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WELDING SYSTEMS

Made for Robots.

Gas Flow Sensor

Der nachste Schritt zu mehr Prozesssicherheit
The next step to a more reliable process

Document no.: PINO110ML | Revision: sks0112.ml.2.a.bp



Gas Flow Sensor

Der industriell bewéhrte Drahtvorschub Power Feeder PF5 wurde in seiner
Funktionalitat mit einer weiteren Uberwachungsfunktion ausgestattet: mit
einem integrierten Gas-Flow-Sensor. Gerade bei aufwendigen Bauteilen
kann die Unterschreitung der notwendigen Gasflussmenge zu hohen
Kosten fihren, da das Bauteil unter Umstanden nicht mehr verwendbar ist;
im besten Falle kann es nur noch durch eine aufwendige Nacharbeit
.gerettet* werden. Daher ist der PF5 nun in einer Variante mit integriertem
Gas-Flow-Sensor verfiigbar. Die Soll- und Ist-Gasmenge sind an der
SchweilRprozesssteuerung ablesbar. Zudem kann bei
Unter-/Uberschreitung der Werte ein Alarm ausgelost werden.

Power Feeder 5 Serie

Verfligbare Varianten PF5 mit Gas Flow Sensor:

10-2-108 — Power Feeder 5 links (PF5-L GFS)
10-2-104 — Power Feeder 5 rechts (PF5-R GFS)
10-2-109 — Power Feeder 5 links EA (PF5-LEA GFS)
10-5-200 — Frontpull Modul 5 (FPM5 GFS)

Bitte beachten sie, dass eine Nachristung des Gas Flow Sensors nicht
maoglich ist.

Power Feeder 5
mit Gas Flow Sensor

Nutzung des Gas Flow Sensors

- Schweil3prozesssteuerung: Ende Programm - Funktion Gas-Test: EIN
- Soll-Gasmenge in Schweil3prozesssteuerung einstellbar von 10 - 20 I/min
(Mel3bereich Sensor - max. 20l/min)
- Gas Flow Sensor misst Gasdurchflussmenge und gibt den aktuellen Wert an die Steuerung weiter
- Schweil3prozesssteuerung zeigt aktuelle Gasmenge wahrend des Schweildvorganges an
(inkl. Aufnahme in Messwerte)
- Auswertung der Ist-Gasmenge in Schweil3prozesssteuerung
- +/- 20% Toleranz - bei Uber-/Unterschreitung - Alarm 10: Gasmangel

Bendtigte Softwarestande zur Nutzung des Gas Flow Sensor

@ Q4/Q6/Q8 6.56
Q84 3.08

Motor 61G 1.15
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Gas Flow Sensor

el The industrial proven Power Feeder PF5 has been advanced with an
additional monitoring functionality: an integrated gas-flow sensor.
Especially with complex parts a fall of the required gas flow rate leads to
high costs, since the welded part may be no longer usable, at best, it can
only be "rescued" by a costly reworking. Therefore, the PF5 is now
available in a version with an integrated gas flow sensor. The weld process
controller displays the gas flow values, and can also be triggered to an
alarm, in case of a non-defined gas flow rate.

Power Feeder 5 series

Available Power Feeders with Gas Flow Sensor:

10-2-108 — Power Feeder 5 left (PF5-L GFS)
10-2-104 — Power Feeder 5 right (PF5-R GFS)
10-2-109 — Power Feeder 5 left EA (PF5-LEA GFS)
10-5-200 — Frontpull Module 5 (FPM5 GFS)

Please note that an upgrade of existing wire feeders with the gas flow
sensor is not possible.

Power Feeder 5
with Gas Flow Sensor

Using the Gas Flow Sensor

- Weld process controller: End program — Option Gas-Test: ON

- Set gas flow in weld controller from 10 - 20 I/min (Sensor max. 20 I/min)

- Gas Flow Sensor measures and reports actual flow of gas while welding to weld process controller

- Weld process controller shows actual flow during weld process (documented in welding measurements)
- Weld process controller analyzes measurements

- +/- 20% tolerance -> if limit below or exceeded > Alarm 10: Gas failure

For using the Gas Flow Sensor following software versions are required

@ Q4/Q6/Q8 6.56
Q84 3.08

Motor 61G 1.15
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Aktivierung und Einstellung

berlapp 2x 0,8mm |Star1 P2 AUS Einheit|
microMIG Extern Drahtvorschub1 | 1.0 110 m/min
KU03 1.0 1.0 mm
Ar<93C02_ G 00 T 01 SynchroWeld AUS |
Verfahren microMIG StartParameter Fensterbreite 0.0 =%
Bediener Experte Startfilter 200 |s Pulsfolge 5 &
BetriebsArt Extern Startpuls 14.0{ms Rickzugzeit 16 18 ms
Startstrom 20|A PulsSpannung 29.0] 290 v
[cawz 2-s ] [Drant einfadeln 2.0]mimin| [Pulstrequenz 58.0] 69.0 Hz
|Durchmesser [ 1.0fmm ] PulsZeit 22| 22 —
PragrammParameter Grundstrom 14 14 | — A
Ar<93Co2 Kennlinig auto ///
DownSlope 40]% W 125] 123 ms
Gasvorzeit 0.20]s Pulswartezeit ;(—
Gasnachzeit 1.00]s | S=mrhnusrom BO|A KennFeld T40| 740 %
GAS-Menge 12.0§l/min Freigabe Ein Ein
ProgrammDauer 0.0 5
Diverses
EndParameter [ —
Motor 1/2 Motor 1 [ e
Riickbrand 0.8|mm /7
Anlage Master Endkrater (P7) /‘7
Freigabe Sofort
Gas Testen
Wasserpumpe AUS Bei LiBo Abriss | HALT | HALT
LiBo Filter | 0.50| 050 5
Zeitraster 0.04|5 | | Motor testen Ein
Alarmzeit 200]s | | Motor Limit 30 A
Motor Filter 2.00 5
[ae1.1] [Gs1.2] [Ge1.5] [Gat4] [ |
T
Multiprocess Q84

Q811

Spannung
Strom

Leistung

Strom Motorl
Drahtvarschub
AutaComp

GAS-Menge
Frogramm
Betriebszustand
Anlagenstatus

|N12B MAGm FE 1,0 MLX

WELDING SYETENS

Einstellen der zu
Uberwachenden
Soll-Gasdurchflussmenge
im jeweils genutzten Teil.

Aktivierung der
Gasliberwachung im
jeweils genutzten Teil
durch Einstellung des
Parameters Gas auf
»1esten®.

Uberprufung der
Ist-Gasdurchflussmenge
durch Betéatigung des
Gas-Test Schalters.
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Activation and Setup

Overlap 2x 0, Emm [stat P2 OFF Unit
microMIG Extern Wire feed 1 [ 110] 110 mimin
KUO3 1.0 1.0 mm
Ar¢9sCo2 G 00 T 01 SynchroWweld OFF |
Process microMIG Start parameter Window width 0.0 1%
User Expert Ignition filter 2.00 |s Pulse series 5 3
Operation mode Extern T-lgn.pulse 14.0|ms Reverse time 16 18 ms
|-Ignition 2004 Pulse voltage 29.00 290 \i
|CENI 2-5 | Wire in speed 2.0lm/min Pulse frequecy 68.0| 69.0 Hz H H H
|Diameter | 1.0|mm | Pulse time 22 22 ms AdJUSt Gas quantlty in
Program parameter Base current 14 14 L — every used part number
Lr<93Coz2 Characteristic auto _ _____———_' to desired target value.
DownSlope 40|% Base current time |_oam—s" ms
Gas pre flow 0.20|s Hold off time P [T S
Gas pastflow 1.00]s < Smrhirent] G0 A Field charact 74.0| 740 % Activate gas monitoring
Gas quantity 12.04limin Release ON ON . .
Program duration | 0.0 s 1 function in every used
iz sz ] part number by setting
EndParameter ] 4// « »”
WMotor 1/2 Mator 1 e value to “Test".
Burn back 0.8]mm | —
Iaster mode laster End crater (P7) /"/—
Arc release instantly g
Gas flow Test
Water pump OFF Onlostarc ‘ STOP | STOP
Arcilter | os0[ os0 s
Measure interval 0.04|s I I Motor monitoring ON
Alarm time 2.00]s |1 Motar limit 2.0 A
Maotar filter 2.00

[ ] [Get.4] (co12] (0513

i Multiprocess Q84 =14

| Q81.1

[ 126 MAGM FE 1,0 MIX.

Voltage |—
Current
Power

Motor1 current
Wire feed 1
AutoComp

Control actual gas
quantity by pressing the
Gas Test button.

Gas quantity
Program
Operational state
System state
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Dokumentation

[ ][as1.1]]

E3

[E[E]

Encle

|[@81.1]|

|

ipold

|

==l

| B strom 158 {arl 56) A

2BE7 (W2BET) W

| [ strom motort 0.2(@0.2) A

| I_ Drrahtvorschubl 6.0 (w5.9) minin

L] | [ auocomp 0.4 (p0.4)V

[ sasMenge 124 (12.4)linin

| ZLeit 5562

Multiprocess Q84

| Q81.1

Drahtvorschub1

Betriebszustand
Anlagenstatus

| N126 MAG FE 1,0 MIX

Spannung |°
Strom 8
Leistung
Strom Motor1

AutoComp

GAS-Menge
Programm

12.0 Vmin

E3

Qs1.1||

[E[E]

I

| W strom 152 (arl 50 &

2867 (2TE4)WY

| [ strom motort 0.2 (#0.2) &

| I_ Drahtvorzchub 6.0 (m5.7) mimin

=] | [~ Autacamp 0.8 @04V

B as-menge 8.5 (@10.5) imin

| Zeit 2925

Dokumentierte
Schweif3naht mit
Anzeige der
Ist-Gasdurchflussmenge.

Anzeige der
Ist-Gasdurchflussmenge
wahrend des
Schweil3ens.

Unterschreitung der zu
tiberwachenden Soll-
Gasdurchflussmenge um
mehr als 20%

- Schweif3ung wird
gestoppt + Alarmmeldung
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Documentation

(& ||as1.1{[as1.2][as1.3][qs14] [ER | [E ]
%]

El. JEIE0.QEEE m FEE

| [ wvattage 184 (#18.4) ¥

| I current 158 (arl 56 &

| [ Power 86T (8286TIW

||_ Motort currert 0.2 (80.2)A

Documented weld seam
with graph showing actual
gas quantity.

| [ wiire feed 1 6.0 (195.9) mimin

k=] | [ sutocomp 0.4 (0.4 Y

| [ Ges quantity 124 (12.4)limin

| Time 5562

(@ [a81.4] [051.2] (51 2] [0o1.4] | € | [ &2 O

Multiprocess Q84

Motort current ]
iire feed 1 ||
AutoComp L]

Actual gas quantity shown

Gas quantity [[RSSS] 12.0 Wmin . i . T
DperatiO:;Tg:;: [ cas  F miotor § A f A release ] in graph while Weldmg 1S 1n

Syt sise [ Gu e process.
as1.1|[s1.2][as1.3] [ae14| [EH] [E]
Al |&BlEolQElEdE n EE
||_VOItage
| I current 152 (#1500 &
| 0 Power 2857 (02TB4) VY
||—M0m,1 curert 02024 Actual gas quantity falls

below target gas quantity

||_Wire teed 1 5.9 (5.7) mimin

= by more than 20% >
[ welding will be stopped +
|. Ges quantity 9.2 (#10.3) limin alarm message

| Time 256s
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