Prozesskontrolle BMS-10P mit MA-400-SE


1. Vorbereitungen
Bevor Sie mit der Messwertaufnahme beginnen, sollten Sie folgende Einstellungen vornehmen. Am BMS-10P sollten alle Daten für das Programm eingestellt sein Bolzen, Ladung, Nachladezeit, usw.… und ganz wichtig: Sie müssen unter dem Eintrag TOL oder TL einen Wert größer 0 einstellen z.B.: 3 = ca. 3% Abweichung.  Die mitgelieferten Prozesskabel müssen angeschlossen sein (am Kopf und Masse), im Steuermodul (MA-400-SE) muss unter Parameter/Schweißköpfe der Eintrag Prozesskontrolle für jeden Kopf aktiviert sein.

2. Einstellungen MA-400-SE
Laden Sie das abzuarbeitende Programm in die Steuerung. Klicken Sie auf Graphisch. Klicken Sie auf das Feld Datum und Tag einmal mit der linken Maustaste, in diesem Menu finden Sie den Eintrag Messwerte anzeigen, wählen Sie diesen an. Sie sollten nun folgendes Bild sehen.
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3. Dialogbeschreibung

Schaltflächen
· Spannung

Anzeige der aktuellen Spannungskurven. Es gibt zwei Kurven minimal und maximal.

· Strom

Anzeige der aktuellen Stromkurven. Es gibt zwei Kurven minimal und maximal.
· Alle

Anzeige aller Kurven für Früh und Normalzündung
· Früh (Zündungsart)

Diese Kurven werden in violett angezeigt.

· Normal (Zündungsart)

Diese Kurven werden in blau angezeigt.

· Hole letzten

Zeigt den letzten Messwert an. Diese Kurve wird in rot dargestellt.

· Hole Messwerte

Holt alle Messwerte vom BMS-10P und speichert diese auf der Festplatte ab.
· Auswahl Feld
Eine Liste aller auf der Festplatte befindlichen Messwerte (Sortiert nach Programmnummer), für eine evtl. spätere Auswertung. (nicht in einem laufenden Programm verändern)
· Statuszeile

Zeigt die derzeit eingestellten Programmparameter an. (Prg. Nr., Prg. Nr. im BMS, Bolzen, Ladung, usw.…)
4. Start der graphischen Messwertaufnahme
In Dialog Messwerte anzeigen fahren Sie mit der Maus in die Mitte des Bildes und Klicken einmal mit der rechten Maustaste ein Popup Menu erscheint.
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Wählen Sie hier den Eintrag Hole letzten Messwert automatisch aus. Starten Sie nun das Programm über die grüne Starttaste. Nach dem der erste Bolzen geschweißt wurde, bleibt die Maschine stehen und der aktuelle Messwert wird an die Steuerung übertragen, dieser wir als rote Kurve auf dem Bildschirm dargestellt. Je nach dem, ob es eine Früh oder Normalzündung ist, wird der jeweilige Button aktiviert.
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Aktuelle Spannungskurve
Gleichzeitig erscheint auch eine Meldung auf dem Bildschirm, ob der gerade angezeigte Messwert gespeichert werden soll oder nicht.

Sie können nun zwischen Spannung und Strom hin und her wechseln. Sie müssen nun den geschweißten Bolzen auf Festigkeit prüfen, ist die Schweißung in Ordnung, können Sie den Messwert speichern. Klicken Sie  dazu einfach auf den Button Messwert speichern, andernfalls auf Messwert nicht speichern. Verfahren Sie mit den nächsten Bolzen genauso. Haben Sie das Programm einmal komplett abgearbeitet, müssen Sie die gespeicherten Messwerte übertragen. Klicken Sie dazu auf den Button Hole Messwerte. Nach dem der Vorgang abgeschlossen ist, werden die Kurven auf dem Bildschirm dargestellt.
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Typische Spannungskurve
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Schlechte Spannungskurve (Diese sollte nicht gespeichert werden)
Schweißen Sie nun weitere Teile, die Maschine bleibt immer wieder stehen wenn die Toleranz über oder unterschritten wird. Wiederholen Sie die obigen Schritte solange, bis von jeder Schweißart (Spannung, Strom, Früh, Normal) jeweils zwei Kurven auf dem Bildschirm dargestellt werden (min. und max. Kurve). Wichtig ist, wenn Sie die bereits gespeicherten Kurven auf dem Bildschirm sehen und der letzte Messwert (rote Kurve) sehr weit von den andern abweicht, der Bolzen aber hält, sollten Sie den Messwert nicht speichern (siehe Bild). Ist nämlich die Abweichung der Kurven zu groß, ist das Toleranzfeld für nachfolgende Bolzen auch zu groß und die Prozesskontrolle erkennt auch evtl. schlechte Bolzen als gut.
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Zu große Abweichung Spannung (Messwert nicht speichern)
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Zu große Abweichung Strom (Messwert nicht speichern)

5. Beenden der graphischen Messwertaufnahme
Klicken Sie auf das „X“ und der Dialog wird geschlossen, sollten Sie das Programm weiter abarbeiten ist die Prozesskontrolle weiterhin aktiv, nur wird sie nicht mehr graphisch angezeigt. Um die graphische Anzeige wieder zu aktivieren, müssen Sie den Punkt im Popup Menu Messwerte anzeigen anklicken und den Menü Eintrag Hole letzten Messwert automatisch wieder aktivieren. Dies gilt auch wenn Sie das Programm beenden und z.B. am nächsten Tag wieder laden.

6. Kopieren vorhandener Messwerte

Da dieser stand der Software das duplizieren von Messwerten im Moment noch nicht unterstützt müssen Sie die Dateien manuell kopieren. Gehen Sie dazu über den Arbeitsplatz in folgenden Ordner :

D:\Program Files\BolzitW32\Programme\xx  (xx steht für Ihre Maschinennummer z.B.: 10). Suchen Sie dort die Programmnummer für die Sie bereits Messwerte gespeichert haben z.B.: 8
Kopieren Sie nun folgende Dateien in ein neues Verzeichnis oder auf den Desktop : (Beispiel für obige Nummer)

8.P1
8.P10
8.M1

Erstellen Sie nun das Programm in BolzitW32, oder falls schon vorhanden, merken Sie sich die Nummer des Programmes, z.B.: 12, das Sie ändern möchten.

Ändern Sie nun die kopierten Dateien auf die neue Nummer ab z.B.:

8.P1
>
12.P1
8.P10
>
12.P10
8.M1
>
12.M1

Kopieren Sie die umbenannten Dateien wieder zurück in den obigen Ordner und überschreiben Sie evtl. vorhandene Daten.

Laden Sie nun das Programm (z.B.: 12) in die Steuerung, werden die Parameter automatisch an das Schweißgerät übertragen.

Verfahren Sie weiter wie unter Punkt 4 beschrieben.
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