beim Lesen aus MDAT-File

FEHLER: 330 Programmierte GSW > als die getriebeabhan-

#Prognr. #Bereichsnr. gige max. GSW

FEHLER: 331 Programmierter Rollendruck > Rollendruckbe-

#Prognr. #Bereichsnr. grenzung

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

FEHLER: 340 # Bereichsnummer Temperatur ist zu hoch gewahlt

FEHLER: 341 # Bereichsnummer Luftmenge passt nicht zur Disenform

FEHLER: 342 # Bereichsnummer Programmiertes SchweiflRen aus ist unplausibel

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

FEHLER: 344 Programm nicht fir diese Maschine, Dise/Keil

# Programmnummer

PROGRAMM XX NICHT Programm XX nicht vorhanden

IM SPEICHER

ERROR: 401 Textdatei lasst sich nicht 6ffnen

ERROR: 402 Fehler beim Lesen der Textdatei

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

ERROR: 502 kein ACK vom Bedienfeld

Fehler bei der Temperaturregelung

Fehlernummer Bedeutung
0 kein Fehler
1 Thermoelement 1 unterbrochen (HW Alarm-Bit)
2 Regelkreis reagiert nicht
3 Temperaturfenster (Alarm) wurde Uberschritten
4 Keine Temperaturerhohung trotz Regleranschlag (Heizpatrone de-
fekt oder Thermoelement aus Halterung gerutscht)

PFAFF.
Industrial

103



Justierung

13.12.03 Fehler bei den DC-Motoren (Transportrollen)

Fehlernummer Bedeutung

0 kein Fehler

10 falscher Befehlscode

M ungultige Geschwindigkeit

12 ungultige Beschleunigung

13 Start bei stromlosem Motor

14 Differenzial setzen bei Master

15 Schleppfehler

16 Uberstrom

17 mehr als 5V Positionierspannung bei stehendem Motor,
mogliche Ursache: Lastmoment (Zug, Schublauf, stehende Rolle,
ggf. zu grofdes Differentialspiel)

13.12.04 Fehler beim Wagen

Fehlernummer Bedeutung
0 kein Fehler
Ubertragungsfehler

Datenfehler

Parameterfehler

ETX fehlt

Watchdog

Timeout

ACK fehlt

Checksumme

Fehler PAOED mit Fehlernummer
Sicherheitsliberwachung

O |IN|OoO|G|h|W|IN|=-

-
o
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13.13 Liste der Aus- und Eingange
13.13.01 Digitale Ausgange
HW Bezeichnung SW Bezeichnung Funktion Bemerkung
AUS 1 X1/1 Y1 Rolle ab (druckgemin- Ventil
dert)
AUS 2 X1/3 Y2 Nachblasen aus Ventil
AUS 3 X1/5 Y3 Duse/Keil einschwenken Ventil
AUS 4 X1/7 Y4 Duse/Keil vor Ventil
AUS 6 X11/3 ouT1 programmierbarer
Ausgang 1
AUS 7 X11/5 ouT2 programmierbarer
Ausgang 2
AUS 8 X11/7 K1 Netzspannung Wagen- Relais
Motor
AUS 9 X12/1 Y6 Wagenbremse |6sen Ventil
AUS 10 X12/3 frei
AUS 11 X12/5 Start/Stop Monitorausgang Start/
Stop #
AUS 12 X12/7 Fehler Monitorausgang Fehler
13.13.02 Digitale Eingange
HW Bezeichnung SW Bezeichnung Funktion
EIN 1 X2/2 E1 Rolle unten
EIN 2 X2/3 E3 Duse/Keil eingeschwenkt
EIN 3 X3/2 E4 Duse/Keil vorne
EIN 4 X3/3 E10 Codiereingang Keil/Luft
EIN 5 X4/2 E12 frei
EIN 6 X4/3 E13 frei
EIN 7 X5/2 E11 Druckwaéchter
EIN 8 X5/3 E14 Knieschalter
EIN 9 X6/2 E15 Differenzial inkrementieren
EIN 10 X6/3 E16 Differenzial dekrementieren
EIN 11 X7/2 E17 Differenzialkorrektur Null
EIN 12 X7/3 E18 Schllsselschalter fir Funktionen
sperren/freigeben
EIN 13 X8/2 IN1 programmierbarer Eingang 1
EIN 14 X8/3 IN2 programmierbarer Eingang 2
EIN 15 X9/2 frei
EIN 16 X9/3 LAFEIN (Wagen- Sicherheitsschalter Netzversorgung Wa-
antrieb Netz ein) genantrieb
EIN 17 X10/2 JOYVOR Joystick vorwarts
EIN 18 X10/3 JOYZUR Joystick rlckwarts
X32 Wagen Wagen Inkrementalgeber
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13.13.03 Analoge Ausgange

HW Bezeichnung SW Bezeichnung Funktion Bemerkung

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

Rolle unten X34 DC-Motor 1 Rollenmotor unten (Ma- DC Motor
ster)

SSR_EIN X13 SSR Ansteuerung Heizleistungssteller PWM

X24 LUFTOUT Steuerung der Luftmen- prop. Ventil
ge

X23 RDRUCKOUT Rollendruck Sollwert P Regel V.

13.13.04 Analoge Eingange

HW Bezeichnung SW Bezeichnung Funktion

AE4 X19/2 RDRUCKIN Rollendruckregler Istwert Kontrolle
Pedal X14/8 Pedal Analoges Ful3pedal

X35 Temp Temperaturfthler

106
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13.14

13.14.01

PAR

Parametereinstellungen

In der Parameterliste, siehe Kapitel 13.14.02 Liste der Parameter, sind alle veranderbaren
Parameter aufgefihrt. Die Auswahl der Parameter sowie die Anderung der Werte wird nach-

folgend beschrieben.

Auswahl und Anderung von Parametern

@® Maschine einschalten und Eingabemenl aufrufen.

@® Servicemenu aufrufen.

@® Parametermenu aufrufen.

EEIEEN)

N

o n ] s

‘ PAR ‘ ‘ D 1 H ) 2

@® Parametereingabe aufrufen.

Vs

D

0:0FF 1:0H

SeqCont

A
v

: -

@® Parameter auswahlen.

@® \Wert des ausgewahlten Parameters verdndern.

@® Parametereingabe verlassen.
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13.14.02 Liste der Parameter

Das Verandern der Einstellwerte in den Parametern darf nur von entsprechend
ausgebildetem Fachpersonal ausgeflhrt werden!

Einstellbereich
Einstellwert

Parameter
© | Bedeutung

SeqCont

1
—_
—_

: Sequenzenprogramme arbeiten als Schnellaus- 0
wahltasten.

1: Sequenzenprogramme werden automatisch

weitergeschaltet .

Manprog 0: Manuelle Datensatze konnen nicht abge- 0-1 0
speichert oder geladen werden.

1: Manuelle Datensatze konnen als Progamme im
Bereich 130..149 gespeichert und geladen werden.

Diffmode 0: FuBschalter (3-fach, 2-fach) dienen als Rangier- 0-1 0
pedale / wéhrend des Schweildvorgangs zur
Geschwindigkeitsreduzierung bzw. -erhéhung.

1: FuRschalter dient nur zur Differenzialkorrektur.

vVaLim wenn positiv: Fehler #17 Grenzspannung +/- 2400 500
wenn negativ: max. Spannung im Stillstand

Slowspeed | Rangiergeschwindigkeit * 0,1 m/min 10 - 55 15

Speedred Reduzierung (bzw. Erhéhung) der Wagengeschwin- 10-99 90
digkeit beim Schweifsen mit zweifach Ful3schalter
in %

PWRtest Experimentelle Anzeige des Energieeintrags beim 0-1 0
Schweilen (nur bei der 8390-010)
0: aus; 1: ein

POS1speed | Der eigegebene Wert bestimmt die reduzierte Ge- 10 - 100 100
schwindigkeit der Pedalstufe +1 als Prozentwert der
momentanen SchweilRgeschwindigkeit.

HEATOUT- Der eingegebene Wert bestimmt den Ausschwenk- 0-300 0
DELAY zeitpunkt des Heizelementes als
Prozentwert des momentanen Bremsbereichs.
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Stromlaufplane

14 Stromlaufplane
14.01 Referenzliste zu den Stromlaufplanen 95-212 062-95
Al Steuergerat PCS2002 Out1 Programmierbarer Ausgang 1
A2 Bedienfeld Out2 Programmierbarer Ausgang 2
A3 Floppy Disk Laufwerk
A4 Steuergerat P4A0ED S3 Sicherheitsschaltleiste vorn
(Wagenantrieb) S4 Sicherheitsschaltleiste hinten
Sb Joystick
B1 Temperaturfihler
B2 Pedal Y1 Rolle ab
Y2 Nachblasen aufladen
E1 Rolle unten Y3 Duse/Keil einschwenken
E3 Duse/Keil eingeschwenkt Y4 Duse/Keil vor
E4 DuUse/Keil vorne Y5 Blrsten ein (Option)
E5 Heizelement Heil3luft Y6 Wagenbremse 6ffnen
E6 Heizelement Keil (1)
E7 Heizelement Keil (2) Z1 Netzfilter

E10 Kodiereingang Duse/Kei

EN Druckwachter

E12 frei

E13  frei

E14  Knietaster

E15  Differenzial inkrementieren /
Rangieren vorwarts /
Wagen schneller

E16  Differenzial dekrementieren /
Rangieren riickwarts /
Wagen langsamer

E17  Differenzialkorrektur Null

E18  Schlisselschalter

F1 Sicherung 16A L1
F2 Sicherung 16A L2

G1 Netzteil 24V.5A

IN1 Programmierbarer Eingang 1
IN2  Programmierbarer Eingang 2

K1 Halbleiterrelais
K2 Relais Wagenantrieb Netz ein

M1 Gleichstrommotor Rolle unten
M2 Gleichstrommotor Rolle oben
M3  Motor Wagenantrieb
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95-212 062-95 teir 1

Version 21.02.11

Stromlaufplane 95-212 062-95

14.02

Stromlaufplan-Ubersicht
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Stromlaufplan-Ubersicht

Version 01.03.10
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Datenverarbeitung
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Pneumatik-Schaltplan

Version 19.03.10
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Pneumatik-Schaltplan

15

Der Pneumatikplan ist in Grundstellung (Home-Position) der Maschine gezeichnet. die

Energie (Luft und Strom) ist zugeschaltet. Die Bauglieder nehmen festgelegte Zustande ein.
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