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Allgemeines

Die Serie MTW-9000 erfillt alle Forderungen der Indu-
strie hinsichtlich Wirtschaftlichkeit sowie Qualitatssi-
cherung mit automatischer Dokumentation im Bereich
der Widerstandsschweif3technik.

Erfahrene, fachkundige Experten haben hier in enger
Zusammenarbeit mit praxisorientierten Auf3endienst-
partnern und unter Einbeziehung aller Feedback-Daten
mitder MTW-9000 ein Schweil3steuerungskonzeptrea-
lisiert, das vdllig neue und bisher unbekannte Mdéglich-
keiten beim Widerstandsschweifl3en einschlie3lich der
Qualitatssicherung vorsieht.

Fehlerfreies SchweiRen, frihzeitige Problemerkennung,
Qualitatssicherung einschlief3lich Dokumentationin der
Qualitat eines SchweilRlabors sind eine Seite der Me-
daille, auf der anderen Seite stehen wirtschaftlicher
Einsatz, schnelle Installationsmdglichkeit, einfache und
problemlose Bedienbarkeit dieser Anlage.

® Punktschweissen
® Buckelschweissen

® Rollennahtschweissen

Die Serie MTW-9000 bietet eine groRe Palette von
Funktionen, mit denen sich fast jede — in der Praxis
denkbare — SchweiRaufgabe im Bereich der Wider-
standsschweifl3technik durchfuhren 1aft.

Die fir eine spezifische Schweiaufgabe erforderli-
chen Funktionen lassen sich uber ein spezielles Funk-
tionsment konfigurieren, dabei werden seltene oder
momentan nicht benétigte Funktionen ausgeblendet
und stehen dann im Bedarfsfall bereit.

Damit der Anwender der MTW-9000 nicht durch Kom-
plexitat des Gerates irritiert wird, ist die Bedienung der
jeweiligen SchweiRanlage angepalt.

Fur die MTW-9000 spielt es keine Rolle, ob 3-Phasen-
Gleichrichter-Buckelpressen, Portal-Vielpunktmaschi-
nen, einfache Punktzangen oder noch in Planung be-
findliche Sonderschwei3vorrichtungen angesteuert
werden sollen. Diese Schweildsteuerung ist fur jede
Schweilanlage geeignet.

Bedienung

Ein 2 x 20-stelliger, rotleuchtender LED-Monitor zeigt
dem Bediener den aktuellen Betriebszustand an. Fur
den Dialog zwischen Bediener und Steuerrechner sor-
gen hochintegrierte Mikroprozessoren. Samtliche St6-
rungen werden in Klartext in deutscher oder einer
anderen gewunschten Fremdsprache angezeigt und
bewirken, dalR die Steuerung ihren Ablauf unterbricht
und einen Relaiausgang zur weiteren Verarbeitung
setzt. Diese Selbstiiberwachungsfunktion schitzt vor
ungewollten Auswirkungen und macht eine Quittie-
rung durch den Bediener oder die Maschinensteue-
rung erforderlich. Ein wesentlicher Beitrag zur Sicher-
stellung ihres Produktionsablaufes.
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SchweilRen

Neben den Ublichen Standardfunktionen bietet die
MTW-9000 einige Besonderheiten, auf die wir hier
aufmerksam machen wollen:

SchweilRstrom

Der Schweif3strom ist digital von 1 bis 99 Prozent in
Schritten von 1% vorwéhlbar. Die Einstellung entspricht
dabei dem proportional zum Effektivwert verlaufenden
Schweil3strom. Dadurch ist die Reproduzierbarkeit der
gewinschten Schweil3energie nach einem Parameter-
wechsel gegeben. Eine gednderte Schweil3stromein-
stellung zwischen 10 und 12% bedeutet prozentual die
gleiche Stromanderung wie zwischen 97 und 99%.
Auf diese Weise werden also wirklich 99% der zur
Verfigung stehenden Skalierung am Steuergerat ge-
nutzt und dem SchweilRtransformator als Energie zu-
gefuhrt. In der MTW-9000 tut sich also etwas am
Schweil3punkt, auch oberhalb 70% der Leistungsein-
stellung!

SchweilRzeit

Die Schweil3zeit ist zwischen 0 und 99 Perioden ein-
stellbar, wobei sich Kurzzeitschweil3ungen in Halbwel-
lenschritten dosieren lassen, z. B. kleinste Schweil3zeit
0,5 Perioden, 1 Periode, 1,5 Perioden usw. - ... 10
Perioden. Danach geht es in 1-Perioden-Schritten bis
99 Perioden weiter.

Als Option sind auch Schweifl3zeiten bis 3000 Peri-
oden mdglich.



Stromprogramm

Bekanntlich gibt es in der Praxis immer wieder “proble-
matisch zu verschweil3ende Materialien” (stark kohlen-
stoffhaltig, schlecht anliegende Werkstiicke usw.), fur
die unter Umstanden ein spezielles Stromprogramm
benétigt wird. Die SchweilRparameter VORWARMEN
und NACHWARMEN sowie die stromlose Riickkiihlzeit
sind Bestandteil einer solchen Steuerung mit Strompro-

gramm. Diese Parameter reichen jedoch haufig nicht
aus. Deshalb kann an der MTW -000 auch eine Strom-
anstiegszeit zwischen 0 und 15 Perioden, jeweils fur
den Vorwéarm- und Nachwéarmstrom eingestellt werden.
Eine einstellbare Stromabfallzeit (0-15 Perioden) run-
det das MTW-9000 — Stromprogramm ab.
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Druckprogramm

Ein fir das Druckprogramm vorgegebener Spannungs-
ausgang kann zu jeder Zeitinnerhalb eines Programm-
ablaufs gesetzt und zurlickgesetzt werden. Diese Mog-
lichkeit findet einen sinnvollen Einsatz an SchweilRma-
schinen, die aufgrund kritischer Schwei3aufgaben in-

nerhalb des Schweil3ablaufes eine Druckverédnderung
Uber eine definierte Zeit benétigen. Das an der
Schweillmaschine zusétzlich installierte Magnetventil
wird dann Uber den P2-Ausgang angesteuert.

P2 P2 Schaltzeit
Der Einschalt- und Ausschaltzeitpunkt von P2 ist programmierbar
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Stepperfunktion

Elektrodenverschlei3 beeinflul3t die Betriebskosten
einer PunktschweiBmaschine auferst negativ, insbe-
sondere nimmt aber auch die Qualitat der Schweil3ver-
bindung ab. Da sich die Pre3flache der Elektroden mit
fortlaufender Zahl der Arbeitshiibe vergréfRert, nimmt
als Folge die Stromdichte (A/gmm) soweit ab, bis die
SchweilRverbindung unbrauchbar wird.

Die Stepperfunktion soll die Standzeit der Elektroden
beigleichbleibender Schweil3punktfestigkeit verlangern.
Bei herkbmmlichen Steuersystemen bewirkt eine Step-
perfunktion, daf} nach einer vorher empirisch ermittel-
ten Anzahl von Punkten der Schweif3strom sprungartig
erhodht wird. Der Abnutzungsverlauf der Elektroden ist
jedoch keinesfalls linear und auBerdem von einer Rei-
he von Faktoren abhéngig, z. B. Druck, Elektrodenma-
terial, Oberflachenbeschaffenheit des Werkstlickes,
Schweil3zeit und Schwei3strom, Anfangsdurchmesser
usw.

Experimentell erworbene Erfahrungen lassen sich also
nicht auf andere SchweiRaufgaben Gibertragen, zeitauf-
wendige Versuche sind die Folge. Diesen Nachteil hat
die Stepperfunktion der MTW 9000 nicht.

Die Grafik in Abb.3 verdeutlicht die Unterschiede.
Man stelle sich ein Gummiband vor, das an zwei Punk-
ten befestigt ist.

Befestigungspunkt (A) = Strom fur neue Elektrode
Befestigungspunkt (B) = Strom fur alte Elektrode

Der Verlauf des Bandes zeichnet den Verlauf des
Schweil3stromes in Abhangigkeit der Elektrodenabnut-
zung. Da die Elektrodenabnutzung nicht linear verlauft,
werden nun ein oder zwei Knicke gezogen und so der
unlineare Abnutzungsverlauf angepalit. Alles weitere
macht der Stepperrechner der MTW-9000.

Es bedarf keiner zeitaufwendigen Experimente mehr
und es gibt auch keine sprunghaften Stroménderungen
zwischen der Vertrauensgrenze (minimale Punktfestig-
keit) und der Spritzgrenze (Verbrennen des Materials).
Der MTW-Stepperrechner erhfht den Strom sanft und
automatisch Punkt fur Punkt. Dadurch wird die Elektro-
denstandzeit vergroBert und der Schweif3strom der
jeweiligen PreR3flache der Elektroden automatisch an-
gepalt.

Selbstverstandlich kann an der MTW-9000 durch Pro-
grammierung auch vorgegeben werden, ob der Step-
perrechner jeden Elektrodenhub berticksichtigen oder
ob er nur Elektrodenhiibe erfassen soll, in denen Strom
flieRt. Ferner kann der Stepperzahler bei Mehrpro-
grammsteuerungen die Summe der Elektrodenabnut-
zung erfassen, oder jedes Schwei3programm getrennt
“abrechnen”, besonders nitzlich bei Roboteranwen-
dungen mit Zangenwechsel.
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Schnittstelle RS-232/RS-422

An diese Schnittstelle kann ein Drucker und ein PC
angeschlossen werden. Uber ein Ausgabemenii in
der MTW-9000 kann die Art der gewiinschten Doku-
mentation gewahlt werden, z. B. ist es moglich, jede
Schweilung oder nur die Schweil3ungen zu dokume-
tieren, die fehlerhaft sind. Der Informationsinhalt der
ausgedruckten Dokumente ist ebenfalls frei wahlbar
und reicht von der einfachen Gut-/Schlecht-Aussage
bis hin zur Parameterauswertung, in der jede einzelne
Halbwelle mit Strom- und Spannungswert niederge-
schrieben ist. Der Anwender kann sich also seine
eigene Dokumentation frei gestalten.

Uber die Schnittstelle ist es weiter moglich, eine oder
mehrere MTW-9000 mit einem PC kommunizieren zu
lassen. Der PC macht dann Parameter-Vorgaben, oder
liest Parameter vom MTW-Gerét ein und erfal3t Be-
triebsdaten der angeschlossenen Schweil3anlagen.

/ MTW-9000 \

| RS-232/RS-422

PC

Drucker

Die Datenkarte

Als weitere Variante zur Schnittstelle RS-232/RS-422
bietet die MTW-9000 eine Datenkarte.

Dieser checkkartengrof3e Datenspeicher ermdéglicht das
Sichern aller eingegebenen Schwei3parameter. Die
Datenkarte wird in eine frontseitig der Steuerstufe ein-
gebaute Fassung gesteckt. Anschlieend wird gewahlt,
ob vom Gerétin die Karte geschrieben werden soll oder
umgekehrt. So ist es auch moglich, Parameter auf
andere Schweilmaschinen zu tGbertragen.

Die Programme

In der MTW-9000 stehen bis 127 Programme zur Ver-
fugung, ferner stehen 1 bis 6 Magnetventilausgange
zur Wahl.

Die Zuordnung der Magnetventilausgange zu den Pro-
grammen ist so programmierbar, daf3 in Abhangigkeit
der angewéhlten Programm-Nr. ein Magnetventilaus-
gang (1-6) angesprochen wird.

Die ausgegebene Magnetventilspannung ist in der Lei-
stungsstufe TW zwischen 24, 42 und 220 V wahlbar.
Jedes Programm (1-127) kann mit eigenen, individuel-
len Parametern belegt und abgerufen werden.

Der Analogausgang

Beim Widerstandsschweillen gehdért neben den
Schweillparametern der Elektrodendruck zu den wich-
tigsten Voraussetzungen, sichere Schweil3ergebnisse
zu erzielen. Besonders bei Roboteranwendungen wer-
den haufig mehrere Programme mit unterschiedlichen
Schweillparametern bendtigt. In diesem Fall wird dann
die Elektrodenkraft der Zange Uber ein Proportional-
ventil gesteuert. Das Ventil sorgt dafir, dal fur jedes
Programm der richtige Druck zur richtigen Zeit zur
Verfugung steht.

Ein in der MTW-9000 eingebauter Proportionalaus-
gang liefert die fur das Ventil bendtigte Analogspan-
nung. Die Spannung kann, fur jedes Programm ge-
trennt, zwischen OV und 9,9V in 0,1V-Schritten vorge-
geben werden. Somit ist die eingegebene Spannung
proportional zum abgegebenen Elektrodendruck. Die
Analogspannung kann wahrend des Schweil3ablaufes
zu einem beliebigen Zeitpunkt auf einen zweiten Wert
um und wieder zuriickgeschaltet werden. So kann der
Druck innerhalb der Schwei3ung noch gezielt veran-
dert werden.

Sind die Daten des Schweifl3zylinders bekannt, kdnnen
diese in die MTW-9000 einprogrammiert werden. Die
Eingabe des Druckes erfolgt dann direkt in daN.
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Regelsteuerung (QSP)

Die MTW-9000 besitzt mit der Option “QSP” mehrere
Regelmdglichkeiten:

Ob die Schweif3zeit nur 3 Perioden lang ist, oder ob eine
Rollennaht geschweil3t wird.

Ob die Probleme beim Buckelschweien liegen, oder
ob im Zangenbetrieb durch Randschweilungen, Ne-
benschlisse, etc., Schweil3probleme auftreten.

Mit den Regelmdglichkeiten der MTW-9000/QSP fin-
den Sie einen Weg, die SchweilR3qualitat zu sichern.

Die MTW-Regelung "QSP" unterscheidet sich von her-
kémmlichen Steuerungen mit Regelung in mindestens
4 entscheidenen Punkten:

1. Durch die Flexibilitat der einstellbaren Regelmodi.
Herkdmmliche Qualitatssicherungsgeréte haben nur
einen Regelmodus, meistens die sogenannte Strom-
konstanthaltung. Hiermit lassen sich jedoch nur weni-
ge SchweilR3probleme 16sen und in vielen Fallen ver-
schlechtert eine Konstantstromregelung sogar die
Schweillergebnisse, denn der Stromverlauf einer ein-
wandfreien Punktschweildung ist niemals konstant.

Diese Tatsache grindet sich auf zahlreiche, in der
Praxis vorkommende “Stérgréen” (ungleichmaRige-
Kontaktoberflachen zu Beginn der Schweil3zeit, Erwar-
mung des Materials und Eindringen der Elektroden
sind nur drei Faktoren, die den Widerstand des Sekun-
darkreises und damit auch den Schweif3strom dyna-
misch beeinflussen).

Um diesen physikalischen GesetzmaRigkeiten wir-
kungsvoll zu begegnen, darf keine Konstantstromrege-
lung eingesetzt werden, sondern die Regeleigenschaf-
ten des Qualitatssicherungsgerates miissen dynamisch
dem naturlichen Schwei3stromverlauf folgen.

Die MTW-9000/QSP ist mit einem sehr komplexen
Regelalgorithmus ausgerustet, der diese Aufgabe rea-
lisiert.

2. Durch die ausgekligelte Hard-/Software besitzt die
MTW-9000/QSP eine besonders hohe Regelgeschwin-
digkeit, die mit einer halben Periode Verzdgerung (10
ms!) dem Sollwert folgt.

Spannung
Strom
Widerstand
A

Widerstandsknick

~

Elektrodenspannung

Schweil3strom-Istwert

Widerstand

Schmelzpunktflache

/

»

A = Stromregelung

-

B = Widerstandknick

»

Schweilzeit / Perioden

Abb.y

C = Schmelzpunkt
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Hierdurch sind auch Kurzzeitschweilungen (ab — 3
Perioden) mit Regelung madglich. Eine eingestellte
Stromanstiegszeit wird von der MTW-9000/QSP selbst-
verstandlich auch erfaf3t und im Regelprozef3 bertick-
sichtigt.

Herkdmmliche Qualitatssicherungsgerdte hingegen
filtern die Zeit des Stromanstiegs einfach aus, wo-
durch ein sehr wichtiger Uberwachungs- und Regel-
zeitraum verfélscht wird oder verloren geht.

3. Bedienungs- und Installationskriterien:

Die Option "QSP" bildet mit der MTW-9000/QSP eine
integrierte Einheit, klar in der Bedienung und Kklar in der
Installation. Der Stromkanal wird per Menl ausge-
wahlt, wobei es keine Rolle spielt, ob ein Primarstrom-
wandler, ein Rogowskigurtel oder die im Schweif3trafo
eingebaute Stromspule eingesetzt werden soll. Der
richtige MeRbereich stellt sich automatisch ein. Die
MeRwerte werden auf Wunsch in A / kA. als Effektiv-
wert angezeigt und zwar fir jede Halbwelle getrennt.
Die Schwei3stromsteuerung MTW-9000 wird dadurch
sogar zu einem Schweil3strommef3gerat mit iberragen-
der Genauigkeit.

Die Elektrodenspannungsmefleitungen sind bei der
MTW-9000/QSP unproblematisch und dirfen parallel
zum Elektrodenarm verlegt werden. Einkopplungen
werden mit mathematischer Prazision ausgefiltert.
Was steckt dahinter? Ein bei jeder Schweillmaschine
auftretendes Magnetfeld induziert in die Spannungs-
mefleitung eine Stdrspannung, die die zu messende
Elektrodenspannung bis zur Unbrauchbarkeit verfalscht.
Physikalisch spielt es dabei keine Rolle, ob die Leitun-
gen abgeschirmt sind oder nicht!

Herkdmmliche Qualitatssicherungsgerate ohne Stor-
spannungsfilter kénnen keine Aussage treffen, ob die
gemessene Spannung die gewollte MeRspannung ist,
oder ob es sich bei der Me3spannung um eine stromab-
hangige induzierte Fehlspannung handelt. Die meisten
herkémmlichen Qualitatssicherungsgerate eignen sich
daher nur eingeschrankt fur die Parameterverarbeitung
“Elektrodenspannung”. Aus einem Qualitatssicherungs-
gerat wird haufig ein Qualitatsverschlechertungsgerat.

4. Elektroden-Wegmessung

Mit dieser Funktion werden bauteilbedingte Fehler kom-
pensiert. Die Position und Bewegung der Elektroden
werden wahrend der einzelnen Schweif3phasen uber-
wacht. So 1aBt sich vor der SchweiRung eine Bauteil-
kontrolle durchfiihren, und wahrend der Schweil3ung
der Einsinkverlauf Uberwachen bzw. die Einsinktiefe
regeln.

Uberwachen

Bei Schweif3anlagen mit automatischer Materialzufiih-
rung, beim Buckelschweil3en sowie beim Verschwei-
Ben problematischer Blechformen kommt es vor, dal3
Teile falsch eingelegt werden, Buckel in unterschied-
licher Hohe gestanzt wurden oder ganz und gar fehlen.
Auch gibt es zu verschweiRende Teile, die sehr gro3e
Fertigungstoleranzen aufweisen und deshalb nicht ver-
schweil3t werden dirfen. Diese nicht maf3haltigen Bau-
teile sollten automatisch aussortiert werden.

Die MTW-9000/QSP bietet die Mdglichkeit, feste
Schweilparameter und BauteilgroRen vorzugeben und
deren Einhaltung zu uberprifen.

Liegen die Toleranzen auRerhalb vorgegebener Werte,
wird ein Signal nach au3en gegeben, bzw. die Maschi-
ne automatisch blockiert. Durch diese “Selbstiberwa-
chung” ist nahezu ausgeschlossen, dal3 fehlerhafte
Bauteile verschweif3t werden und unerkannt in die Aus-
lieferung geraten.

Textgenerator

Mit dem Generator kdnnen sechs Texte ohne zuséatz-
liche Tastatur frei gestaltet eingegeben werden. Diese
Texte werden dann punktzahl-, datums- oder kontakt-
abhéngig und jeweils unabhéngig voneinander als Mel-
dung ausgegeben.

Eine solche Funktion bringt die Mdglichkeit, auf wichti-
ge Wartungsarbeiten, z. B. Werkzeugwechsel, Sicher-
heitstiberprifungen an Druckleitungen etc. hinzuwei-
sen und —sofern erforderlich — die Maschine zu blockie-
ren.

Stiickzahler

Die MTW-9000 ist mit einem setzbaren Schwei3punkt-
zahler ausgerustet. Hiermit besteht die Méglichkeit, die
Schweil3punkte jedes einzelnen Programmes getrennt
und zusétzlich die Summe aller Programmabléufe zu
zahlen.

Der Punktzéhler ist so zu programmieren, daf3 er auf
Wunsch nur Startablauf mit Strom registriert. Zusatz-
lich kann bei Erreichen eines vorwahlbaren Z&hlerstan-
des die Anlage blockiert werden.
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Technische Daten

Stromparameter: Fortschaltkontakt:

Stromanstiegszeit 0 — 15 Per. Einschaltpunkt ist programmierbar
Leistungseinstellung 1-99%

Schweif3zeit 0 — 99 Per. (bis 3000 *) Verriegelungskontakt:

Impulse 1-15 Einschaltpunkt ist programmierbar
Pausenzeit 0 — 99 Per.

Stromabfallzeit 0 — 99 Per. Netzschwankungskompensation (NK):

+15/-20 % auf 1,5% (bei cos ¢ 35°)
Nebenzeiten:

Vorhaltezeit 0 — 99 Per. Wahl der Startverriegelung (SV):
Nachhaltezeit 0 — 99 Per. Mit Beginn der VHZ, oder
Offenhaltezeit 0 — 99 Per. Mit Beginn der SZ
1. verl. VHZ 0 — 99 Per.

Wahl der Druckschalter-Funktion (DK):
Stromprogramm *): VHZ Beginn nach Start, oder nach SchlieBen
Vorwarmanstieg 0 — 15 Per. des DK
Nachwarmanstieg 0 — 15 Per.
Vorwarmstrom 1-99% Betriebsdatenerfassung:
Nachwarmstrom 1-99% Datum / Uhrzeit
Vorwéarmzeit 0 — 99 Per. Schweilpunktzahler
Nachwarmeit 0 — 99 Per.
Ruckkuhlzeit 0 — 99 Per. Textgenerator:

6 Texte & 50 Zeichen
Druckprogramm P-2:
1 Ausgang Mit / ohne Strom-Schalter:
Intern und extern
Druckprogramm P-3 *):
1 Ausgang Schlisselschalter:
Parameterschutz
Proportionalventil *):
2 Ausgange Schnittstellen *):
RS-232, RS-422
Betriebsarten:

Einzelpunkt Weitere Sonderfunktionen

Serienpunkt - Vorhubventilausgang

Naht, (Naht ohne Pause = Dauerstrom) - 1. verlangerte Vorhaltezeit (0-99 Perioden)

3-Leistungsnaht - Klartextmeldungen bei fehlenden Funktionsbedin-
gungen

Regelfunktion *): - 3-Phasen-Betrieb etc.

Strom stellen nur einen kleinen Ausschnitt der Funk-

Spannung tionsvielfalt der MTW 9000 dar.

Widerstand

Automatik (AQS)

Qualitatssicherung *): *) Sonderausstattung
Parametertiberwachung
Protokollausgabe / Dokumentation

Programmwabhl *):
Bis 127 Programme

Magnetventil-Ausgéange:
Programmierbar 1-6 Ausgange (24V, 42V und
220V in der Leistungsstufe einstellbar)

Technische Anderungen und Irrtum vorbehalten

Tel.: (+49) 4181/9335-0, Fax.: (+49) 4181/9335-49

H E SCHWEISS-SYSTEME GmbH, Zunftstrasse 12, D-21244 Buchholz/Nordh.
' E-Mail: info@hie-gmbh.de, Internet: www.hie-gmbh.de

. Stand: 26.01.04 , Datei: A35-1340-V0-X2
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