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Allgemeine Aktivierung der Qualitätskontrolle 
HINWEIS: Es wird empfohlen, die Stromquelle auf die neueste verfügbare Softwareversion zu aktualisieren. 

Die Funktion Qualitätskontrolle wird aktiviert, indem die Softwareoption Art. 273 freigegeben wird. 

Um sie zu verwenden, muss man die Einstellung ON der Option MENÜ → Zubehör → Qualitätskontrolle wählen 

und anschließend den Eintrag MENÜ → Zubehör → Meldung konfigurieren, um festzulegen, ob und wie die 

Stromquelle dem Bediener die Überschreitung einer Kontrollschwelle melden soll. 

OFF Bei Überschreitung der Schwellwerte wird der Schweißvorgang nie unterbrochen. Die 

Überschreitung wird nur im Verzeichnis der Schweißvorgänge angezeigt. 

Unverzüglich Der Schweißvorgang wird unterbrochen, sobald ein Schwellwert überschritten wird. 

Ende der 

Schweißnaht 

Wenn ein Schwellwert überschritten wird, wird der Schweißvorgang nicht unterbrochen, 

sondern beim Ausschalten des Lichtbogens eine Meldung auf dem Bedienfeld angezeigt. 

Anschließend START-Befehle werden nicht ausgeführt, bis der Bediener den Reset des 

Alarms ausgeführt hat. 

Ende des 

Werkstücks 

Wenn ein Schwellwert überschritten wird, wird der Schweißvorgang nicht unterbrochen, 

sondern eine Meldung auf dem Bedienfeld angezeigt, sobald der Bediener den Befehl 

„Ende des Werkstücks“ ausführt (erfordert die Softwareoption Produktionsmodus Art. 

817). 
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Konfiguration der QC-Parameter 
Für jeden Schweißprozess können auf der folgenden Seite Schwellwerte für die Qualitätskontrolle eingestellt 

werden: 

MENÜ → Parameter → Qualitätskontrolle 

Die kontrollierten Größen sind die Schweißzeit sowie die Lichtbogenstromspannung und der Lichtbogenstrom. 

Alle Werte beziehen sich auf den Hauptstrom (main current). Etwaige Hot-Start- und Crater-Filler-Phasen 

werden nicht berücksichtigt. 

Sperrzeit Hiermit wird angegeben, nach welcher Zeit die Schweißparameter kontrolliert werden 

sollen, sodass die anfänglichen Übergangsphasen von der Kontrolle ausgeschlossen 

werden können. 

Schweißdauer Es wird kontrolliert, ob die Dauer des Schweißvorgangs zwischen einer Mindestzeit und 

einer Höchstzeit liegt. 

Spannung Es wird kontrolliert, ob die Lichtbogenspannung zwischen einem Mindest- und einem 

Höchstwert bleibt. 

Strom Es wird kontrolliert, ob der Lichtbogenstrom zwischen einem Mindest- und einem 

Höchstwert bleibt. 

 

 

HINWEIS: Für die Spannung und den Strom muss auch die Mindestdauer der Überschreitung eines Schwellwerts 

angegeben werden, bevor die Stromquelle einen Alarm meldet. Hierdurch werden Falschmeldungen aufgrund 

kurzzeitiger Unvollkommenheiten der Schweißnaht unter besonderen Bedingungen vermieden.  
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QC-Dokumentation 
Im Verzeichnis der Schweißvorgänge werden auch die Ergebnisse der Qualitätskontrolle gespeichert, die 

angezeigt werden können, indem man mit den nachstehenden Angaben den Export in eine PDF-Datei oder eine 

CSV-Datei vornimmt: 

 

PDF CSV Beschreibung 

↓ LO Die Größe hat den unteren Schwellwert unterschritten. 

↑ HI Die Größe hat den oberen Schwellwert überschritten. 

⇅ HILO Die Größe hat sowohl den unteren Schwellwert unterschritten als auch den 

oberen Schwellwert überschritten. 

✗ FAIL Die Schweißnaht hat die Qualitätskontrolle nicht bestanden (mindestens ein 

Schwellwert wurde über-/unterschritten). 

✓ PASS Die Schweißnaht hat die Qualitätskontrolle bestanden (kein Schwellwert 

wurde über-/unterschritten). 

 

Beispiel für den Export in eine PDF-Datei: 

 


